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龙门刨简易磨削功能的实现

济钢集团重工机械有限公司 I山东济南250101) 黄一声韩要广程光滨

我公司经常制作薄板类大平面J．件。此类J一件

的特点足有一个面积较大．击面质量要求较高的加

T平州，而此平面大大超出r我公司M7150平面磨

床的加工范围。通常加工工艺要求韵是使州龙门刨

床82016进行切削表面．但即使精加工时多次小余

量光月．表向粗糙度值也只能控制在R．=3 2¨m左

右．对f表晰粗槌垭值要求也=1 6¨m的加T表m，

只能帮少量磨削余量．然后转^外协厂家使用特大

型专业的平面廓床进行加工。既浪赞了时间．延长

了t靳．又增加了大量的加工成本。

针对我公司机床设备的现状以及所制作工件的

特点，考虑对B2016虎门刨床进行简易的改造。坨

门刨床是使用T作台的往复直线运动和刨月架的横

向、垂直的进给运动来实现对T件表面的蛐削．主

要用十加T太平面．细睦平面。而一般平面磨床在

工件的磨削长度、宽度上部无法b龙门刨床的加工

范闱相比。因此．我们考虑通过在龙门刨床上加装

立式膳头．可“解次薄板类太平面工件表晰质量要

求较高的磨削问题。

(1)解决磨头与刨床的连接问题，等虑设计一

个能够承载立式磨头的目转底座．使其一晰能够同

定在刨眯的一侧垂直月架底座上．即回转底座与原

围内榆测到键月．则系统认为该月位有月。拔下缩

程器或断电后，垃定的开关距离和功能将被保存。

(6)盖闭机床电源，拆下编程器，恢复传感器

连接，重新执行换月程序，换月过程恢复正常。

现枉数控机床E使用T越来越多的新型传感器，

既衙化了检测机构，M提高了机床工作稳定性Ⅻ安

全性，罔此．掌握这些新型传感器的工作原理和橱

整方格成为解央机床故障的璃要于段之一。_lW
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』架底庳的环形沟槽配台．加装整个立式磨头时原

刨床月架只需保留潴板底庸．其余部件全郭拆下。

(2)设计一十谪月机构，实现加墟的立式肩头

的垂直方向进精运动，这样可以全而实现横向、纵

向和垂直方向的进给运动。

(3)在删月机构的基础上琏计安装一个传动机

构带动磨头高速旋转．此磨头高速主轴传动机构的

动力源为一个电动机，南电动机直接带动磨头高速

旋转．磨头辛轴前端安装砂轮．从而完成对I件的

膳削．通常我公司需要睹削的太平面薄板凳工件，

n要满足横向．纵向和垂直古向的加T精度要求即

nf。其寓，对于加工表面为斜面的T件的磨削，也

町“通过诃整叫转底座，待相对斜向的角度捌Ⅲ之

后．再进行磨削，与原来刨削斜耐时谓整刀架角度

的流程完垒一致。

改造完成后，我公司加I车问在加丁薄板类大

平面工件时．只需拆下龙门刨床左或右其中一删的

垂直月架，换上率文所设

计的龙门刨床々用简易立

式磨头装置(见附图)．

就能够实现在兜『J刨床t

磨mf平面的功能。

通过对上述龙门刨床

的改造．拶展丁通用机床

的加工范围，井针舯生产

实际节省T加工及J目转的

时州，提高r自n工精度和

劳动生，：率，降低丁生产

简易磨*装*示意目

制造成本，并R宴现T一机多用．节省了投崭．在

托费较小成本的基础上实现J-龙门刨的简易磨自l功
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