
支脚并联运动机床的特点 

及典型应用 
四川长征机床集团有限公司 (自贡 643000) 杨 科 黄刚强 

按杆系分 ，并联机床有6杆、4杆、3杆等多种 

杆系并联结构，其中3杆并联机床习惯上叫三支脚 

并联运动机床。并联机床球铰链关节点结构复杂、 

难于制造，使其成为所有并联机床的突出问题 ，三 

支脚并联机床成功解决了这一技术难题，其关节点 

完全使用轴承联接，没有球铰链。 

1．三支脚并联运动机床的特点 

(1)使用传统传动结构实现并联机床传动 并 

联机床的三个支脚的直线传动方式与通用机床的传 

动完全一样，即伺服电动机通过弹性联轴器直接带 

动丝杆进给 ，其导轨为普通滚柱直线导轨 ，图1所 

示为支脚进给传动示意图。三支脚并联机床的所有 

关节的回转运动均采用轴承，没有球铰链，故关节 

点结构简单 ， 

制造容易 ，精 

度保持性好 ， 

维修方便。图2 

所示为关节点 

结构示意 图， 

回转 座 2通 过 

轴承1、6绕水 

平轴旋转，电 

动机 座4通 过 

轴承3、5绕竖 

直轴旋转 ，这 

样 电动机 座4 

就形成了球铰 

图1支脚进给传动 

1．丝杆 2．联轴器 3伺服电动机 

图2 关节点结构 

1、3、5、6．轴承 2周转座 4．电动机座 

链的万向旋转功能。 

(2)一次性装夹完成多面加工 三支脚并联 

机床的灵活性很强，其主轴矢量方向可以覆盖空间 
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的任意方向，这种独特的性能使得并联机床从理论 

上能够在一次装夹便可加工工件的所有面，能够在 

一 次装夹内便可完成5面 (甚至6面)的加工，轻松 

完成各种复杂加工与复合角度加工。 

(3)敏捷加工 在机床上使用测头并结合5轴 

并联机床高速运动性能，在加工前几秒内即可测完 

工件，建立新的工件坐标系，实现敏捷加工。 

(4)应用灵活 三支脚并联机床既可设计成 

常规加工中心，又可安装于龙门架上，或装置于行 

走轨道上，以小加工大，加工精度均由并联结构自 

身保证，即根据用户的需要设计不同的结构形式满 

足用户加工需要。 

2．三支脚并联运动机床的典型应用 

(1)常规加工方式的5面(甚至6面)的加工 加 

工如图3所示的汽车零件，按传统加工方案需要多 

次装夹，设计多套工装， 

实现一次装夹完成所有 

加工。 

(2)大型 、超大 

型零件加工 大型、超 

大型零件的加工按传统 

加工方式需要比零件更 

大的机床进行加工 ，若 

使用并联机床加工可以 

若用并联机床加工，可以 

图3 汽车零件并联机床加工 

轻松解决 ，实现以,'J,Dici 

工大的目的。加工大型板件，由于工件自身有一定 

的扭曲，按传统的方式加工极为困难，甚至无法加 

工；应用并联机床则很轻易完成这项工作。如图4 

所示，加工时将工件随意固定于工装上 ，用3D测 

头快速检测出工件需要加工的位置，建立工件坐标 
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简便的划线调节架 

江苏龙源风力发电有限公司 (南通 226000) 张葛军 

在生产的过程中，一些复杂的工件由于制造的 

误差及加工的需要在加工前通常要进行划线，对于 

一 般件我们采用三只千斤顶进行调节，但我们经常 

对一些圆形工件感到束手无策。我们曾经采用V形 

铁进行支撑，但在进行调节时很不方便且不安全。 

为此我们通过实践设计了一种划线调节工具，此工 

具使用起来方便安全。 

划线调节架由底座、调节螺栓、V形支撑板、 

定位伸缩杆及转轴等组成，如附图所示。其设计原 

理为：①V形支撑板特别适用于支撑圆形工件。② 

调节两只螺栓可使工件平行升降，单独调节其中一 

只螺栓可使工件的中心线发生偏移 (便于划线时调 

整)。③调节一只螺栓可使两只转轴的水平距离 

发生变化，即调节螺栓对底板的倾斜度发生改变， 

为此我们将螺母设计为转轴。为使调节螺栓转动省 

力，将调节螺栓的底部接触面设计为圆形成为点接 

触。④为保证支撑工作时的稳定，我们设计了定位 

伸缩杆。伸缩杆可随着工件的调节上下移动，避免 

了工件的左右摇摆。 
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划线调节架 

1．底座 2．调节螺栓 3．V形支撑板 4．定位伸缩杆 5．转轴 

此工具使用后提高了划线的效率，在对角尺时 

特别方便，工件置于夹具上特别稳，特别安全，值 

得推广。MW (收稿日期：2011l103) 

系，然后进行加工，这 

样，不必使用昂贵且需 

复杂调直的夹具 ，还可 

大幅度降低加工费用。 

(3)自动化修理与 

装配 飞机的蒙皮对接 

装配及修理需要找准位 
置，完成加工和修理。 图4 大型零件加工 

蒙皮修理时只需要将机床移到需要修理的大致位 

置，用3D~I]头检测精准修理位置 ，加工除掉破损 

面，并完成钻孔。不论是铣削还是钻孔，并联机床 

都能确保刀具轴线与蒙皮法线一致。飞机的机舱对 

接也需要完成多道工序，且要求周围加工时在机舱 

的法线上，使用并联机床能方便快捷地解决这类问 
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题 (见图5)。 

图5 机舱对接 

图6 倒置加工 

(4)倒置加工 

如图6所示 ，某些大 

型零件无法正置，需 

要对底面进行加工， 

则需要将机床倒置， 

这时可以将并联机床 

的固定或移动支架做 

成斜向上的角度，实 

现向上倒置加工。 
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