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机械式双轴转台的装配
 ■ 沈阳机床（集团）有限责任公司 （辽宁 110142） 徐吉存 陈洪军 罗和平 化春雷

摘要：PTC机械式双轴转台为五轴加工中心的重要功能部件，可应用于立式或卧式五轴加工中心。其主要装配过程包括A

轴、C轴两大部分，A、C轴组合装配及定位精度检测调整等过程。

机械式双轴摆台由我公司设

计研究院设计制造，具有A、C

双轴结构，其中A轴为摆动轴，

C轴为回转轴。其工作台尺寸为
φ400mm，A轴转速为35r/min，C

轴转速为41r/min，产品定位精度

要求±5″，重复定位精度4″。

本文的主要内容为PCT40转台的

主要装配过程。

1. C轴部装配

C轴的主要组成部分为C轴箱

体、工作台和凸轮机构。其动力

来源为西门子伺服电动机，通过

传动齿轮传递到凸轮杆上，再由

凸轮杆传递到凸轮轴轴上，凸轮

轴带动与其连接的工作台转动，

工作台的回转范围为360°。C轴

部装配结构如图1所示。

由于转台的动力由齿轮结构

及凸轮结构传递，在传递过程中

势必要造成功率损失。为了降低

电动机功率损耗，必须要消除传

动齿轮间隙、凸轮轴与凸轮杆间

隙。

（1）凸轮结构间隙调整：①

利用轴承加热工具加热轴承，并

将其安装于凸轮杆两端。②在轴

图 1

定心胀紧机构定位胀紧喷油环薄

壁管件的内径，对喷油环进行校

圆，消除了管路弯曲、焊接时的

变形，提高了定位精度，一次找

正就可以完成整圈24个喷油孔的

加工，孔的一致性较好，提高了

喷油环喷油孔的加工精度和加工

效率。通过设计直径更小的电极

夹头，解决了喷油环的两次打孔

问题。

6. 结语

零点定位快换工装在喷油

环打孔中的应用，校正了管路弯

曲、焊接时的变形，提高了喷油

孔的加工精度和加工效率，实现

了喷油环的无干预数控加工，从

而提高了喷油环喷油方向的准确

性，喷油均匀度好，减少了孔的

修正量，提高加工效率5倍以上，

产品合格率达100%，工人劳动强

度降低80%。

应用零点定位快换工装的

效益是多方面的，直接的效益是

提高了工装的换装效率，增加了

设备的有效工时，实现了离线装

夹，使零件的加工和装夹同时进

行，大大提高了零件加工的工作

效率，使零件的加工工艺和生产

模式产生了重大变化，精密的定

位精度和快速装夹可减少零件的

装夹次数，提高零件的加工效率

与精度，缩短机械加工中的辅助

时间，实现了随时更换加工产品

的需求，为实现敏捷制造、柔性

生产奠定了基础。
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图 2

1.电动机输出端 2.偏心调整轮 
3.凸轮输入端

孔内安装轴承座，将装有轴承的

凸轮杆装入轴承座，安装压盖。

③安装凸轮轴，凸轮轴通过滚针

与凸轮杆接触。④调整凸轮结构

间隙，在滚针上涂抹红丹粉，旋

转凸轮轴使涂有红丹粉滚针与凸

轮杆接触。观察滚针与凸轮杆接

触率，保证每in2（1in＝0.025 4m）

接触点不少于10点。其中轴承座

件为偏心结构，可旋转调整凸轮

杆位置。通过端面标记确定两端

轴承座处于同一偏心侧，与调整

轴连接，旋转延长轴带动轴承座

转动，凸轮杆随之转动，进而实

现对凸轮杆位置的调整。通过数

次微调，凸轮杆与滚针接触率可

满足要求。

( 2 )传动齿轮间隙调整：①

在电动机输出端、凸轮杆输入端

依次安装齿轮。②将调节齿轮安

装于偏心盖上，利用偏心盖的偏

心结构，通过旋转改变调节齿轮

位置，使调节齿轮与电动机输出

端齿轮、凸轮杆输入端齿轮紧密

结合，实现消除传动齿轮间间隙

的作用。C轴部传动结构如图2所

示。

2. A轴部装配 

A轴的主要组成部分为A轴

箱体、凸轮机构及A轴支撑。其

动力传动结构与C轴部相同，

同样是依靠齿轮及凸轮结构传

动。A轴的摆动范围为－120°到 

＋120°。A轴的安装过程主要包

括电动机的安装、凸轮杆的安装

和凸轮轴的安装，其中关于凸轮

结构的间隙调整、传动齿轮间间

隙调整与C轴装配过程中调试方

法相同。

3. A、C轴组装

A轴轴心位置调整。竖直

方向：将A轴箱体、A轴支撑部

放置于同一基准平台上，利用

精度为μm的高度尺分别测量A

轴箱体上凸轮轴轴孔的最高点

H 1与最低点H ２（见图3），记

录数值，根据所得数值求平均值 

H＝（H１＋H２）/2，H即为A轴箱

体轴心高度。然后用高度尺测

量A轴支撑轴孔的最高点h１与最

低点h２（见图4），记录数值，

根据所得数值做和求平均值h＝

（h１＋h２）/2，h即为A轴箱体轴

心高度。计算H与h的差值a，根

据所求a值修磨A轴支撑侧调整

垫，使A轴支撑侧轴心与A轴箱体

侧轴心处于相同高度。要求a值

图4 A轴支撑侧轴心位置测量

图5 A、C轴组装图
1.A轴支撑部 2.C轴部 3.A轴部

<0.01mm。

左右方向：在基准平台上组

装A轴箱体、C轴箱体和A轴支撑

（见图5）。转动A轴，使C轴工

作台台面处于与垂直位置。以基

准平台正面为基准由左至右在工

作台台面上拉千分表，记录表位

于左右两端的读数差值，并标记

方向。利用A轴支撑与C轴箱体连

接处联接法兰的螺纹间隙，微调

A轴支撑在左右方向的位置，调

整后重复拉表动作，观察示数变

化，要求两端读数差值<0.01mm 。

4. A、C轴定位精度检测

利用激光干涉仪分别测量

A、C轴定位精度，重复定位精

度。通过对控制系统进行补偿，

使A、C轴定位精度、重复定位精

度满足使用要求。

5. 结语

PTC机械式双轴转台为五轴

加工中心的重要功能部件，可应

用于我单位自行设计制造的五轴

加工中心。它的成功试制，可解

决我单位在转台类功能部件上对

国外产品的依赖，提升自身产品

的竞争性。
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图3 A轴箱体轴心位置测量


