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主要结构

摇臂钻床主要由底座、内立柱、外立柱、摇臂、主轴箱及工作台等部分组成。内立柱固定在底座的一端，在他的外面套有外立柱，外立柱可绕内立柱回转360度。摇臂的一端为套筒，它套装在外立柱做上下移动。由于丝杆与外立柱连成一体，而升降螺母固定在摇臂上，因此摇臂不能绕外立柱转动，只能与外立柱一起绕内立柱回转。主轴箱是一个复合部件，由主传动电动机、主轴和主轴传动机构、进给和变速机构、机床的操作机构等部分组成。主轴箱安装在摇臂的水平导轨上，可以通过手轮操作，使其在水平导轨上沿摇臂移动。
传动原理

　  当进行加工时，由特殊的加紧装置将主轴箱紧固在摇臂导轨上，而外立柱紧固在内立柱上，摇臂紧固在外立柱上，然后进行钻削加工。钻削加工时，钻头一边进行旋转切削，一边进行纵向进给，其运动形式为： 

　（1）摇臂钻床的主运动为主轴的旋转运动。 

（2）进给运动为主轴的纵向进给。

（3）辅助运动有：摇臂沿外立柱垂直移动，主轴箱沿摇臂长度方向的移动，摇臂与外立柱一起绕内立柱的回转运动。
特点

液压摇臂钻主要特点： 

　　　1．采用液压预选变速机构，可节省辅助时间

　　2．主轴正反转、停车（制动）、变速、空挡等动作，用一个手柄控制，操纵轻便　 

　　3．主轴箱、摇臂、内外柱采用液压驱动的菱形块夹紧机构，夹紧可靠　 

　　4．摇臂上导轨、主轴套筒及内外柱回转滚道等处均进行淬火处理，可延长使用寿命

　　5．主轴箱的移动除手动外，还能机动　 

　　6．有完善的安全保护装置和外柱防护及自动润滑装置 

　　机械摇臂钻床主要特点： 

　　1，双速电机 

　　2，单手柄变速 

　　3，联锁夹紧 

4，机械电气双重保险 

5，开门断电，急停按钮

技术参数

　　
最大钻孔直径100毫米 主轴中心线至立柱母线距离最大 3150毫米最小 570毫米

主轴箱水平移动距离 2580毫米 

　　主轴端面至底座工作面距离 最大2500毫米 最小750毫米 

　　摇臂升降距离1250毫米 摇臂升降速度0.61米/分 摇臂回转角度360度 

　　主轴圆锥孔莫氏#6 主轴转速范围8-1000转/分 主轴转速级数22级 

　　主轴进给量范围0.06-3.2毫米/转 主轴进给量级数16级 

　　主轴行程500毫米 刻度盘每转钻孔深度170毫米 

　　主轴允许最大扭转力矩2450牛·米 

　　主轴允许最大进给抗力50×103牛顿

　　主电机功率15千瓦 摇臂升降电机功率3千瓦 

主轴箱及摇臂液压夹紧电机功率0.75千瓦 立柱液压夹紧电机功率0.75千瓦 

主轴箱水平移动电机功率0.25千瓦　

主轴箱水平移动速度7.6米/分 冷却泵电机功率0.09千瓦 机床重量（约）20000公斤 机床轮廓尺寸（长×宽×高）4650×1630×4525

	
	单位
	技术参数

	最大钻孔直径
	Mm
	Φ80

	主轴中心线至立柱母线距离
	最大
	Mm
	2500

	最小
	Mm
	500
	

	主轴下端面至底座工作面距离
	最大
	Mm
	1800

	最小
	Mm
	550
	

	主轴箱水平移动距离
	Mm
	2000
	

	摇臂升降距离
	Mm
	800
	

	摇臂升降速度
	m/min
	1.14
	

	摇臂回转角度
	度
	±180
	

	主轴锥孔度
	​
	Morse 6#
	

	主轴转速范围
	r/min
	16-1250
	

	主轴转速级数
	级
	16
	

	送刀量范围
	Mm
	0.04-3.3
	

	送刀量级数
