
加工中心在推土机后桥箱上的应用
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目桥箱作为推±机E主g的箱阵娄部件，是整十推

±机动力的棱。部件。它承担蓿将变速箱⋯米的动☆转

化成巾m恃动装置动山自终佑动装置动力的谁嚣作用．

后桥辅的加I质量屉决定推±机靛目【质量曲一个难璺盖

键点。加I巾心由于具有高教率化、高精度化、高自动

化#『低劳动强度等优点．在国内外机械制造业中的使用

越米越广泛．我公司引进的卧式加1中。主要用于加工

推±讥后桥档。

1．推土机后桥箱的特点和加工难点

后桥艳作为个比较复杂的筘体粪零件由铸钢件

(左右内壳体铸钢、前板铸钢)相下科檄什通过焊接的

形式连接而戚。后桥箱的箱体断有5个面需要加I，如

果m复装女定位会导致R寸误差较大，无法满2R寸要

求．后栝篇(见同I)上有同轴度要求较高的两组孔，

茸巾一蛆是=孔同轴．另外一组要求目孔同轴，同组孔

删距离较长．约I 4m，这样只能渊头对称锩孔．i临

着700ram的月杆仍持有月杆幽动ⅫR寸精度差的问题、

一些扎的K寸公差要求都控制在0 05ram内．垂赢度为

鲫02mm．同轴度为棚05mm等。对于这样个加工

将1：件定位装夹．踩证T件的定位精度盈兜紧方式j

求。①f装首先满足磐个型号后拼箱的定位姨夹要求。

∞I装是“后挢箱的t扳、后板．一侧内壳体6台块作

为定位面的(此定位面部是E直I序铣削加T好的)：

③后桥箱定位好后，使月螺杆对4个角进行“鬟并鬃

周。定位夹紧的方式厦I装如图2所m。
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(2)加工柏工序盐I艺准备后桥箱内壳体所加I

群位如髑3所亦。
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目I先对后桥精所有需要加T的面、孔进行稍线．确认

2．推土机后桥箱在加工中心上的加工过程 是否有加I余盈．能否满足m旺要求。之后狂龙门铣床
H CLGB230推±机后桥箱加工为侧。 t对I件需要加工的面进行粗铣加I．这洋减少了I件

(1)后桥箱装夹过程的要求使用后桥箱装夹I装 在加T中。上的T怍量。接着在双面镗床上对1件需要
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以珩代磨加工应用
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苏州信能精密机床有限公司 (江苏215223) 刘忠

我公司是中国凿岩机生产基地，生产的凿岩机占全

国凿岩机生产量的50％以上。目前公司所使用的孔精加

工设备几乎全部为普通内圆磨床M21 10和M2120，因其

自动化程度低，劳动强度大，零件加工工序长等问题，

已不能满足我厂年产量不断增加和保证产品质量的需

要。我们进行了以珩代磨精加工产品的工艺探索。

珩磨新技术是用卧式珩磨机床代替传统的M2120和

M21 lO内圆磨床，通过高速珩磨实现孔的精加工。卧式

珩磨机床设计简单。主电动机功率只有1．5—2．2kW。

节省电力消耗，成本较低；磨削时间可以自动控制；由

于珩磨时是以被加工孔自身定位，没有传统的M2120和

M2110内圆磨床通过夹具等而产生的定位误差，故精度

较高。另外，珩磨头和机床采用刚性连接，珩磨工件的

直线度较高；珩磨时还可以加工锥孔；珩磨砂条采用立

方氮化硼(CBN)，效率较高。

根据我公司凿岩机零件加工的特点，尤其关键异形

件：各个零件加工工序流程长，加工尺寸单一，所使用

的工装较多。再加上在内圆磨床上加工，需要反复找正

定位、装夹，对操作人员的技术要求较高。同时，劳动

岩机关键异形件零件(如零件调压阀，柄体等)的以珩

代磨精加工成为可能，并顺利进行，保证加工质量和加

工进度；大大减少了装夹的时间和次数，更重要的是减

少了零件在车间各工序流动中的磕碰，保证了产品质

量，也大大提高了工作效率；同时，减少了各工序所使

用的夹具数量，降低了零件的加工成本。

、1．方案论证

我们的方案是用珩磨彻底代替普通内圆磨床，取消

磨床夹具，将工件的粗精加工通过自身定位全部集中在

一台设备上完成。这样，工件就不需要装夹，不需要找

正定位，也就消除了前后工序因装夹而产生的定位等各

种误差，提高加工质量和劳动生产率。要解决的是使用

双头卧式珩磨机，确定珩磨工具和工艺参数。

(1)技术论证后，我公司与苏州信能精密机床有限

公司签定双头珩磨机开发技术协议。要求双头珩磨机必

须具有两套独立的操作系统，可分为粗珩和精珩，提高

工作效率；采用高精度双导轨直线轴承，以保证被加工

孔与端面的垂直度；用先进的双变频技术，实现主轴转

速及冲程次数的无级变速，两者速度也可根据零件所要

强度也较大。通过利用新技术、新工艺、新材料，使凿 求的交叉网纹进行调整。

加工的孔进行粗镗加工，同样要达到减少工件在加工中

心上工作量的目的。粗加工全部完成后对工件进行检

测，必须保证精加工的尺寸余量符合加工中心的加工要

求。

(3)后桥箱在加工中心上的加工铣左右两个内壳

体的侧面和前板面，半精镗内壳体一侧面上的孔(包括

内壳体上的中心孔和隔板上的孔、半轴孔及盲孔)，再

精镗；半精镗前板上的圆孔、再精镗；半精镗内壳体另

一侧面上的孔(包括内壳体上的中心孔和隔板上的孔、

半轴孔及盲孔)，再精镗。其中，加工销孔(包括钻孔、

口氅堡墼!塑；； 爹磊加工。冷加工
WWW．metalworkin91 950．COrn

’

扩孔及铰孔)及所有孔的倒角工序。

3．结语

使用加工中心加工的后桥箱，利用三坐标测量机进

行了检测，通过测得的数据，尺寸公差精度和形位公差

精度均能满足图样要求，合格率达到100％。利用加工

中心加工的后桥箱质量稳定性好、加工精度高、加工效

率高。加工中心可以连续工作24h，加工过程不需人工

干预，减少了工人的劳动强度。MW

(收稿日期：20101212)

(2010年工艺征文获奖作品选登)


