
阿帕斯数控 专注直驱

直 驱 改 变 未 来

微米级
超高速切削

U400S

              全直驱
超高速五轴

精密加工中心



2016
三米行程的天车龙
门LX3060问世，
实现公司直驱机床
的实用化

2018
定梁龙门LX1360问世
与FAGOR建立战略合
作伙伴关系

2019
阿帕斯精机（上海）有
限公司成立，正式成为
数控机床制造企业
同年天车龙门GV系列机
型问世，并实现量产
摇篮型五轴加工中心U系
列机型问世,并实现量产

首次将直线电机应
用在数控机床上，
公司第一台直线电
机机床DX450问世

2014

拥有核心直驱技术的数控机床制造商



阿帕斯数控机床制造（上海）有限公司（简称“阿

帕斯数控”）是一家专注设计、制造中高端直驱数控机

床的企业，控股母公司为直线电机行业的领军企业——

来自新加坡的雅科贝思精密机电（上海）有限公司。

阿帕斯数控依托于母公司核心产品——直线电机、

DDR直驱电机，自主开发、设计、制造基于直驱技术的

中高端数控机床。公司在新加坡、上海两地设有总共超

过60人的研发中心，拥有一批运动控制、机床设计制

造、振动学、材料及力学、工业互联、切削应用等领域

的专家、学者，与国内外多家大学、研究机构建立了稳

定的研发合作关系。阿帕斯产品立足于超高速、高精、

多用途三原则，为制造业提供全新的、革命性的切削机

床方案。

阿帕斯数控坚持以研发、技术驱动产品进化，以不

断进化的优质产品服务市场，经过多年发展，阿帕斯数

控已成长为国内外先进的直驱机床制造商。

企业简介2021
阿帕斯数控机床制造
（上海）有限公司
在中国（上海）自由
贸易试验区临港新片
区成立
全部机型实现量产
年产能达到50台规模

2022
年产能达150台规模

阿帕斯数控机床制造（上海）有限公司的注册商标
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V8进气

叶轮

医疗注塑模具

行业与应用 模具零件行业加工解决方案
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新能源汽车尾气处理器配件

尾座

端环
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直驱技术及其优势
直驱技术是指利用电磁技术直接将电能转换为直线运动或
者旋转运动机械能，不需要任何中间传动机构。直驱的特点是
结构简单、无磨损、噪声低、维护方便等。

直驱技术常用的产品包括直驱直线电机和直驱旋转电机。分别实
现直线运动和旋转运动。

借助��年的直线电机设计和应用经验，阿帕斯数控成立伊始就致力于
将直驱电机应用于数控机床。

相比较传统伺服电机+丝杠结构，直驱电机的应用使得数控机床在加工效
率、精度和精度寿命都有极大的提升。

电机 负载平台

螺母座联轴器 支撑轴承 丝杠 支撑轴承

电流 转矩 联轴器 丝杠 螺母座 负载平台

旋转电机的扭矩

通过多次转换

才能推动负载

响应性滞后
精度损失大

电流 推力 负载平台

直线电机推力

直接作用于负载

响应性提高
精度损失小

直线电机动子 直线电机定子

光栅尺

传统伺服 + 丝杠结构

直驱结构

电机编码器

导轨

负载平台
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快移速度 ��~��m/min；最大加速度≥�G

