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小模数卧式滚齿机片齿轮齿坯厚度 

报警装置 
中航工业国营长空精密机械制造公司 (陕西汉中 7231 02) 杨展志 周大鹏 秦晓锋 

1．零件厚度超差现状 ． 

我公司生产的小模数齿轮，一般工艺路线为： 

下料一自动车一钳工一滚齿一钳工一成检。在自动 

机工序，我们使用的是旧的C117自动车床。该设 

备加工片齿轮毛坯时，会偶尔出现零件厚度超差情 

况，经现场统计 ，出现该超差比例约为十万分之 

一

。 分析导致出现超差的主要原因为设备陈旧，自 

动化控制水平低。 

零件厚度的偶尔超差 ，在客户装配时会被发 

现，并影响客户整条生产线的工作状态。截至2010 

年6月，我们交付500万件零件，共接到客户因为零 

件厚度超差投诉5起。经我们配合客户100％挑选， 

共发现约40余件厚度超小 (0．1～0．4mm)的零 

件，没有厚度超大的情况出现。从超差比例分析， 

这种偶发现象若经过100％人工挑选或者对 自动机 

进行数控化改造，提高自动机尺寸稳定性 ，显然是 

不经济和不合理的。为确保客户处零件厚度尺寸的 

100％合格，急需要一种能自动监测毛坯厚度的超 

小仪器或装置。 

2．毛坯厚度报警装置设计 

能自动监测挑选毛坯厚度的仪器，市场定制一 

套需要5万余元。经分析 ，我们发现可以在滚齿机 

枪栓夹紧装置上增加一套毛坯厚度报警装置，在滚 

齿时挑出厚度超差的零件。 

(1)卧式滚齿机枪栓式尾顶尖弹力恒定压紧 

装置介绍 如图1所示，卧式滚齿机枪栓式尾顶尖 

弹力恒定压紧装置，包括尾顶尖轴，所述尾顶尖轴 

为由压紧弹簧4连接的分体式结构，由第一尾顶尖 

轴和第二尾顶尖轴轴向滑配组合。第一尾顶尖轴2 

和第二尾顶尖轴6通过定位销3限位，所述装置设置 

于机床尾座9上，还包括套接于第二尾顶尖轴6上的 

定位套筒7，定位套筒7上还套接有尾顶尖套简5， 

第二尾顶尖轴6上还设置有枪栓手柄8。 

图1 枪栓式尾顶尖压紧装置 

1．尾顶尖 2、6．尾顶尖轴 3．定位销 4．弹簧 5．尾顶尖套筒 

7．定位套筒 8．枪栓手柄 9．机床尾座 

工作时，根据零件长度调节定位套筒7，固定 

好枪栓手柄8与尾顶尖轴2、6，通过扳下枪栓手柄 

8使其沿着尾顶尖套筒5的螺旋导程槽运动，压紧弹 

簧4，压力通过第一尾顶尖轴2传递至尾顶尖1，压 

紧零件端面，使尾顶尖1能够压紧零件端面。 

(2)报警装置设计思路 从以上枪栓式压紧装 

置使用方式分析 ，尾顶尖1端面和零件端面接触 ， 

零件厚度尺寸的变化会影响到枪栓手柄8、尾顶尖 

轴2*D尾顶尖套筒的相对位置。这个相对位置如果 

能被精确检测或者利用的话，就是厚度报警装置设 

计的基础和原理。根据以上原理我们设计了以下装 

置，如图2所示。 

工作原理：塑料套和尾顶尖轴2固定连接。定 

位套筒和尾顶尖套筒固定连接。当枪栓结构推动 

时，尾顶尖轴2上的塑料套会同时移动，带动定位 

轴上的触头移动。在定位套筒上装上蜂鸣器一根电 

线，在定位轴上装上蜂鸣器另外一根电线。调整至 
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定位套筒和触头间隙至合理值。当装上合格零件 

时，因为定位套筒和触头之间有间隙，电源回路断 

开，蜂鸣器不工作。当厚度超短的零件装上时，触 

头和定位套筒接触，电源回路接通，蜂鸣器产生报 

警声音。工人将有报警声音的零件取下，放入不良 

品盒待确认。 

图2 自动报警装置装配图 

1．定位套筒 2．塑料套 3．锁紧螺母 4．螺杆 5．弹簧 6墒m头 

(3)安装及使用方法 见图3所示。①将塑料 

套装在尾顶尖轴上，用锁紧螺母锁紧。②将定位套 

简装在尾顶尖套筒上，用顶丝固定。③将定位轴装 

在塑料套上，用螺母固定相对位置。④将蜂鸣器固 

定在机床上，蜂鸣器两根线一头连接在定位轴上， 

一 头连接在定位套筒上。⑤在滚齿心轴上装上厚度 

的标准件，推动枪栓，压紧标准件端面。调整塑料 

套上的螺母位置，粗调定位轴和定位套筒之间的间 

隙至0．2ram。⑥在滚齿心轴上换上厚度超短的标准 

件1，通过微调螺母，精确调整定位轴触头 ，使蜂 

鸣器产生蜂鸣音。⑦换下厚度超短的标准件1，换 

上厚度合格标准件2，压紧枪栓，使机床处于夹紧 

状态，检查蜂鸣器是否报警。若报警，则慢慢调整 

微调螺母至蜂鸣器不响。⑧通过以上步骤，反复调 

图3 报警装置实际使用图 

1．枪栓 2．锁紧螺母 3．塑料套 4．微调螺母 

5．定位轴 6．定位套筒 
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整至装上超差零件，蜂鸣器报警；装上合格零件， 

蜂鸣器不响。 

(4)使用注意细节 ①塑料套上的两个螺母及 

尾顶尖轴上的锁紧螺母每班工作前应检查是否松 

动，避免定位轴松动导致长度误报警。②每班工作 

前，推动枪栓，检查蜂鸣器线路是否正常。③因触 

头和挡板之间间隙很小，每班和操作过程中，注意 

检查间隙内是否存在异物，防止误报警或不报警。 

④定位套筒加工时，套筒内孔和挡板端面垂直度应 

保证在0．01ram。 

3。使用效果 

2Ol0年7月，我们制作了一套 自动报警装置。 

安装后，随机将10件不合格毛坯混入到1 000件合 

格毛坯中，发给现场工人进行滚齿。经验证，滚齿 

时，该装置能准确无误地将10件不良品报警挑出， 

既满足了设计要求，又达到了设计 目的。随后我们 

在全部的30台滚齿机安装了该自动报警装置。截至 

2010年10月，我们累计生产了约640万件小齿轮， 

使用自动报警装置挑选出50件厚度超小零件，满足 

了现场使用要求。 

附表为使用 自动报警装置以来的现场生产统 

计。 

现场厚度挑选统计表 

月份 7月 8月 9月 1O月 

加工数量／万件 140 150 170 l80 

挑出不良品数／件 10 9 l5 l6 

客户投诉次数／次 l 0 0 0 

在该装置未使用之前，车间设置4名工人专职 

100％检测零件厚度尺寸，但即使这4名工人100％ 

的手工挑选，也会因为长时间的工作疲劳导致偶尔 

有不合格品混入。自使用该装置以来，手工挑选的 

工序已经取消，每月节约挑选成本约8 000元，全 

年可节约挑选成本9．6万元。 

4．结语 

该厚度报警装置有效解决了小模数齿轮大批量 

生产时，因系统原因偶发的厚度不良品挑选问题。 

将不良品的挑选和机床加工结合起来，防止不良品 

流转到下工序，提高了产品质量，具有极好的推广 

价值。MW (收稿日期：20111208) 


