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巧用卧车镗孔

贵州航天天马机电科技有限公司 (遵义563003) 袁招君

(2)制作基准 图1 件纵向自动进给，满足零件加

经过测量，在溜板箱 1．冷却管2．刀架3．小滑板 工需要。若零件外形过大，可

上加装一块600mm X 600mm×12mm的钢板，如图2所 把尾座从床身上取下，不干涉
。．

示。在溜板箱顶面测出400mm X480mm的4个中心孔， 零件加工。

钻孔攻螺纹制作出4个咖16mm的螺钉孔，考虑到溜板 (4)使用后的效果 经此改动后，便捷地完成了

箱手柄的干涉，选择长lOOmm的双头螺钉，作为钢板4，80mm孔的加工。采用此法，制作不同的夹具后，零件

同溜板箱的联接。钢板的高度可通过调节双头螺钉上的 孑L的加工不再局限于镗床，有效利用了闲置设备。

螺母。达到使用要求，并保持钢板同床身水平。根据加 MW (收稿日期：20101107)
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薄，篦齿轴向尺寸的累积误差如果过大，离基准面越远

的篦齿，轴向长度越难保证。③有时候会有最后一个齿

的齿尖宽度尺寸被车没的现象。

(2)问题的解决方法选好刀具牌号，保证刀具和

工件材料相配；磨刀时，保证切削刃锋利，切削刃表面

粗糙度要好，角度要对；先在两篦齿间的空档处切出

槽，只留很小的余量，再精加工篦齿左右端面；车篦齿

左右两端面时，找对轴向尺寸基准面，消除轴向误差。

车齿底时，保证各个篦齿的齿底圆的径向尺寸完全一

日掣笙笪罂： 参曷加工。冷舡
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致，以消除径向误差。

(3)两种方法的比较普通车刀扳度法精度高，但

切削效率低，适合小批量，单件生产。成形车刀靠模法

速度快，加工效率高，适合批量生产，但是产品质量完

全依靠成形刀的质量。在车刀切削刃不够快的情况下，

进行切削时篦齿容易变形，使切削角度向一侧倾斜。所

以采用成形车刀靠模法，做好成形刀是关键：MW
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