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我单位是从事水电站机电安装和水工产品制造 

安装工程的专业单位。在水电站水工产品制造中常 

遇到闸门滑道工件的圆弧加 

工，有些是普通机床不能完 

成的大圆弧半径的闸门滑道 

加工，如图l所示。 

该产 品的制造难度是 

表面粗糙度值R =12．5“rrl 

半径为8 500ram的圆弧面加 

工 

其余 

下面介绍利用普通刨床 图 1 

进行大圆弧加工工装和加工方法。 

大圆弧普通刨床加工工装如图2所示。该工装 

由大圆弧刨削工装6、支架4、支承滚轮5及改造后 

的普通刨床1而组成。其原理是，将普通刨床工作 

台3的升降螺杆与螺母卸下，在对应位置装上工装 

支架4、工装支承滚轮5和大圆弧刨削工装6。 

装夹滑道 (水工产品)时 ，要使其R8 500mm 

的 中 心 线 与 大 

圆 弧 刨 削 工 装 

R8 500mm的中心 

线处于同一垂直平 

面内，以确保滑道 

R8 500mm圆弧对 

称度满足要求。 

当需加工大圆 

弧是凸面圆弧时， 

对应的大圆弧刨削 

图 2 

1．普通刨床 2．滑道 3．刨床工作台 

4．支架 5．支承滚轮 6．大圆弧刨削工装 

工装的圆弧应为 凹面 

圆弧 (见图3)，当需 

加工大 圆弧是 凹面圆 

弧时 ，对应大 圆弧刨 

削工装的圆弧应为凸 

面圆弧。MW 

图 3 
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时，吃刀量日。=0．05mm。左右车削法就是车削深度 

为2～4．7mm时，改用刀宽为1．6mm，左车削宽度 

I．6ram，右车削宽度0．4mm，左右车削宽度之和为 

2mm，保证槽宽及槽较深时排屑顺利。装夹用一夹 

一 顶式，顶尖采用固定顶尖 (见图3)。因为活顶 

尖刚性差易产生 

振动。 

因 螺 距 为 

14mm，所以滑板 

《 》 
● 

移动速度快 ，动 图3 车螺旋槽前毛坯形状及夹紧方式 

能冲击较大，要有足够的进刀和退刀余地。为此， 

车削前毛坯形状设计为图3形状。车削时机床各部 

位调整到得心应手，操作者注意力要高度集中。 

3．工序安排 

备料 16mm一车床下料一铣退刀槽一车外 

圆、钻中心孔一换刀车螺旋槽一切断平面一工件端 

面划线 (分度头夹持)一铣端面形状一加工 5ram 

孔一检验一表面去油一表检。 

4．结语 

按上述方案实施后，加工出的零件完全达到设 

计图样的要求，线圈经测试压降和温升也满足了要 

求，并顺利地完成了生产任务。 

该零件加工工艺方案中专用装刀夹具的设计、 

车槽方法的组合及车槽前毛坯形状的设计是保证该 

零件加工成功的关键所在，也是该类零件加工工艺 

方面的一大创新。MW (收稿日期：20120121) 
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