
车铣复合加工中心的设计

摘    要

车铣复合是一种复合加工方式，是将铣削运动的刀具旋转和车削运动的工件旋转复

合到一起来实现对工件加工，使工件加工表面的完整性、形状精度和位置精度等多方面

的加工需求达到使用要求的先进切削加工形式。车铣复合加工不是简简单单的将车削和

铣削两种加工手段合并在一台设备上，而是融合了车削和铣削合成的运动来完成各类表

面的加工方式，是在先进的数控技术的基础上，全新发展出来的一种切削理论和切削技

术。

目前，国内的数控机床基本上还是单一的车削或铣削、镗削，复合加工的机床尚少。

本课题的研究方向在立式车削的基础上，加入铣削加工，或者在数控立式车床的基础上，

研究设计一款融合数控车削和数控铣削相结合的车铣复合加工中心，在两轴数控立车的

基础上： 1将车削的主轴兼容为 C轴回转轴并实现锁紧功能； 2.将刀架部分更改设

计为加工中心的主轴。 以上两点主要针对盘类零件的车削、铣削、钻孔、攻丝，盘面上

任意二维曲线、相对轴向尺寸较短的三维曲面的加工。
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第 1 章 前言

1.1 车铣复合加工的发展意义

当今社会，单一加工方式的机床已经逐渐满足不了精度、效率需求越来越高的市场

要求，仅以数控铣床为例，其在一次装夹后，通过对刀具的变换，可以实现铣削、钻孔、

镗孔、扩孔以及攻螺纹等多种工序的加工，自动换刀功能将其变成了一种自动化程度高、

工序集中的机电一体化设备。如果在此基础上，将机械加工中用的比较多的数控车床和

数控铣床有机的结合在一起，那么毫无疑问可以更大程度上提高机床的加工效率和加工

精度、缩短生产周期、拓展加工范围。

1.2 车铣复合的定义

国际上对复合化机床尚无明确定义，正处于创新发展之中。复合加工又叫完全加工、

多功能加工。早期曾将加工中心称为复合加工机床。但是随着复合加工技术的不断发展

与进步，复合加工机床与以前所称的复合加工机床有了本质上的区别。复合加工机床通

过一次装夹零件完成多种加工工序，缩短了加工时间，提高了加工精度，因而受到用户

的欢迎。数控车铣复合机床是复合加工机床的一种主要机型，通常是在数控车床上实现

平面铣削、钻孔攻丝、铣槽等铣削加工工序，具有车削、铣削以及镗削等复合功能，能

够实现一次装夹、全部完成的加工理念。

　　车铣复合加工机床的运动方式融合了车削运动和铣削运动，其主运动有两个，一个

是铣削主轴的回转运动，也就是铣刀的旋转运动；另一个是车削主轴的回转运动，也就

是工件的旋转运动，同时该运动要具备 C轴的回转、定位及锁紧等功能；其进给运动也

有两个，一个是铣削主轴相对于车削主轴的轴向进给运动；另一个是铣削主轴相对于车

削主轴的径向进给运动。同时根据两个主运动之间回转轴线的相对角度的不同，车铣复

合加工有两种主要的结构形式，一种是铣削主轴的回转轴线与车削主轴的回转轴线相互

平行的轴向车铣复合加工；另一种是铣削主轴的回转轴线与车削主轴的回转轴线相互垂

直的正交车铣复合加工。轴向车铣复合加工根据其结构特点，不但可以对工件的外圆柱

表面加工，也可以对工件的内圆柱表面加工。但是对过长的工件会降低切削加工时的刚

性，加工优势不大；正交车铣复合加工根据其结构特点，其更加适用于较长工件的外表

面加工，其在加工端面尤其是内孔时，优势不大。
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