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碳纤维柔性导向多维织造成形机安装调试规范 

1 范围 

本标准规定了碳纤维柔性导向多维织造成形机的安装调试技术要求。 
本标准适用于最大成形尺寸不大于1000mm×1000mm×600mm碳纤维柔性导向多维织造成形机的安

装调试。其他成形尺寸可参考执行。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 
GB 2894  安全标志及其使用导则 

GB/T 3167  金属切削机床 操作指示图形符号 

GB/T 3168  数字控制机床操作指示形象化符号 

GB/T 13306  标牌 

GB/T 20958.1-2007  数控床身铣床检验条件 精度检验 第 1部分: 卧式铣床  
GB/T 20958.2-2007  数控床身铣床检验条件 精度检验 第 1部分: 立式铣床 

JB/T 7175.4-2006  滚动直线导轨副 第 4部分：验收技术条件 

JB/T 9874  金属切削机床 装配通用技术条件 

3 安装调试技术要求 

3.1 一般要求 

3.1.1 碳纤维柔性导向多维织造成形机结构如图1所示，其安装调试主要包括： 
——运动单元支座安装； 
——直线运动单元安装； 
——工作平台安装； 
——各运动单元之间的连接； 
——直线运动系统调试； 
——钣金罩板安装； 
——标志标牌。 

3.1.2  安装调试应符合JB/T 9874的规定，精度应符合JB/T 8329.1的规定。 

3.2 运动单元支座安装 

3.2.1 按装配图要求组装机架，并放置在平整、坚实的地面上。在各地脚螺栓孔处放置调整垫铁，调

节垫铁使之均匀受力。 
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3.2.2 将运动单元支座按一定的方向吊装在机架两侧安装平面上，同时使运动单元支座面，向工作平

台的垂直面和工作平台上的定位凸台侧面靠紧，当运动单元支座的一端与平台后端面齐平后，将固定螺

栓装好预紧。 
3.2.3 导轨安装应符合和标准 JB/T 7175.4-2006 的规定，测量两个运动单元支座内侧直线导轨定位垂

直面的距离，在导轨全长范围内，距离之差不大于 0.03 mm 时，将固定螺栓拧紧。 
 

 

图1 碳纤维柔性导向多维织造成形机结构 

3.3 直线运动单元安装 

 

图2 直线运动单元 

运动单元支座 

外罩钣金 

直线运动单元 

工作平台 

机架 
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3.3.1 将轴承座安装在丝杠两端，用圆螺母紧固，并将止动垫圈的翅片撬起到圆螺母的缺口内，如图

2 所示。 
3.3.2 电机、轴承座及丝杠的安装应符合标准 GB/T 20958.1-2007 的规定。将两端轴承座分别装入电

机端轴承座和丝杠轴承座中，再将电机端轴承座和丝杠轴承座及调整垫片安装到对应的基座上，但螺钉

不拧紧。安装前要先将安装表面清理干净。 
3.3.3 清理干净直线导轨安装面及侧向安装面，按直线导轨上箭头标注基准面的方向，将直线导轨放

在安装面上，使直线导轨的基准面贴向侧向安装面，将直线导轨安装螺钉装好预紧。再从直线导轨一端

开始，依次将顶紧螺钉或楔块上紧，使直线导轨定位面与侧向安装面紧密贴合。 
3.3.4 将滑台放置在直线导轨的滑块上，装上安装螺钉但不拧紧。用顶紧螺钉将直线导轨滑块与滑台

侧向安装面锁紧，按①～④的顺序（见图 3），锁紧滑块安装螺钉。推动滑台，滑台应移动轻快，如有

卡阻，应调整滑块间距直至移动轻快。 

 

图3 滑块锁紧顺序 

3.3.5 将滚珠丝杠螺母装入滑台安装孔内，安装螺钉。 
3.3.6 滑台的安装应符合标准 GB/T 20958.2-2007 的规定。将滑台移动到丝杠电机侧，上紧电机端轴

承座安装螺钉。再将滑台移动到丝杠自由侧，上紧丝杠轴承座安装螺钉。将滑台移动到丝杠中间，以直

线导轨为基准测量滚珠丝杠上母线与侧母线的跳动值，不得大于 0.02 mm。如超差，高度方向通过改变

调整垫片的高度调整，侧向距离通过调节轴承支座的水平位置调整。电机端轴承座和丝杠轴承座调整完

成后，按图纸要求配钻铰销孔，装入销。 
3.3.7 将联轴器装在丝杠上，再将电机安装在电机端轴承座上，调整联轴器的位置使联轴器夹持两轴

的长度相同。 

3.4 工作平台安装 

工作平台在机架及各运动单元完成后再进行安装，安装顺序和要求如下： 
a) 将工作平台组装好后吊装进入机架内部中心位置。 
b) 使用框式水平仪将平台上表面调整至水平，使用框式水平仪测量横向、纵向两个方向的水平度

在 0.1 mm/m 以内。 

3.5 各运动单元之间的连接 
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3.5.1 调整两个 X 轴直线运动单元滑台的位置，使两者距侧支座后端的距离一致。将 Y 轴直线运动单

元吊装在两个 X 轴滑台上，装上安装螺钉。 
3.5.2 吊装 Z 轴直线运动单元，将 Y 轴滑台、Z 轴滑台组装装配并用螺栓紧固定位。 
3.5.3 在 Z 轴直线运动单元上安装电主轴。 