定位精度<�um，VDI����标准； 重复定位精度<�um， VDI����标准； 真圆度＜
�um@R���, F����

去除率可达���cc/min （以HSK-A��为例）

高速

高精

重切削

更长精度寿命 无丝杠磨损，定位精度保持时间可达��年

传统伺服

直驱伺服的优势图解

眼 尖 快手

位置反馈 
速度反馈

NC
（位置环）

驱动器
（速度环）

伺服电机 电机编码器 工作台 光栅尺

全闭环

伺服电机

电机编码器

NC
（位置环）

驱动器
（速度环）

速度指令

位置反馈

电流

位置/速度反馈

传动机构

工作台

半闭环

位置反馈 速度反馈

NC
（位置环）

驱动器
（速度环）

直线电机动子 光栅尺

直线电机定子

全闭环

直驱电机

速度指令

速度指令



“

全直驱超高速五轴精密加工中心

直驱结构 :XYZ 轴采用直线电机驱动， 快移速度

可达 60~90 米 / 分，超强的伺服刚性保证了重切削、

精密切削所需要的动态跟随精度， 使得重切削能力

超越传统伺服轴， 切削精度更加接近于机床轴的静

态定位精度。

U400S

高刚性龙门结构 机器采用高刚性龙门结构，横梁立柱一体化确保了 X 轴负载在横梁上移动时

最小的Z向误差，应对Y向的切削力时有更好的响应特性。

高强度铸铁结构
经过有限元仿真分析、实践充分验证的高刚度机床结构，机床整体质量 14吨，

配以符合安装标准的机床安装基础，为微米级超高速切削提供了坚实的机床本体

刚性保证。

全直驱结构
五轴全直驱结构，使得所有进给轴均可获得极高的动态刚性，轻松实现超高

速精密切削。

主轴内喷水+双绞龙设计，使得切屑更快地被排出，保证了大切削量时的排屑。排屑设计
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 400mm的Z轴行程 + 600mm的Y轴行程，配以低于A轴轴线50mm

的 C 轴 盘 面 ， 使 得 工 件 Z 向 尺 寸 最 高 可 达 3 5 0 m m ， 工 件 直 径 可 达

450mm。

Z 轴结构
高刚性滑座滑枕组合， 使得 Z 轴在全行程范围都有良好的刚性， 使得机器有更大的 Z 向行程。

工作台面尺寸

最大载重

φ350 mm

300 kg

工作台采用铸件结构， 可保持长期稳定性和耐用性。

摇篮

更大的加工行程
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数控系统

实时 OEE （设备综合效率） 监测

数控系统

较短的块处理时间

最佳的运动控制

达到极高的加工速度和最佳的轮廓精度

特殊的控制策略

TNC640是海德汉新一代数控系统，适用于高性能铣削类机床和铣车复合机

床，具备诸多创新的智能制造功能：高级动态预测（ADP）、动态高效、动态

高精等功能可以大幅提高加工效率和表面光洁度，智能防碰撞功能可靠地避免

机床碰撞故障。TNC 640 硬件系统基于全新设计和全数字化平台。所有部件全

部通过纯数字接口连接。全数字系统是高精高表面质量和高速加工的最佳选

择。

刀库

阿帕斯数控自主开发了基于浏览器访问的加工厂实时OEE监测系统，可以实时通过电脑、手机等随时查看设备的工作状态、

加工效率、产能及历史记录，是中小型加工企业的低成本工业4.0技术应用理想方案。
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刚性好 动态佳

抗震性好 振幅小 易于维护 耐脏

静态承载性能出色

低摩擦导轨� 润滑构造简单
�

SCHNEEBERGER

热补偿系统

阿帕斯数控全系列机床均可选配专用热补偿系统，功能包括主轴热伸长补偿、结构热变形补偿。阿帕斯数控专用热补偿系

统利用分布于机床本体、主轴内部的各个高精度、高灵敏度温度传感器，实时感测主轴、机床结构以及环境的温度变化，配以为

每台机器量身定制的热力学补偿算法，将因为温度引起的结构变形通过数控系统的实时补偿功能加以修正，实现温度变而位置不

变的目标，进而实现机器在全时、全域的刀尖动态精度都处于设定的公差范围内，实现客户所需要加工精度。

导轨
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刀库

提前锁刀机构，重刀更稳固。

凸轮分割，分割精度高。

分离式刀爪，维修成本低。

轻量化刀臂，负荷及惯性小。

刀库类型

刀柄类型

刀库容量

选刀方式

最大刀具直径（有邻刀）

最大刀具直径（无邻刀）

最大刀具长度

最大刀具重量

圆盘式刀库

HSK-A63 

24

随机位置

80

150

300

8

T

mm

mm

mm

kg

刀库类型

刀柄类型

刀库容量

选刀方式

最大刀具直径（有邻刀）

最大刀具直径（无邻刀）

最大刀具长度

最大刀具重量

链式刀库

HSK-A63 

32

随机位置

75

150

300

8

T

mm

mm

mm

kg
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配置高性能IBAG电主轴，一机可完成超高速切削和高表面质量的铣削加工任务。主轴结构尺寸更紧凑，前后轴承的跨距

