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	  产品全称
	  超超精密数控立式纳米级专用车床

	 产品型号
	  GP3500

	   主要规格
	  Φ 3500 mm 

	   辅助规格
	 1800 mm（最大加工长度）

	   产品特色
	  超超精密、镜面车、天然金刚石切削

	   制 造 商
	  深圳朱光波机械科技有限公司

	   计量单位
	mm ,μm，nm


基础工业机床主要用途范围:

端面类零件，GP3500超精密数控立式专用车床为四轴三联动（X、Z、B、C轴）机床，采用机电一体化设计结构。采用大理石花崗岩石床身稳定性好，做为专用的超精密数控卧式车床,主要用于加工纳米级透镜模板，结构板材

技术方案及主要实施细节如下：

1，机床主要设计特点    GP3500超精密数控立式专用车床采用立式布局形式，可最大限度的适应工件加工。该布局形式避免了主轴回转时台面自重和工件自重对回转精度的影响，工件装卸方便。

2.1 本机床床身采用了高等级花岗岩材料，利用花岗岩材料经亿万年的老化，质地均匀，结构精密，热稳定性好，强度大，硬度高，能在重负荷下保持高精度等特点，来保证机床精度的稳定性。

2.2 机床导轨和轴的驱动:   X、Z轴导轨采用了本公司发明专利产品刚性和精度很高的气浮直线非接触式导轨，空气作承载，高速度、无接触、满足重复定位精度±0.0008mm要求。同时导轨的安装基面采用了空气悬浮技术，提高导轨直线度，满足机床坐标轴直线度要求。

　　　X、Y轴采用了伺服直线电机通过直接动力相连的驱动方式杜绝传动链，由高压气体施加预紧力，提高运动刚度，满足传动精度要求。

2.3 机床检测系统: 机床X、Z 轴均采用直线光栅尺实现全闭环检测。机床B轴采用悬浮隔震和钢带光栅检测，使刀架回转达到很高的分度精度和重复分度精度。

2.4 机床主轴: 本机床采用了油浮主轴，利用了本公司的专利技术，使主轴系的精度满足0.18μm  要求。

主轴经过高精度的动平衡，传动采用了主轴电机与气浮直连，无传动，减少主轴电机振动对机床精度的影响。

2.5刀架回转台:采用了圆形转台结构。采用气浮隔振方法，确保导轨回转高精度的要求。　　　

2.6控制系统：数控系统采用高可靠性、高性能的数控系统，数字步进电机，主轴伺服电机实现X向（径向）进刀、Z向（轴向）进刀、转台角度变化、主轴转速的控制。在加工的过程中实时显示刀尖的X坐标Z坐标和角度坐标并用图形方式显示运动轨迹图形。电柜带空调。配备PC机相连进行数据传输。

 2.7对刀系统：对刀显示刻度监视功能，回转刀架上刀具刀尖中心与刀架转台中心的重合度通过高精度、高分辨率的视频对刀仪进行对刀。对刀精度＜0.02μm。

2.8冷却系统：为了达到保护工件已加工表面、便于清理切屑及绿色环保加工的目的，采用了低温油冷风冷却系统。温度达-1℃左右。

2.9排屑系统：为了达到环保及不损伤已加工表面的目的，采用了大功率的真空吸尘系统，能有效地清理掉切屑。

2.10装夹系统：由于实际被加工零件是直径φ3500mm的大型薄壁件，为减小零件的装夹变形及转动惯量，采用了大功率真空吸盘系统，有效地保证了工件装夹及加工精度的要求。

2.11地基及环境要求：为避免振动、气源杂质、环境温度变化、空气中的尘埃、及湿度对机床加工精度和气浮主轴轴系统、导轨等精密元部件产生影响，地基应远离振动环境，并有特殊的隔振措施，隔振系统的固有频率要求≤2Hz；提供给该机床的气源必须经过多级处理，含尘精度≤1μm，稳压精度不低于5%；该机床必须放置在恒温及超净环境中使用，工作时温度要求为18℃±1℃；相对湿度≤60%左右。

2.12刀具：为达到亚微米级超精细加工及高的耐用度要求，刀具采用了进口的天然钻石，切削刃直线度≤0.01μm,刀尖圆角≤0.002μm。

排屑系统：为了达到环保及不损伤已加工表面的目的，采用了大功率的真空吸尘系统，能有效地清理掉切屑。

