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卧式加工中心配置回转夹具回转中心位置误差的检验

李生斌，董欣胜
(大连机床集团有限责任公司 自动化所，辽宁大连 116620)

摘要:在卧式加工中心上配置回转夹具是国内外机床制造技术的发展方向。卧式加工中心配置回转夹

具主要是由夹具体、伺服电机、转台和液压系统等装置组成的一种复杂的夹紧结构，适用于汽车行业缸

体、缸盖等零件的加工，在卧式加工中心装配调试工作中，经常遇到卧式加工中心配置回转夹具(转台+

夹具)专机，而确定回转夹具回转中心位里成为该专机调试工作的技术关键，该文主要研究回转夹具回

转中心的确定，夹具主定位面(含定位销)误差的判断、调整及其机床三个坐标轴运动之间的关系。
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1 问题的提出

    卧式加工中心配置回转夹具主要有两种典型结

构，一种是卧式回转夹具，如图1所示。图1中回转夹

具的组成主要有转台、夹具体、四个主定位面及两个定

位销等;另一种是水平回转夹具，如图2所示。除水平

转台外，其余与图1所示基本相同。

    上述典型结构的加工中心专机在出厂合格证中除

三坐标单元的几何精度规定外，还有如下要求:

    (1)夹具主定位面与X轴方向的平行，检验示意

图如图3，其允差:0.02/全长;

定位销 夹具体 主定位面

图1 臣卜式回转夹具 图2 水平回转夹具

    (2)夹具主定位面与2轴方向的平行，检验示意

图如图4，其允差:0.02/全长;

    (3)两定位销中心线与X轴方向的平行，检验示

意图如图5，其允差:0.02/全长;
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图4 夹具主定位面与2轴移动平行

数):2/测量长度;表示:X轴移动与回转中心线平行

误差值;

    公式n:(0。位测量仪表读数+180“位测量仪表读

数)+2/测量长度;表示夹具主定位面与回转中心线的

平行误差值。

    现将本实例实测值代人公式1计算得:仁一0.03-

(一0.03)」*2/全长=0/全长;表示X轴移动与回转

中心线平行误差为0/全长。

    将实测值代人公式n计算得:[一0.03 +(-

0.03)」+2/全长=一0.03/全长;表示主定位面与回转

在0。位
  X 6口
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中心线平行误差为0.03/全长。

    误差简图为图 6

(注:止表示表头朝下，

寸表示表头朝上)。

    (3)对策:将误差

计算值与出厂合格证

比较(略)。
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夹具回转中心线

          图5 两定位销中心线与X轴移动平行

    在总装交检几何精度时，以坐标单元x、Y、2三个

坐标移动来检验与夹具主定位面(或两定位销中心线)

的平行误差:可能出现如下问题:①转台0“位时在合格

证允差范围之内，而转台转到180。位时，其平行超差;

②转台0“位时其平行超差，转到180“位时平行仍然超

差。出现这样情况，不但几何精度不合格，同时影响加

工精度，因此必须认真分析，查找原因，采取相应措施。

2 个案分析

    在实际精度检验中，会出现很多不同的检验结果。

为了把错综复杂的情况分析清楚，现归纳出一些实例

进行分析。

    本文主要以卧式转台回转夹具(一面两销定位)为

例，见图1，将夹具主定位面(1、2、3、4点)和定位销(5、

6点)检测出现的情况分别进行分析。

2.1 主定位面1、2、3、4点检测及分析

    实例1:当X轴移动与回转中心线平行但主定位

面与回转中心线不平行时，见图3所示。

    (1)检测:转台在0“位时，移动X坐标轴，检测朝

上的主定位面1、2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读

数为0，测量仪表在3、4面上的读数为一0.03;将转台

转到180。时，移动X坐标轴，检测朝下的主定位面1、

2、3、4点，测量仪表在1、2面上读数为0，测量仪表在

3、4面上的读数为一0.03。

    (2)计算与判断:对于这种检测方法，推理归纳出

几个误差计算公式:

    公式1:(0“位测量仪表读数一180“位测量仪表读
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图6 主定位面与回转中心线平

      行误差0.03时误差简图

    如果误差计算值

超差，可以采取如下方法处理:

    一种方法是修磨定位面1、2点，去掉0.03mm;另

一种方法是加高定位面3、4点0.03mm。

    实例2:当X轴移动与回转中心线不平行，但主定

位面与回转中心线平行时，见图3。

    (1)检测:转台在0“位时，移动X坐标轴，检测朝

上的主定位面1、2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读

数为0，测量仪表在3、4面上的读数为一0.03;将转台

转到180“时，移动x轴坐标轴，检测朝下的主定位面

1、2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读数为0，测量仪

表在3、4面上的读数为+0.03。

    (2)计算与判断

    现将本实例实测值代人公式1计算得:[一0.03-

(+0.03)〕令2/全长=一0.03/全长;表示X轴移动与

回转中心线平行误差值为0.03/全长。

    将实测值代人公式n计

算得:[一0.03+(+0.03)]

