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机床

减振支撑元件可降低机床振动
振动会影响到机床的ｔ作质量 、 生产率和经济效益 。 通过把机床设备架设在

一个具有减振功能的热塑弾性支撑

系统之上 ， 可以显著降低设备的 内外部振动 。
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今的高速技术在很大程度上取决于件尺寸 、 形状和表面质量不佳等后果 。机床设备上的振动类系统可 以产生

ＭＵ机床设备的生产能力 。 对此 ， 既需如果设备的最大有功功率 （设备装 各种不 同 的振动现象 ， 但大致可 以分为

要有快速旋转的丝杠 ， 也需要有动力强 机功率 中 的有效部分 ） 因振动而未能得 外部触发振动 （ 即被迫振动或 自 由振动 ）

劲的设备轴 。 因 此 ， 设备 的结构会受到 到 充分利 用 的话 ， 则机床设备的生产率 和 自 身触发的振动 。 例如 ， 在脉冲或跳

更大的 负荷 ， 设备 的抗振能力会显得更 也会 因 此受到 限制 ， 这是 因为要达到合 跃刺激下 ， 机床系统就会优先地 以其固

弱 ，
工作质量也会受到 不 良 的影响 。 设 格 的加工质量 （所需 的粗糙度和无波纹 有频率发生振动 （ 自 由振动 ） 。 其振幅的

备结构振动会导致着力点 （
ＴＣ Ｐ

） 相对位痕的表面 ） ， 单位时间 内 的切削加工量和衰减会与阻尼效果呈指数关系 。

移发生 改变等现象发生 ， 它可 以造成工加工效率就都会很低 。

＿＿＿＿＿设备在加工过程中会产生振动

膠ｆ对设备进行保护 ， 防止其因建雜基

麵动■成设备継■动 ， 从 而进 引

＼ 起设备结构 发生雜固有频率振动 ， 这是

极为重要的 。 对此 ，
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Ｉ 以采 用 Ｉ ｓｏ ｌ ｏ ｃ 设备

支縣统細决此类问题 。 对设备进行有

ｗｓｒＩ弹性和有阻尼的架设 ， 这是－种极为鮮

贿效的降低设备结麵动的办法 。
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触性方面 ， 冲击振＿节和 限制也发

；挥着重要的作用 。 加速能力通常是 由 可

达到 的冲击振荡 （ 即 加速时 间 变化 ） 与

被 加速 物 体 的结 合 来 体现Ｊ中 击振關

一

个决定生产率的 因 素 （ 较快地达到最

图 １ 减振设备支撑系统可以对机床设备的动力性产生积极的影响大加速和最大速度 ） 。 但在实际工作 中 ，
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＿＿＿获得光滑的表面从此变得简单
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台架设在 Ｉ ｓｏ ｌ ｏ ｃ 设备支撑系统之上的车洗加工中心

通过驱动功率可达到 的冲击振荡和可实考虑到
一

种接收 隔离技术 ， 这是 因 为周 Ｖ

现 的加速及速度却往往会被限制 ， 就是围环境和振动可能会产生
一些对加工流Ｖ 型＆计

因为它很容易触 发设备结构在较低频率程造成极大干扰的频率 。 车铣加工 中 心

范围 内 的固有振动 。也会因此无法达到所需的工件表面质量 。
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为 解 决 此 类 问 题 ， 可 以 采 用
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机床设 备架设所需条件的确定将对 Ｓ撑 系统 ， 并 由 此可 以达到 如 下结果 ：

ｆ

着力点 （ ＴＣ Ｐ
） 上的动力性能产生很大的通过采取接收隔 离 ， 可保护生产设备免① ； ＂

影响 。 尤其是在调节器对进给轴上的过度受车铣加 丨
． 中心振 动 的 Ｔ

？

扰 ； 能够降 低

振动状态进行严格调节的时候 ， 这种影响刀 具 』 －

ＪＫ件 之 叫 的振荡运动量 。 车 铣 力 Ｕ

尤为 明显 。 鉴于设备固有振动形式的变 化 ，
工 中心 所 加 工 出 来 的工 件表 面粗糙度 得

通过采用相应规格尺寸的支撑元件 ， 可以 到 了改善 ， 可 以达到 尺几 ２ 水平 。 因此 ，

对设备的动 力性能产生积极的影响 。可 以 拧去常规的 后续磨 削 工序 和所需 的
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在 １ ５ ０
￣

４００ｋＮ 五 轴 卧 式 加 工 中磨床购置 。

心 上使 用 ｉ ｓ 〇 ｉ 〇 ｃ 高 阻 尼 热 塑性设 备 支 ＢｅｙｏｎｄＥｖｏ ｌ ｕｔ ｉｏｎ

撑系统 ， 可 以清楚地看 出 ， 它 与常规所 故障停机和维修数量减少简爲套装产品

采用 的刚性基础锚固方式 的设备架设方在诸如 丨 ｓ ｏ ｌ ｏ ｃ 设备支撑系统等高品现正进行惊喜优惠促销活动 ，

法相 比有何种不 同 的效果 。 在采取 了减质和长寿命的技术产品上架设生产设备 ，

胃
振措施的机床设备上 ，

ＫＶ 系数可以高 出可 以达到 降低故 障停机的概率 ， 减少维

３ ００％
， 冲击振荡也可超出三倍多 。 除了修量和降低刀具成本及维护费用 。Ｂ ０ １ ＫＧ Ｌ １ Ｃ １ １ ６ － Ｐ ３

自 由 和无锚固且振动隔绝的设备架设方通过加大冲击振荡和 ＫＶ 系数来提高

尤 可 以为制造厂商和用 户带来更好的 生产率 ， 降低设备 自 身触发振动和外部触

设备安装和架设的条件之外 ， 生产率也发振动 ， 降低材料 、 时间和 费用 的投人 ，

可 以得到极大的提高 。所有这些因素最终将对降低总体拥有成本

实际工作 中 的
一

个例 子可 以清楚表 （
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）和寿命周期成本 （
Ｌ０Ｃ

）发 极作用 。 ｔ
４００８８９２ １ ３５（中国 ）

明 ，
正确设计的设备架设技术 隐藏着 ｇｆｆｌ过提高设备的生产率 ， 即可降低 、 ８８６ －４ －２３５０ １ ９２０（台湾地区 ）

大的潜力 。 在把车铣加工 中心集成到
一 加工时间 ， 从而进一步降低每件产品的

条拥有 １ ８〇 多台机床设备的生产社时 ， 成本 。 如
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