	级
	16
	

	主轴行程
	Mm
	450
	

	刻度盘每转钻孔深度
	Mm
	151
	

	主轴允许的最大扭矩
	Kg.m
	150
	

	主轴允许的最大送刀抗力
	Kg
	3500
	

	主电机功率
	Kw
	7.5
	

	工作台尺寸
	Mm
	590*750
	

	机床重量
	Kg
	11000
	

	机床轮廓尺寸（长*宽*高）
	mm
	36000*1400*3223
	


*电磁离合器变速 

　　*加强型主轴 

　　*联锁夹紧 

　　*机械电气双重保险 

　　*主轴限位保险 

　　*开门断电，急停按钮 

　　 

	​
	ZN3050*16

	立柱直径（mm)
	370

	最大钻孔直径（钢材/铸铁）（mm）
	50/72

	主轴中心线至立柱母线距离 （mm）
	350~1600

	主轴端面至底座工作面距离（mm）
	350~1200

	主轴孔锥度
	MT5

	主轴行程（mm）
	315

	主轴转速及级数(r/min)
	25~2020，12级

	进给速度及级数(mm/r)
	0.05~2.0，8级

	主电机功率（KW）
	4

	机床净重（Kg）
	4000

	机床外形（L*W*H mm&sup3;）
	2545*982*2547


摇臂钻床电气拖动特点及控制要求

（1）摇臂钻床运动部件较多，为了简化传动装置，采用多台电动机拖动。例如Z3040型摇臂钻床采用4台电动机拖动，他们分别是主轴电动机，摇臂升降电动机，液压泵电动机和冷却泵电动机，这些电动机都采用直接启动方式。 

　　（2）为了适应多种形式的加工要求，摇臂钻床主轴的旋转及进给运动有较大的调速范围，一般情况下多由机械变速机构实现。主轴变速机构与进给变速机构均装在主轴箱内。 

　　（3）摇臂钻床的主运动和进给运动均为主轴的运动，为此这两项运动有一台主轴电动机拖动，分别经主轴传动机构，进给传动机构实现主轴的旋转和进给。 

　　（4）在加工螺纹时，要求主轴能正反转。摇臂钻床主轴正反转一般采用机械方法实现。因此主轴电动机仅需要单向旋转。 

　　（5）摇臂升降电动机要求能正反向旋转。 

　　（6）内外主轴的夹紧与放松、主轴与摇臂的夹紧与放松可用机械操作，电气—机械装置，电气—液压或电气—液压—机械等控制方法实现。若采用液压装置，则备有液压泵电机，拖动液压泵提供压力油来实现，液压泵电机要求能正反向旋转，并根据要求采用点动控制。 

　　（7）摇臂的移动严格按照摇臂松开→移动→摇臂夹紧的程序进行。因此摇臂的夹紧与摇臂升降按自动控制进行。 

　　（8）冷却泵电动机带动冷却泵提供冷却液，只要求单向旋转。 

具有连锁与保护环节以及安全照明、信号指示电路。

一、 Z3050摇臂钻床摇臂与立柱的拼装及调整应注意以下问题：
（1）将外立柱带键槽的一面回转到底座工作面的一边，清除键槽中的毛刺并保持立柱外圆表面的清洁。

（2）将摇臂套在外立柱上，安装立柱和摇臂夹紧机构、升降机构以及其它零件。摇臂夹紧后，其孔与外立柱表面配合应均匀紧密，用0.03mm塞尺不应塞入。内外立柱夹紧后施加摇臂端部的力不应低于2000N，保证无松动回转现象。摇臂升降应轻快、无冲击现象。

（3）摇臂升降应轻快、无冲击现象。

（4）摇臂的夹紧机构如果过松，可将补偿垫圈加于螺母的下面，其厚度为0.1mm，调整时必须在摇臂夹紧状态下进行。

（5）在立柱部件初次安装调整的基础上，装好摇臂及其升降机构零件后，可在摇臂中间位置上吊一相当于主轴箱全部重量的配置重物（约650kg），使外立柱在负荷情况下进行调整。吊装时需垫置橡胶或其它保护层，防止摇臂导轨面被碰伤或拉毛。