+2/全长=0/全长;表示主

定位面与回转中心线平行

误差为0/全长。

    误差简图为图7。

    (3)对策:将误差计算

值与出厂合格证 比较

(略)。
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图7 主定位面与回转中心

      线平行误差为0时误

      差简图
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    如果误差计算值超差，只需调整夹具底座下面安

装平面，使回转中心线与X坐标轴移动平行即可。

    实例3:当X轴移动与回转中心线不平行，且夹具

主定位面与回转中心线也不平行时，见图3。

    (1)检测:转台在0“位时，移动X坐标轴，检测朝

上的主定位面1、2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读

数为0，测量仪表在3、4面上的读数为一0.08;将转台

转到180“时，移动x坐标轴，检测朝下的主定位面1、

2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读数为0，测量仪表

在3、4面上的读数为一0.01。

    (2)计算与判断

    现将本实例实测值代人公式1计算得:[一0.08-

(一0.01)」+2/全长=一0.035/全长，表示X轴移动

很复杂:其中有夹具体

刚度不足，也有可能是

夹具回转轴两端安装不

同轴，紧固端面是否与

回转中心垂直等，采取

逐个排除法一一解决。

2.2 分析定位销5、6，

      见图5所示

    针对定位销5、6的

分析可能出现情况:

    (1)当X轴轴向与

在1800位

一众。屯3点

1、2点 夹具回转
中心线

+0.。3厂4点
_ 一 X
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图9 主定位面与中心线平行误

      差0，06时误差简图

与回转中心线平行误差为

    将实测值代人公式n

计算得:〔一0.08 +
(一0。01)」+2/全长二-

0.045/全长，表示主定位

面与回转中心线平行误差

为0.045/全长。

    误差简图为图8。

    (3)对策:从本示例

可以清楚地判断出两种不

0.035/全长。

图8 主定位面与回转中心线

      平行误差为0.045时误

      差简图

同的误差交错在一起:一种是夹具回转中心线与X轴

移动间安装误差;另一种是夹具主定位面与回转中心

线间误差，可采用上述实例1、实例2的对策分别解决。

    实例4:当夹具体主定位平面发生扭曲变形时，见

图3、图4所示。

    (1)检测:转台在0“位时，移动X坐标轴，检测朝上

的主定位面1、2、3、4点，测量仪表在1、2面上的读数为

0，测量仪表在3、4面上的读数也为0;转台在1800时，移

动X坐标轴，检测朝下的主定位面1、2、3、4点，测量仪

表在1、2面上的读数为0，测量仪表在3面上的读数为

一0.03，测量仪表在4面上的读数为十0.03。

    (2)计算与判断

    按X轴方向为基准，1点与3点连线朝上倾斜-

0.03/全长，而2、4点连线朝下倾斜十0.03/全长。

    按2轴方向为基准，1、2点连线为0，而3、4点连

线为0.06/全长，反映出3、4点与1、2点发生了“扭曲

变形”。

    误差简图为图9。

    (3)对策:出现“扭曲变形”这种现象，分析其原因也

回转中心线平行，但两定位销连线与回转中心线不平

行时;

    (2)当X轴轴向与回转中心线不平行，但两定位

销对回转中心线平行时;

    (3)当X轴轴向与回转中心线不平行时，且两定

位销连线与回转中心线也不平行时。

    针对定位销的检测方法，推理归纳出如下误差计

算公式:

    公式nl:(0。位测量仪表读数+l80。位测量仪表读数)

于2/测量长度，表示X轴移动与回转中心线平行误差;

    公式W:(0“位测量仪表读数一180“位测量仪表读

数):2/测量长度，表示两定位销连线与回转中心线平

行误差，具体的检测、计算与判断及对策请参照主定位

面的检测与分析。

3 结论

    卧式加工中心配置回转夹具，虽然种类繁多，但都

与上述的典型示例大同小异，原理基本相同，因此，搞

清楚上述实例后，遇到再难的问题也会迎刃而解。

    以上归纳出的一些公式实用方便(应用这些公式

时，应注意检测方法是否一致)，便于统一认识，有利于

提高装配制造技术，使产品质量上升到一个新的台阶，

提高效率，取得良好的经济效益。
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