小，旋转部件的刚性自然更好，采用市面上商品化最好的SNFA及FAG陶瓷轴承。

IBAG电主轴

油气润滑方式：高速、重载切削情况下主轴轴承冷却效果
好，热伸长小，有效延长主轴使用寿命。

具有大尺寸、高刚性轴承，保证重载的切削能力。

具有良好的切削精度和表面质量。

S1/S6-40%

S1/S6-40%

最高转速

刀具类型

主轴功率

主轴扭矩

润滑方式

冷却方式

24000

HSK-A63

（Y）25/33  —（△）25/33

（Y）68/89.5  —（△）35.8/47.3

油气润滑

变频水冷

r/min

kW

Nm

高光切削用主轴
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FISCHER Spindle Group 302 І 2018

Wellenkühlung
Ein spezielles Augenmerk in der Anwendung von Motor-
spindeln gilt der thermischen Stabilität. Die Spindeln ver-
fügen im Standard über eine hintere und vordere Lagerküh-
lung sowie über eine Motorenkühlung. Je nach Anforderung 
sind zudem Flanschkühlungen integriert. Für höchste ther-
mische Ansprüche bietet FISCHER mit der patentierten Wel-
lenkühlung ein System, bei welchem die HSK-Schnittstelle 
und damit die Werkzeuge auf einem thermisch konstanten 
Niveau gehalten werden. Kürzeste Sättigungszeiten, eine 
deutlich geringere thermische Ausdehnung in Werkzeug-
richtung und ein konstantes Betriebsverhalten sind die Re-
sultate der Wellenkühlung. Mit der CSC-Technologie (Com-
pact Shaft Cooling) werden die Funktionen Wellenkühlung 
und Prozessinnenkühlung in einem System vereint und da-
mit die Baulänge der Spindel verkürzt.

Shaft cooling
In the application of high-speed motorized spindles, special at-
tention is paid to thermal stability. The spindles normally have 
front and rear bearing cooling, and a stator cooling jacket. If 
there is a demand, a secondary cooling flange can also be in-
tegrated. For maximum thermal demands, FISCHER offers a 
patented shaft-cooling system, where the spindle shaft, HSK 
interface, and toolholders are maintained at a thermally con-
stant level. Short temperature saturation times, minimal ther-
mal expansion of the tool, direction and a constant operational 
behavior are all the direct results of the shaft cooling. With the 
combination of CSC-Technology (Compact Shaft Cooling) and 
the standard internal spindle cooling system, the overall ther-
mal growth of the spindle and rotating system are minimized.

Shaft encoder
To allow coordination with other axes, the spindles are equipped 
with rotational speed/position feedback via an incremental en-
coder (VC Vector Control).

Shaft clamping 
The function of shaft clamping is to allow turning and milling in 
one setup. For turning applications, the highly accurate HSK-T 
interface can be positioned at any angle and clamp.

Drehgeber
Um einen Interpolationsbetrieb mit weiteren Achsen zu 
ermöglichen, verfügen die Spindeln über eine Drehzahl-
rückführung mittels Inkrementalgeber (VC Vector Control).

Wellenklemmung 
Die Funktion Wellenklemmung ermöglicht Dreh- und Fräs-
operationen in einer Aufspannung. Für Drehanwendungen 
lässt sich die hoch genaue HSK-T Werkzeugschnittstelle in 
einem beliebigen Winkel positionieren und klemmen.