（6）将摇臂回转到机床的纵平面内，使摇臂和主轴箱（即配重）分别位于立柱和摇臂中间位置，夹紧立柱和摇臂。在底座工作面上放一平行平尺，用框式水平仪分别在乎行平尺上和外立柱侧母线上，测量外立柱与底座工作面的垂直度误差。将平行平尺转动90°，再用框式水平仪分别在平行平尺上和外立柱侧母线上测量外立柱与底座工作面另一方向上的垂直度误差。

（7）根据上述相互垂直的两个方向的超差情况，扳动四个调节螺栓，调节外立柱相互垂直的两个方向对底座工作面的垂直度误差达到验收要求。

（8）垂直度误差调节合格后，可用内卡钳在外立柱和内立柱的空间进行测量。然后用千分尺测量内卡钳实际数据（或者用内径千分尺直接量得），其最大值与最小值差值的一半就是偏心值。

（9）偏心套按所测量的偏心量数值仍需加大0.03mm，作为车削偏心套时的偏心值，借以消除装配后的轴承间隙。

二、 摇臂钻床加工件孔径偏大故障及措施
（1）主轴套筒与箱体导向轴套配合间隙太大。应修整套筒，更换导向轴套。

（2）主轴轴向窜动太大。应调整主轴上背母，减少轴向间隙，保证在0.01mm之内。

（3）主轴锥孔与钻头锥柄配合不好。应用铸铁莫氏锥捧研磨锥孔，

保证与标准检验心棒的接触面积不少于70％。

（4）工件装夹过紧或夹紧部位不当，造成工件变形。应合理选择夹紧部位，正确夹紧工件。

（5）夹紧部位重复精度差及夹紧不牢固。应重新调整夹紧部件，保证重复定位精度和夹紧牢固。

（6）主轴锥孔内有毛刺或研伤，造成钻头倾斜。应用刮刀修刮内锥孔毛刺或研仿部位，保证锥孔轴心线的径向圆跳动误差靠主轴端小于0.02mm。

（7）钻头主切削刃长短不一。应重新正确刃磨钻头，保证主切削刃长短一致，刃口对称及锋利。

三、 摇臂钻床部分项目维修：
主轴箱部分维修：

1、更换整机轴承及损坏零配件

2、主轴内键研磨达精度要求

机身部分维修：

1、精磨底座方箱工作台面,调整主轴与工作台面的垂直度

2、精磨伸出臂导轨面（X轴）,配刮机头导轨副，更换传动轴承1套

3、升降导轨（Z轴）部分检修：各部分锁紧装置维修

4、更换Z轴传动丝杆及丝母1套

各部分间隙调整,油路疏通润滑

整机电路、液压部分、冷却水泵检修

外观部分翻新:整机床补灰油漆。

精度要求：

1、主轴轴向圆跳动0.02mm

2、主轴与工作台垂直度0..05mm
3、横梁导轨与工作台平面度0.05mm（全长）

   四、 摇臂钻床的日常保养：
1、清洗机床外表及死角，拆洗各罩盖，要求内外清洁、无锈蚀、无黄袍，漆见本色铁见光。清洗导轨面及清除工作台面毛刺。检查补齐螺钉、手球、手板，检查各手柄灵活可靠性。

2、摇臂钻床主轴进刀箱保养：检查油质，保持良好，油量符合要求。清除主轴锥孔毛刺。清洗液压变速系统、滤油网，调整油压。

3、摇臂钻床摇臂及升降夹紧机构检查：检查调整升降机构和夹紧机构达到灵敏可靠。

4、摇臂钻床润滑系统检查：清洗油毡，要求油杯齐全、油路畅通，油窗明亮。

5、摇臂钻床冷却系统检查：清洗冷却泵、过滤器及冷却液槽。检查冷却液管路，要求无漏水现象。

6、摇臂钻床电器系统检查：清扫电机及电器箱内外尘土。关闭电源,打开电器门盖,检查电器接头和电器元件是否有松动、老化。检查限位开关是否工作正常。开门断电是否起到作用。检查液压系统是否正常，有无漏油现象。各电器控制开关是否正常

