
双头数控车床的设计与应用 

安阳鑫盛机床股份有限公司 (河南 455000) 韩向阳 

对于两端同轴度要求较高的较长棒料或管类 

零件，用普通车床或数控车床来加工难以保证其 

质量。为此，我们专门开发了数控管螺纹双头车 

床。由于是在本公司数控管螺纹车床基础上改制， 

因此其加工最大轴径可达350mm，最大加工长度 

可依工件长度要求来设计。本文以最大加工轴径 

120mm，最大加工长度3 O00mm为例来进行说明。 

1．机床结构 

该数控管螺纹双头车床设计采用比照设计的方 

法 ，即在我公司数控管螺纹基础上加以改进和创 

新，主要包括以下几个方面：控制部分的选择、床 

身的总体设计、主轴箱传动部分的设计及床鞍刀架 

部分的设计等。 

本机床采用落地式整体床身，矩形和三角形组 

合式导轨结构，有主轴箱及主驱动、双刀架、双床 

鞍和滑板、双溜板箱、双 向／z向进给丝杠及进给 

驱动、双两爪自定心前置式气动卡盘、电气液压气 

动及外观防护部分等来保证机床的高速、高精、集 

成加工，既可实现双系统控制的同时车削加工，又 

可实现单系统控制的独立车削加工。 

具体结构如下：主轴箱7安放在落地床身1的中 

部 ，并通过安放在床身1上的主伺服电动机16经带 

轮、V带、齿轮驱动主轴传递动力。左床鞍2及左 

滑板和左 向伺服进给传动3和右床鞍11及右滑板 

和右 向伺服进给传动10分别安装在双头主轴箱7 

左右两侧的床身导轨上。左刀架4~1：I右刀架9又分别 

安装于左、右滑板上。左床鞍2联接左溜板箱20通 

过左z向丝杠19及左进给箱18由左Z向伺服电动机 

17传递动力。右床鞍11联接右溜板箱12通过右z向 

丝杠13及右进给箱14由右z向伺服电动机15传递动 

力。工件5由零件导向装置21引导装入并由左两爪 

自定心前置式气动卡盘6和右两爪 自定心前置式气 

动卡盘8夹紧零件，实现零件的切削。机床总体结 

构如附图所示。 
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机床总体设计简图 

1床身 2．左床鞍 3左滑板和左 向伺服进给传动 4．左刀架 

5．工件 6左两爪自定心前置式气动卡盘 7．主轴箱 

8．右两爪自定心前置式气动卡盘 9．右刀架 

l0l右滑板和右 向伺服进给传动 11．右床鞍 l2l右溜板箱 

13．右z向丝杠 14．右进给箱 15．右z向伺服电动机 

16．主伺服电动机 17．左Z向伺服电动机 18．左进给箱 

19．左z向丝杠 2O．左溜板箱 21．零件导向装置 

2．机床结构特点 

该机床有以下七个特点： 
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(1)床身 根据本机床设计要求和加工零件 