Spindel mit CSC-Technologie
Spindle with CSC technology

S1/S6-40%

S1/S6-40%

最高转速

刀具类型

主轴功率

主轴扭矩

润滑方式

冷却方式

45000

HSK-E40

15/18.5

6/7.5

油气润滑

变频水冷

r/min

kW

Nm

S1/S6-40%

S1/S6-40%

最高转速

刀具类型

主轴功率

主轴扭矩

润滑方式

冷却方式

36000

HSK-E50

15.2/19.5

12.4/15.9

油气润滑

变频水冷

r/min

KW

Nm

FISCHER电主轴：36000转, 45000转, CSC轴芯冷却
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VDI 3441 
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-0.0014 
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VDI 3441 德国 - 线性 目标 (毫米) 

机器名称:U400S 轴:X 反向量差: 0.000433 
系列号 :U400S-III-400-011 测量位置: 定位精度: 0.002293 
日期:2022-08-11 14:01:36 U 平 均 : 0.000217 重复精度: 0.001811 
试验者:WN   Ps 平 均 : 0.001054 位置偏差: 0.000400 

误
差
 (毫

米
)  

激光精度报告 球杆测试报告

本机报告及数据本机报告及数据

圆度              3.9μm

反向量差:      0.000433
定位精度:      0.002293
重复精度:      0.001811
位置偏差:      0.000400

轮廓精度 +0.0019/+0.0122
型面轮廓误差 +0.0019/+0.0283

S件检测报告

偏差值

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����

�.����
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奔驰件报告

叶轮检测报告

R-Test报告

曲线精度
最大上偏差0.01236
最大下偏差-0.01837

空间精度 -0.0082/+0.0154

轮廓精度
+0.0092/-0.0088

曲线精度     最大上偏差 +0.01236    最大下偏差 -0.01837
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U400S 

行程

直驱转台

进给速度

主轴

刀库

电源/气源

X/Y/Z

主轴鼻端至工作台面

A轴行程

C轴行程

C轴台面直径

最大承重

G0进给速度（X / Y / Z）

G0进给速度（A / C）

加速度（X / Y / Z）

主轴传动方式

主轴最高转速

主轴内锥

主轴电机功率 (S1 / S6 - 40%)

主轴电机扭矩 (S1 / S6 - 40%)

刀柄规格

最大刀具数

选刀方式

刀具最大直径  (相邻有刀 / 无刀)

刀具最大长度

刀具最大重量

电源

气源

380V 50Hz 45kVA

0.6MPa 600L/min

海德汉TNC640

HSK-A63

24/32/40

随机就近刀位

80 / 150

300

8

电主轴

24000

HSK-A63

25/ 33

68 / 89.5

rpm

kW

Nm

T

mm

mm

kg

mm

kg

±110

N*360

350

300

mm

kg

m / min

rpm

m / s2

60 / 60 / 60

60 / 100

10 / 10 / 10

mm

mm

1000 / 600 / 400

100 - 500

设备重量尺寸

数控系统

尺寸 (宽× 深× 高)

重量

3280 x 2350 x 4100

14000

deg

deg

配置及技术参数表
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选配功能

平面图

选配件

标配全直驱版本

Z轴提供丝杠版本

32T/40T刀库

32T/40T刀库

标配 可选

24T刀库

24T刀库

1 

2 

3

4

5

对刀仪 

工件测头

油雾收集器

防碰撞保护

主轴中心出水

激光式

2.0MPa/7.0MPa
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研发、生产数控直驱机床的

同时，阿帕斯数控一直在与

世界一流的数控系统厂商保

持合作，对先进的数控系统

进行二次开发融入直驱机床

的特点，最大可能地发挥直

驱技术在数控机床上的应用

潜力。在特殊应用场景，我

们能够灵活地为客户做定制

功能。

服务原则

主动上门服务

有益建议积极响应

及时处理客户来电来函

实行质量反馈单

质量跟踪卡制度

验收合格当日起起算

保修期内免费服务

保修期外终身服务
保修时间

响应时间

二次开发

客户服务

1小时内响应

24-48小时到达现场



直 驱 改 变 未 来




