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随着科技的进步，作为工

业基础设备的机床向着高速、高

精密的方向发展，人们对机床的

精度提出了更高的要求。影响机

床精度的因素主要有零件加工精

度、装配精度、环境温度及湿度

等。本文通过设计新型立柱及底

座结构，以达到提高立柱装配精

度、简化生产流程和提高工作效

率的目的。

本文设计了与立柱装配的底

座，既方便于导轨滑块的安装，

又方便于立柱的精度调节。本文

以我厂HP200/D卧式加工中心为

例，阐述立柱和底座结构，并分

析该结构相对传统立柱结构的优

点。

1. 立柱和底座结构

本立柱下表面在左、右、后

三边中点处，分别开100m m× 

170m m×30m m的键槽，槽的两

个侧面为精加工面。

底 座 上 表 面 对 应 立 柱 键

槽 位 置 ， 同 样 开 1 0 0 m m × 

170mm×30mm的键槽A1、A2、

A 3 ，槽的两个侧面为精加工

面。底座上表面左、右边再开

100m m×140m m×30m m的槽

卧式加工中心立柱底座结构设计
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摘要：为解决卧式加工中心立柱装配的精度调节比较繁琐的问题，设计了底座结构，使立柱装配精度调节更方便，显著地提

高了工作效率并保证了机床精度。

B1、B2、B3、B4，并在与立柱

紧固的螺钉孔周围，加工出8个灌

胶区域，如图1所示。

2. 装配与调节精度

（1）立柱与底座装配。在床

身精度调节完毕之后，将底座与

床身上的导轨滑块用螺钉联接起

来，按工艺要求调好底座与床身

基准导轨基准边的垂直度、平行

度等。

将调节立柱扭转（ B 轴方

向）的楔块K3装入A1、A2、A3

槽中，与底座用螺钉紧固牢靠。

再将调节立柱倾仰的楔块T1、T2

装入B1、B2、B3、B4槽中，如

图2所示。最后将密封条装入8处

灌胶区外侧的沟槽中，如图3所

示。

将立柱底面涂抹脱模剂，

待脱模剂自然风干，表面没有金

属裸露点后，将立柱吊装到底座

上。立柱与底座位置初对准后，

拧上安装螺钉并且初预紧，如图

4所示。再将3组楔块K1、K2分别

装入楔块K3两侧。

（2）调节精度。为保证机床

主轴中心线与Z轴基准边平行，

必须调整立柱扭转。此时可以通
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过装在A1、A2、A3槽中的楔块

K1、K2插入槽中的深度，来调节

立柱扭转。

当A1、A2、A3三个槽中的

楔块K2向立柱中心移动，楔块

K1向远离中心移动时，立柱沿B

轴正方向旋转。反之立柱即向B

轴负方向旋转，达到调节立柱扭

转，使主轴中心线与Z轴基准边平

行的目的。调节机床Y轴导轨面与

Z轴导轨面垂直度时，需要调节楔

块T1。

楔块T1、T2接合面是1∶100

斜度，当螺钉拧入楔块T2内螺纹

时，螺钉压紧垫圈使垫圈和楔块

T1同时向立柱中心移动，并有由

斜面带来的向上移动。这样B1、

B2、B3、B4槽中的楔块就将立柱

在左前、左后、右前及右后四个

点上顶起一定位移。这样通过调

节立柱倾仰，来调节Y轴导轨面与

Z轴导轨面的垂直度。

3. 灌胶

待主轴箱、工作台等机床

主要功能部件安装完毕后，机床

X、Y、Z三轴的精度调整完毕，

达到《机床验收标准》，并得到

客户认可后，进行灌胶。选用常

见的环氧树酯为主要成分的液态

填料胶，其优点是强度高、耐高

温和化学稳定性好。

灌胶时，工作人员将灌注工

具拧入底座侧面的螺纹孔中，向

孔内注胶。胶会沿着注胶孔向上

流动，将灌胶区域的空气排出。

等立柱侧面的出气孔中有胶出现

时，此时胶填满灌胶区域，如图5

所示，停止灌胶。                                  

依次将8个灌胶区作业完毕，

按照灌胶说明书规定的时间等待

胶的固化。固化后的胶与安装螺

钉共同紧固了立柱与底座，这样

立柱既保持了Y轴的各项精度，又

承载了切削力及倾覆力矩，保证

机床进行粗加工及精加工切削作

业。

4. 本结构设计的优点

传统立柱装配后的精度调节

靠刮研立柱底面。此工艺需要用

吊车将立柱起吊卸下，并翻转到

方便刮研的位置，工作人员才能

刮研。当精度未达到合理范围内

时，还要进行反复刮研，还附带

涂显色剂、对研，其工序复杂、

作业量极大、生产效率极低。有

些机床生产企业将上述方法改进

为立柱与导轨滑块间加垫片的方

法，如图6所示。

调节立柱精度时，仍然需要

用吊车将立柱起吊、卸下，将导

轨滑块上的垫片分别作记号，按

各自需要调整的厚度进行刮研。

因为垫片在机加工时常选用磨削

方式，所以垫片表面非常光滑，

表面又有加工硬化效果，给工作

人员的刮研带来很大的难度。另

外，垫片顺序一但混乱，前期测

量、调节的工作会前功尽弃。

传统设计的结构在调节精

度时，需要多次用吊车装立柱拆

卸，浪费生产资源，并且刮研强

度大，耗费人力及时间。本文设

计的立柱底座解决了在精度调节

过程中反复拆卸立柱这一环节，

并取消了刮研这一耗时的步骤。

用螺钉紧固及灌胶固定精度的方

法，既保证了机床的刚度，又保

证了机床的精度。

本设计仅增加底座木模、脱

模剂及环氧树酯胶等成本，但在

通用机床的批量化生产后，生产

效率极大提升所带来的企业效益

远大于上述增加的成本。此方案

在我厂批量生产的大型卧式加工

中心上得到了验证。

5. 结语

本设计不仅简化了立柱装

配，提升了生产效率，而且还用

简单的灌胶方法，极大地保持了

机床精度。鉴于本设计的显著优

点，我厂生产的数控龙门机床、

落地镗铣床等产品业已采用此设

计，取得了很好的经济效益和社

会效益。
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