要求确定床身结构尺寸，床身设计为落地式整体床 

身，矩形和三角形组合式导轨结构。床身导轨面 

宽，导轨分为小矩形和三角形组合式导轨及大矩形 

和三角形组合式导轨两组，小组导轨和大组导轨分 

布于床身两端，中间平面 (与矩形导轨上平面同一 

基准面)为安装主轴箱。大组导轨分别与左右床鞍 

导轨面相配合，小组导轨分别为左右自动送料提供 

导向或为增加机床的加工范围安装左右台尾。为安 

装相关部件提供了合理的安装平台。导轨面淬火处 

理HS68以上并由进口导轨磨床进行精密磨削。 

(2)主轴箱及主驱动 主轴直径大，采用精 

密重负荷轴承作三点式支撑。主轴内孔装有零件 

导向装置，保证零件顺畅通过内孔。主轴箱内有 

三挡齿轮传动 ，由三位液压缸推动三联齿轮保证 

三个挡位之间的自由转换。主轴箱内采用自动强 

制式循环润滑。主伺服电动机经带轮、V带 、齿 

轮驱动主轴转动 ，采用三挡伺服无级调速 ，可实 

现恒线速切削 ，数控系统控制主伺服电动机使主 

轴能准确定位保证工件的装卸方便。采用电气制 

动刹车 。 

(3)双 向／Z向进给驱动 由床鞍和滑板、溜 

板箱、 向／Z向进给丝杠、 向／Z向伺服电动机等 

组合构成左右 向／Z向伺服进给驱动。机床左右配 

置两套数控系统，其中一套控制主轴伺服驱动、右 

端 向和z向伺服进给，一套控制左端 向和z向伺 

服进给。两套系统设有安全保护功能，可独立操纵 

实现进给加工。双 向／Z向进给丝杠及导轨的润滑 

采用集中润滑系统。 

(4)两爪 自定心前置式气动卡盘 前置式气 

动卡盘指为卡盘和气缸为一体、两爪 自定心、靠气 

动夹紧或松开零件。两个卡盘通过联接件、螺钉分 

别固定干主轴两端，两个卡盘上卡爪安装在同一 

平面内。与零件接触面上一个卡爪为平面，一个卡 

爪为V形面，保证零件定位夹紧可靠，两卡爪位置 

不对称于主轴中心线但同时定位夹紧。两卡盘同时 

夹紧或松开零件，只有在卡盘处于夹紧状态下，机 

床才能工作。零件不规则，装在卡盘上后需做动平 

衡，同规格零件，只作做一次。调整卡爪、更换卡 

爪或卡盘可以加工其他零件。 

(5)双刀架 采用免抬起、换刀快速方便的 
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立式四工位电动刀架。刀架分别安装在左右 向伺 

