
卧式车床改装为卧式镗床

山东华力电机集团股份有限公司 (荣成264300) 宋建明董文

我公司在日常的业务活动中，有时会遇到气缸套、

液压缸套等零件的加

工，工件如图1所示，

材料为HT200铸件。为

了在不增加专用设备的

前提下完成供货。笔者

将一台C616车床改装

一／／／／／／／／／／／／／／／。
图1工件

为卧式镗床，满足了工艺要求。

1．加工部件的技术特征及工艺分析

．由于652mm止121和,40mm缸套内孔的同轴度和垂

直度要求均为0．01mm，并且为满足缸套辨0mm内孔的

表面粗糙度要求必须进行精铰。所以需要设计专用镗床

夹具在车床上加工，以满足设计要求。由I于此工件为铸

件，加工余量较大，在切削力和切削热的影响下，使孔

的尺寸精度、形状精度和圆度容易产生误差。又因铰孔

时是以本身孔作导向，故不能纠正位置误差。因此孔的

有关位置精度应由铰孔前的预加工工序保证。鉴于此，

把工件的加工分为粗镗、半精镗和精铰三道工序完成。

2．车床改装及使用说明

(1)拆掉车床尾座、刀架、小滑板，在中滑板9上

安装夹具3，工件4安装在夹具3上(见图2)。

图2车床改装

1．主轴箱2．镗刀(铰刀) 3．夹具4．工件5．软管

6．液压泵7．油箱8．过滤网9．中滑板10．手柄

(2)缸套粗镗和半精镗时，在车床主轴上安装镗
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刀。这时切削液站不工作。当精铰时，在车床主轴上安

装铰刀，这时切削液站开始工作，所用切削液为煤油。

(3)当夹具拆下再重新安装后必须用百分表找正。

3．工装设计

制造一个可在车床主轴上安装的镗刀刀杆(见图

3)，为了方便车刀的微

调，此刀杆专门设计了

刀具微调对刀装置。当

需要调节车刀1时，微
醛／兰工3
4

松固定螺钉2，通过调 图3镗刀

节螺钉4可方便地对刀 1．车刀2．固定螺钉

具进行微调。装夹工装 3．刀杆4．调节螺钉

如图4所示，定位止13 1应在该工装在车床中滑板上安

装好后，用镗刀加工出来，以保证车床主轴与工件的同

轴度。在配合间隙调整恰当的情

况下，可获得较高的孔的同轴

度。转动压紧螺栓3可方便地进

行工件的装夹。车床主轴带动镗

刀或铰刀只作旋转运动，进给运

动是由滑板来完成。此工装便于
图4工装

翠察加工情况，可使用通用精密 1．定位止口2．压板
量具进行测量，容易保证工件的 3．压紧螺栓

加工质量，调整刀具较方便，试镗、测量直观、方便。

4．工件加工

(1)缸套预先按图样要求在车床上加工出西52mm

止口。

(2)将C616车床上的卡盘和尾座卸下，擦净车床

主轴内孔，把镗刀安装在主轴内。把刀架和小滑板卸

下，将工装安装在中滑板上紧固好。起动机床利用镗刀

把工装上的定位止口加工好，这样可以保证

工装的中心线与车床主轴的中心线一致。注意定位止口



立式车床防护栏装置的设计与改进

吉凯恩车轮柳州有限公司 (广西545007) 蒋武平

单柱i式车床在加I产晶过程中．其切屑飞小协

^竹使稂多企n发生过安全书战．1d时．《月胚m是

古凯恩j．靶柳州有限公司艘女“米， 直授能解砘的难

题。盂论是采川气动防护栏．还越捕钢底雄加捎桩．往

往均存在十同的敢硝：一是拄改投^资盘太；=是*打

便操作者作业．清理切屑时费时、费力，使用有困

难。基T“t原目．笔者针对女式车床原有的堂金防护

栏，世行了一些持续政进，收到了很好的效果。

I国内外立式车床安全防护栏的差异

．-．30s年根揩吉凯崽集团公目的要求占凯思车轮

御州有限公甜iⅧ特对n式车床原有安±防护装置进

行改进，主要是仿照丹壶吉凯恩Tr的车床防护装＆鲇

掏、lm丹麦I厂t式车床均是采取气动装置，T件自动

兜紧后．活动门气动关闭只待T件】]lr3完成■．才将

T件移出；同时切屑有专门的蔺槽装置接收敞不存在

T件、坍孵飞H{伤人：为了引进泼项装置馥持技术．古

凯恩车轮柳州有限公司先通过对一台i式车睐的防护装

＆进行技术改进．针对i式车束C3116A的技术特点，再

与缸垂止¨的削合精度。

(3)将T件放^I装．用定位止13定位讣装央好．

安装车JJ进行试镗馓梧吲定螺钉．然后用删节螺钉微

调车Ⅳ，拧紧吲定螺钉。粗螳内孔留2mm’}精镗杂凰，

然B芈精键内礼留0 4一精《余量。牲削余量应台理
选择：余量太小时．往牲不能全部切去上一T序柏加I

痕迹．同时由十月齿不能连续切州而“根大的压力柑孔

蛾打滑．使孔壁的质孟下降．泉量太大时，射会嗣切削

力大、发热多而引起倥w旋转直径坩太及颤动，敦使扎

往扩大‘【套经过粗镫和书精镕，有敬地释放了R力

为下一步精铰做准备。

(4)车床主轴换上铰W，从I装Jt板位％把油管通

面过加大地基B、建立气动蕞置等各项改进改造完成

后．女计算．倪一行车眯的安全防护栏装避的改进睹Ⅲ

就超过3万元，由于吐适投资大走超出T原来的预算．mI

时公司数l台侍技术改遗的车床．最终政项H停f-下求

z车床在加工产品中潜在安全隐患点

2009年，笔者接任古凯艰车轮柳州有限公司生产q

持续改诗T程师一职，再攻提起竣项B．譬i埘改善前后

的系列问触，进行了认真分析c改善前的情况如俐1所

示)，认为主Ⅱ存在H下n个们艇：

月I政*前∞情M

(I)当工件央{紧时车床在运行过程-{J，Tfl-容

易、出伤凡目为朦有的甜护圈只有4mnl的薄板制成

^虹垂内．降低车床主轴转速和走月碾合理盏用切削

速度可“硪少e!婀蝴的F生，防止表Ⅲ质城T降．研州

速度进为8一IOnt／min铳孔的进给帚^小会使切埘太

薄，致使Ⅳ月不易切^金属层面而打滑甚}产生啃刮

现象，破坏表面质量．还会引起铰月振动，使孔径扩

大。同时打开蘸Ⅱ泵，对缸套进行精铰。

5．结语

经现场加工验证，I艺过程正确．加T精度完全选

到r设计要求。谊电给我们一十挺示，I艺设汁人员要

E足盘m．N机床进行合理改磕就可“起到意想不到

的教粜．并可大大节约hlI成本，提高产品的竞争力。
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