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采用推入式小车
可以防止棒材扭转
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平
面车削设备主要用于高质冷

拔钢材的经济性批量加工
，

以及对厚壁钢管
、

轧制或铸造的圆

钢进行粗车
。

平面车削工艺是从车

削加工工艺衍生而来的
，

它主要采

用旋转刀具
，

在大进给的情况下
，

对纵向圆车进行动态反转
，

从而使

材料可以得到同心拉拔 �图 ��
。

�������公司近年来的销售

分布情况表明
，

平面车削工艺的

需求趋势 日益明显
，

但是预计这

种趋势将来也会停止
。

其原因是

人们对圆材的质量和无缺陷表面

以及很小公差的要求明显提高
。

针对能源行业的部件
全球能源行业的繁荣使得对

平面车削设备的需求量大增
。

传

动轴
、

涡轮转子
、

钻杆和管件法

兰都是平面车削工艺的几个典型

的加工部件
。

此外
，

平面车削的

最新发展还表明
，

大规格冷拔钢

材的市场经历了一次大的变革
，

过去对直径大于 ���� 的平面车

削棒材的需求极少
，

而如今这种

棒材的需求量却急剧上升
。

顺应这种变革
，

可以平面车

削 ����� 以内锻造棒材的新一代

设备—��� 系列机床得到了更

广阔的应用空间
。

这种设备方案

不仅考虑到特殊场合的技术要求
，

同时也顾及到作业成本降低和作

业灵活性的需求
。

冷拔钢材加工中的大尺度平

面车削是一个较大的挑战
。

最紧

迫的要求
，

便是要对难切削的金

属材料 �如不锈钢和镍基合金钢�

进行加工
。

对此
，
��� 系列设备

拥有比以往设备更高的功率
。

此外
，

大直径棒材的毛坯通

常都采用锻造工艺
，

这种制造工

艺比采用轧制工艺往往容易导致

更大的弯曲和更差的圆度
。

直径超 出 ����� 的锻造棒

材在车床上被加工成冷拔钢材
。

从两个角度上看
，

这个过程并无

经济性可言
。

其一
，

车削所需的

时间要多 �一 �� 倍
�

其二
，

在车

削时需要加大切削量
，

以便达到

完好的表面
。

其原因在于车削加

工不能沿着材料的弯曲形状进行
，

而是要强制性地加工出笔直的圆

柱形部件 �图 ��
。

在以往的平面

车削设备上亦是如此
，

因为常规

的平面车削设备通常在出人端采

用刚性的导向系统进行工作
。

而 ��� 型平面车削设备情况

则不同
，

根据不同的要求
，

这种

设备不仅可以以常规的原理配备

刚性导向系统
，

而且在需要时也

可以适应于棒材的弯曲特征
，

达

到很小的切削深度
。

采用推入式小车

可适应导向要求
出人端导向系统的工作原理
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如下 �图 ��
�

首先推人式小车夹住棒材的中部
，

并把棒

材输送到平面车削设备上
。

人 口辊道上的驱动辊轮和设

在车架上的驱动支撑轮使棒材的输送均匀平稳
，

接下来
，

推人式小车把棒材的前端导人到设备人 口里
。

然后
，

小

车重新退回到棒材的末端了人 口辊道
，

并以距离人 口导

向至少 �� 的距离夹紧棒材
。

夹紧过程采用偏心的方式

进行
，

推人式小车的卡盘首先无压移向并接触棒材
，

然

后两侧同时均匀地施加夹持力
，

并使两个夹持油缸保持

恒定的力
。

接着推人式小车把棒材推过机床
，

由此开始

平面车削
。

在这个过程中
，

人 口导向系统设定工作流程

的中间阶段
，

可能出现棒材的非直线性
，

可由推人式小

车进行补偿
，

这是因为夹紧油缸整体水平漂浮在轴承上
。

当棒材端头离开机床时
，

拉出式小车随即开始运行
。

在

拉出式小车同样进行偏心夹紧之前
，

拉出式小车的速度

与推人式小车同步
。

在很短的时间内
，

棒材既受到推人

式小车的夹持
，

也同时受到拉出式小车的夹持
。

然后棒

材被完全转移到拉出式小车上
。

根据棒材的不同长度
，

转载过程在推人式小车和拉出式小车之间多次重复进行
。

棒材被拔出之后
，

由车身上的支撑轮和出口辊道上的滚

轮输送到存放铁架上
。

与常规推人袭置相比的优点
与带有滚轮的推入式装置相比

，

带有推人式小车的

机床的工作原理除了切削过程可以适应材料的弯曲特性

之外
，

还有其他方面的优点
。

通过把棒材夹持在推人式

小车的一个固定位置上
，

可以有效避免棒材在切削过程

中发生转动
。

��� 型平面车削设备的一个发展目标
，

是结合所述

的切削技术创新工作
，

实现设备最佳的长期运行成本方

案
。

由此
，

与前几代的大型切削设备相比
，

这种平面车

削设备维护和刀具更换费用得到明显的降低
。

例如夹持

车辆采用无磨损的卡盘
，

即可省去定时更换推入辊轮的

工作
。
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