服进给的滑板上面，机床上左刀架具有辅助卸下零 

件的功能；右刀架具有装零件时，对零件在长度方 

向上定位的功能。 

(6)电气、液压及气动部分 采用双数控系 

统控制，主轴伺服驱动 ，双 向／z向伺服进给驱 

动。机床左右配置两套数控系统，其中一套控制主 

轴伺服驱动、右端 向和z向伺服进给及右端其他 

功能动作，一套控制左端 向和z向伺服进给及左 

端其他功能动作；两套系统设有安全保护功能可独 

立操纵实现进给加工精度高、效率高；数控系统操 

纵箱并排放在一起便于操作，操纵面板上布置不同 

功能的按钮，包括手动／自动功能的选择按钮、安 

全急停按钮等。配专用液压站及液压管路，保证主 

轴箱润滑及三位液压缸换挡。配气动装置及管路， 

保证气动卡盘夹紧或松开的动作及 自动送料的动 

作。 

(7)防护 采用全封闭防护设计 ，外形美 

观。防护结构合理，安装简单，便于机床的维护与 

保养。防护能有效地保护操作人员的安全和工作环 

境，防止切削液的飞溅、溢流及切屑的飞溅。 

3．主要技术参数 

主轴通孔直径130mm；床身上最大 回转直径 

770mm；刀架上最大回转直径480mm；两端最大 

加工长度各260mm；主轴转速 自动三挡，挡内无 

级100～1 O00r／min；左 ／右 轴最大行程390mm； 

左Z／右z轴最大行程300mm；左 右 轴快移速度 

lOmm／min；左Z／右z轴快移速度12mm／min；加工 

精度IT6。 

4．控制系统及加工过程 

(1)控制系统 本机床CNC控制系统采用 日本 

FANUC 一TD双数控系统，既可单独操作，又可 

同时操作，具有精度高、速度快等特点。 

(2)加工过程 机床起动，左X、 砗由和右 、 

z轴的运动部件移至机床零点，启动预先编好的加 

工程序，机床各部件将按 自动的指令运动，对被加 

工零件进行加工。机床主轴上左右两爪 自定心前 

置式气动卡盘6和8的卡爪定位停止到机床垂直平 

面内 (V形卡爪在上面 ，V形口朝下，直卡爪在下 

面)，卡爪处于松开状态；工件5长度方向的定位 



有安装在右刀架9上定位块定位 (刀架停在指定的 

位置，定位块按加工要求定位在主轴中心线上)； 

由左端 自动送料装置把工件5送到左卡盘6的直卡爪 

上面，经过主轴孔内的零件导向装置21穿过主轴内 

孔到右卡盘8的直卡爪上面 ，工件5右端面与右刀 

架9上的定位块相接触，停止送料；按下气动卡盘 

6,u8的夹紧按钮，左右气动卡盘6；~N8的卡爪同时 

夹紧零件；按相应控制按钮右刀架9退回到指定的 

位置。工件5两端加工完毕后，左右刀架4~119根据 

程序指令回指定的位置；通过按钮或程序控制，使 

工件5停转在左右两爪 自定心前置式气动卡盘6*98 

的卡爪定位停止到机床垂直平面内 (V形卡爪在上 

面，V形口朝下，直卡爪在下面)，卡爪处于夹紧 

的状态；按下气动卡盘6和8的松开按钮，左右气动 

卡盘6和8的卡爪同时松开工件，这时按相应控制 

按钮左刀架4带着安装在其上的顶杆推动工件左端 

面，把工件送到右自动送料装置上后左刀架4退回 

指定位置，由右自动送料把工件送到要求位置。 

可通过调整卡爪、更换卡爪或卡盘加工不同规 

格的工件。 

5．应用实例 

该工件毛坯为4,108ram X 14mm钢管，要求加工 

两端45ram长的M100 X 2—6g螺纹，以下面工件加 

工工艺为例来讲解其实用优点。主要加工工艺：车 

两端断面一车两端内外圆一车两端内螺纹。 

(1)CK61 1oo~1"式数控车床加工 ①夹、顶 

粗车外圆为 102ram。②夹一端 ，上中心架，车 

端面和外圆，两端外圆径向圆跳动公差0．0lmm， 

粗、精镗内孔深950mm。③调头、夹另一端，上 

中心架 ，车端面和外圆，找两端外圆径向圆跳动 

公差0．01mm；粗 、精镗内孔至图样要求。④两 

端配堵头；夹、架中心架找两端外圆径向圆跳动 

公差0．01113．m，打两端中心：J：LA4。⑤以两中心孔 

定位，校正外圆径向圆跳动公差0．015mm，精车 

MIO0 X 2—6g外圆为 (4,100±0．O1)1Tim，车45mm 

长度M100×2。⑥调头、夹另一端，上中心架，找 

两端外圆径向圆跳动公差0．015mm，精车M100 X 2 

—

6g外圆为 (驴100±0．01)mm，车45mm长度， 

M100 x 2。⑦去堵头。总工时为340min，装夹7 

次，精度6～7级。 

(2)QKA1212双头数控管螺纹车床加工 ①两 

卡盘夹紧，两端同时车端面和外圆，找两端外圆 

径向圆跳动公差0．Olmm；两端按时差30s，粗、精 

镗内孔至要求。②两端同时精车M100 X 2—6g外圆 

为 (妒100±0．01)mm，车两端45mm长度管螺纹 

M100 X 2。总工时为130min，装夹1次，精度5～6 

级。 

通过对比可以看出，QKAI212双头数控车床能 

有效地满足较长棒料或管类零件两端有较高加工精 

度要求的零件，效率提高两倍以上，减少了辅助加 

工时间；减少了因装夹误差造成加工精度误差，保 

证精加工一次装夹完成，精度显著提高，同时提高 

了加工效率。 

6．结语 

本文提供的这种结构简单，高效精密的数控双 

头车床，解决了用于长度及直径有一定要求、外观 

形状不规则且零件两端加工要求完全相同的零件的 

加工问题 ，可实现一次装夹就可完成零件两端所有 

工序的一次整体高速集成精密加工。MW 
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