3.6 直线运动系统调试 

3.6.1 基本要求 

直线运动系统如图4所示，应在成形机控制系统安装调试完毕之后进行调试。 

调试前，要确认各运动单元在控制系统操纵下运行正常，调试按3.6.2-3.6.5顺序进行。 

 

图4 直线运动系统 

3.6.2 X、Y方向运动相对工作平台表面平行度的测量 

测量方法如下： 

a) 在主轴附件固定百分表，其触头与平台垂直并保持接触。 
b) 在工作范围内分别沿 X 方向、Y 方向运动，每隔 100 mm 记录百分表数值。X、Y 方向各测量

三条线，分别位于平台两边距最大加工范围边界 100 mm 处和中间。 
c) 测量完毕后，找出 500 mm 长度内变化最大的数值，应小于 0.08 mm。如 X 方向运动超差，需

检查侧支座导轨与侧支座底面的平行度或工作台上表面与侧支座安装面的平行度，找出问题零

件修理，修复后再测量。 

3.6.3 Y向运动相对 X向运动垂直度的调整 

调整方法如下： 

a) 将直角尺平放在平台表面，短边与 X 向平行，长边与 Y 向平行。直角尺精度不低于 1 级，

长边不小于 500 mm。 
b) 在主轴附近固定百分表，其触头与平台平行。 
c) 使百分表触头与直角尺短边接触，沿 X 方向运动，调整直角尺使百分表读数保持不变。 
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d) 使百分表触头与直角尺长边接触，沿 Y 方向运动，读取百分表数值，在 300 mm 长度的变动量

应小于 0.08 mm。如超差，则需调整 Y 轴运动单元与 X 轴运动单元的相对角度，使误差值在

公差范围之内。 
e) 调整 Y 轴运动单元，要先松开 Y 轴运动单元与 X 轴滑台连接的安装螺钉，但不拆下，断开 X

轴驱动电机电源，手动旋转丝杠移动一侧的滑台移动，同时保证另一侧的滑台不动。移动的同

时用百分表测量移动距离。需要移动的距离按式（1）计算： 

                               …………………………   （1） 

式中： 

D—调整距离，mm；  

B—两个X轴滑台的间距，mm；  

a—在测量长度上测量的垂直度误差，mm；  

L—测量长度，mm。 

f) 调整完毕后，将安装螺钉上紧，再次测量垂直度，直至达到公差要求为止，最后按图纸要求配

钻铰销孔，装入销。 

3.6.4 Z向运动相对平台垂直度的调整 

调整方法如下： 

a) Z 向运动相对平台的垂直度包括在 YZ 平面内和 XZ 平面内的两个垂直度。直角尺精度不低于

1 级，长边不小于 500 mm。直角尺以短边与平台接触，测量 YZ 平面内的垂直度时，将直角

尺的长边朝向 Y 轴方向；测量 XZ 平面内的垂直度时，将直角尺的长边朝向 X 轴方向。 
b) 测量时，在主轴附件固定百分表，其触头与直角尺长边垂直并接触，沿 Z 轴方向运动，在 500 

mm 长度的变动值应小于 0.08 mm。调整 YZ 两滑台的相对角度，调节 Z 轴下端移动距离。需

要移动的距离按式（2）计算： 

                               …………………………… （2） 

式中： 

D—调整距离，mm； 

R—Z轴下端到Z轴滑台中心的距离，mm； 

a—在测量长度上测量的垂直度误差，mm； 

L—测量长度，mm。 

3.7 钣金罩板安装 

3.7.1 安装直线导轨螺栓孔防尘保护盖 

全部调整完成后，必须用螺栓孔专用盖将直线导轨螺栓孔盖平。先用手把专用盖扣在螺栓孔上，用

平板件放在盖上，以橡皮锤将盖子敲入孔内，并与直线导轨上表面成同一平面。 

3.7.2 直线运动单元其它零件的安装 
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a) 精度调试完成后，安装各直线运动单元罩板、导轨护罩等防护零件。先将风琴防护罩槽固定在

各运动单元的基座上。在成形机下面将风琴防护罩与动板、静板连接好，从直线运动单元的一

端从风琴护罩动板一侧开始穿入风琴防护罩槽内，将静板、动板分别与基座、滑台连接。 
b) 安装拖链，先安装右侧侧支座外侧的 X 轴拖链托板，然后将拖链的两端连接到基座、拖链牵

引钣金件上。 
c) 安装限位开关、接近开关及碰块。调整行程开关的位置，使各轴的行程大于规定行程且保证运

动零件与静止零件间的最近距离大于 20 mm。Y 轴行程开关的位置要使 Y 向运动行程相对平

台中心对称。 
d) 安装 Z 轴前罩板和 Y 轴后罩板。 

3.8 标志标牌 

3.8.1 成形机显著位置上应固定有符合 GB 2894 要求的安全防护等警示标志。 

3.8.2 操作标志等指示形象化符号应符合 GB/T 3167、GB/T 3168及有关标准和技术文件的规定。 
3.8.3 在碳纤维柔性导向多维织造成形机的显著位置上应固装有标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的有关

规定。 
3.8.4 标牌上注明：制造单位、产品型号、出厂日期、基本参数、工作行程及功率。 
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