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东莞动力刀座车铣复合哪家强

发布日期: 2025-09-24

    以及减少人为公差的机会，达到“DoInOne”的加工概念。在新世代车铣复合机中，不论
是具分度的C轴头部、副主轴、Y轴等，都必须搭配动力刀塔才能具备车铣复合的功能，因此一款
功能性佳、精度高的C轴动力刀塔，将使新世代车铣复合机更臻完善。动力头分类编辑动力头产
品分为多种。**主要的有：铣削动力头、镗削动力头和钻孔动力头两大类。铣削动力头(3张)动力
头传动方式编辑一般可分为德式快换刀座VDI系统，日韩标准BMT系统，以及非标联轴器。联轴器
形式动力头工作原理编辑动力头的主运动采用三相异步电机驱动，经同步齿形带及花键轴将电机
的转矩传递给主轴，不同的主轴转速可由更换不同的同步齿形带轮来实现。[1]动力头VDI系统1、
一字型：意大利Duplomatic轴向入刀式刀塔**驱动齿DIN1809；零点定位齿型（渐开线栓槽型）：
德国SAUTER刀塔改良型**驱动齿DIN5480/5482；2、梅花型：意大利BARUFFALDI刀塔**驱动
齿SPURMTTOEM；3、T字齿：美国HASS刀塔**驱动齿；4、斜伞齿轮：德国特劳伯TRAUB刀
塔**驱动齿。动力头BMT系统1、一字型：韩国斗山DOOSAN（PUMA系列）刀塔**1809；2、零点
定位齿型：5480；3、特殊一字型：日本森精机MORISEIKI（NL系列）刀塔**。动力刀座的安装视
频。东莞动力刀座车铣复合哪家强

    且伺服电机和旋转齿盘电性连接；所述伺服电机和旋转齿盘之间设有中心轴，中心轴两
端分别与伺服电机和旋转齿盘相连；所述旋转齿盘同时与中心轴的端部和外壁相抵，且旋转齿盘
与中心轴固定连接；所述伺服电机与中心轴之间通过花键相连接。作为本专利技术的一种推荐方
案，所述中心轴上套设有移动齿盘和法兰盘，移动齿盘和法兰盘内圈与中心轴外圈相抵，且移动
齿盘位于法兰盘和旋转齿盘之间，法兰盘位于移动齿盘与伺服电机之间。作为本专利技术的一种
推荐方案，所述法兰盘外壁与箱体相抵，且法兰盘与箱体之间设有固定连接的定位销，法兰盘与
中心轴之间设有推力轴承，法兰盘一侧与推力轴承相抵。作为本专利技术的一种推荐方案，所述
移动齿盘和法兰盘之间设有弹簧销和挡铁，弹簧销水平设置于移动齿盘和法兰盘之间，且弹簧销
两端与移动齿盘和法兰盘相连，挡铁部分内嵌于箱体内，且挡铁与法兰盘相抵。作为本专利技术
的一种推荐方案，所述法兰盘内设有液压油缸，移动齿盘上连有与液压油缸相连通的液压管路。
作为本专利技术的一种推荐方案，所述移动齿盘和旋转齿盘之间设有固定齿盘，固定齿盘套接于
旋转齿盘上，固定齿盘与旋转齿盘转动连接。作为本专利技术的一种推荐方案。东莞动力刀座车
铣复合哪家强中国台湾金刚心动力刀塔。

    这样一方面减少了由于装卡改变导致的生产辅助时间，同时也减少了工装卡具制造周期
和等待时间，能够显著提高生产效率。（2）减少装夹次数，提高加工精度。装卡次数的减少避免
了由于定位基准转化而导致的误差积累。同时，车铣复合加工设备大都具有在线检测的功能，可
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以实现制造过程关键数据的在位检测和精度控制，从而提高产品的加工精度；**度一体化的床身
设计，提高了对难切削材料的重力加工能力；该机床配置有自动送料装置，可以实现自动上料来
连续，基本实现单台机床的流水线作业。（3）减少占地面积，降低生产成本。紧凑美观的外形设
计，改善了空间利用方式,维护修理更方便让客户得到**大的满意；虽然车铣复合加工设备的单台
价格比较高，但由于制造工艺链的缩短和产品所需设备的减少，以及工装夹具数量、车间占地面
积和设备维护费用的减少，能够有效降低总体固定资产的投资、生产运作和管理的成本。

    增压孔10中设置有用于使得液压油从***流道6通过增压孔10流向第二流道7中的单向阀11。
单向阀11包括钢珠12与推力弹簧13，使用时钢珠12被推力弹簧13推向增压孔10靠近***流道6处的
开口处，并使得钢珠12将该开口密封，为了使得钢珠12可以正常工作，使得增压孔10该处的开口
小于钢珠12的直径，同时，在该开口周围设置有密封弧面14，密封弧面14有与钢珠12表面贴合的
弧面组成，微机械公社圈使用时起到增加钢珠12与增压孔10内壁接触面积的作用。如图4所示，为
了在一定程度上防止***环形活塞3在运动速度急剧减小的时候发生水平位移，使得***环形活塞3
与刀盘16轴之间发生撞击，在缓冲缸4的开口处以及缓冲活塞5的端部均设置有缓冲斜面15，通过
缓冲斜面15可以使得缓冲活塞5进入缓冲缸4时，缓冲活塞5与缓冲缸4之间的间隙不会突然变为零，
而是会逐渐减小。伺服刀塔用缓冲活塞5缸，还包括设置穿设在刀盘16孔的刀盘16轴，刀盘16轴一
端伸出壳体1外并在伸出壳体1外的该端固定有刀盘16，在刀盘16上固定有活动齿盘18，活动齿
盘18的侧边设置有一周齿，同时活动齿盘18上端面设置有齿，在壳体1上固定有固定齿盘19，使用
时活动齿盘18套接在固定齿盘19外。动力刀座的结构图纸。

    首页>产品中心>**新消息3>动力刀塔车铣复合厂动力刀塔车铣复合厂【华通精密】车铣
复合加工是采用铣刀加工并旋转工件的加工过程，这种加工方式综合了铣削及车削技术，具有众
多优点。近年来，随着多任务机床的推广，车铣复合加工更展现出优势。采用车铣复合加工，提
高生产率的原因在这里！车铣复合机多年来，即使数控机床已经被***接受和使用，但金属切削机
床的发展依然过于传统，特定机床都按照车削、铣削和钻削等各自的功能进行发展。如果夹持铣
刀或钻头这类旋转刀具的加工中心能整合用于数控车削加工，那么通过减少工件的装夹次数以及
从这台机床移至另一台机床的次数即可缩短停机时间，提高加工效率。这种增效诉求引发了在传
统数控车床上加装旋转动力头的变革，也由此实现了车铣复合加工。现代化的多任务机床带有可
使刀具旋转与移动的B轴、先进的控制系统以及前沿的CAM软件，令工件通过一次装夹即可完成
主要的加工任务。车铣复合加工有两种主要加工形式：一是工件与刀具轴线平行时的外形轮廓加
工；二是工件与刀具轴线垂直时的面加工。外形轮廓车铣复合加工类似于采用螺旋插补铣的方式
加工旋转工件的内外轮廓，而面加工式车铣复合加工*能加工外表面。车铣复合加工复杂零件。东
莞动力刀座车铣复合哪家强

南京精密零件生产厂家。东莞动力刀座车铣复合哪家强

    使得活动齿盘18与固定齿盘19间锁在一起，防止刀盘16工作时发生旋转，使得滑动齿
盘20向活动齿盘18端运动时，撤除***流道6中液压油的压力，向第三流道23中通入高压的液压油，
这样将在第二环形液压缸21的作用下使得滑动齿盘20向活动齿盘18端运动，这时，***环形活塞3
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将向缓冲缸4端运动，使得缓冲缸4与第二环形液压缸21中的液压油通过***流道6与第二流道7流出，
从第二流道7流出的液压油将通过缓冲孔向***流道6流出，同时第二流道7中的液压油也将有一部
分向增压孔10中流动，通过增压孔10中的液压油将推动钢珠12将增压孔10的开口堵死，所以从第
二流道7向***流道6流过的液压油将被堵住，这样液压油只能通过***流道6与缓冲孔中流过，这时，
由于***流道6较大，所以缓冲缸4与***环形液压缸2中的液压油将快速通出，***环形活塞3的运动
速度很快，当缓冲活塞5运动至缓冲缸4的开口处时，由于缓冲缸4与缓冲活塞5之间设置有缓冲斜
面15，所以缓冲缸4与缓冲活塞5之间的间隙逐渐减小，缓冲缸4中的液压油将一部分从缓冲缸4与
缓冲活塞5之间的间隙中流出**终从***流道6中流走，另一部分筋通过缓冲孔流走，随着缓冲缸4
与缓冲活塞5之间的间隙逐渐减小，缓冲缸4中的液压油的减少速度将逐渐减小。东莞动力刀座车
铣复合哪家强


