
超大数控转台加工方案

沈阳机床(集团)有限责任公司 (辽宁110141) 刘欣

超大型数控转台的加工技术一直是机械加工的

难点。要保证超大型工件的加工精度，首先要选择

具备超大型件加工能力的设备，同时要靠先进的工

艺方法保证。本文针对HTK65—35101(工作台面

积4m×4m)超大型工作台加工实际生产中的技术

问题及解决方案进行论述。

1．精度要求及工件刚性

(1)数控转台HTK65—35101工作台台面平面

度要求不大于0．05mm，中间呈凹形，表面粗糙度

值尺。=1．6“m，台面跳动在驴l 000mm测量直径上

不大于0．04mm。

(2)工作台薄厚及内腔布筋的刚度是影响

超大工作台精度的主要因素之一。实际加工过程

中，工作台面积越大，工作台的厚度也应相应

增厚，这样其刚性较好。而此工作台厚度仅为

450mm，加工过程中易变形。检测时因支撑面

的不同位置，测量结果不确定，零件精度不稳定

(见图1)。

图 3

1．工件2．定位锁紧套3．夹具体

直、相交及同轴

度，公差控制在

咖0．01mm以内。

定位锁紧套加

工时咖1 4 m m外

圆、M l 6螺纹及

咖1lmm盲孔在数

控车床上加工，

以保证咖14mmgl"

圆、M 1 6螺纹同

轴度，公差控制在≯0．01mm以内。

在考虑夹具的车、磨通用性时，采取了定位锁

紧套成组匹配的形式。设计定位锁紧套时，考虑到

同工序不同工步、不同工序≯1lmm：}L的变化性，

采取了根据工艺留量、不同工序及不同工步设计不

同配合尺寸的定位锁紧套，以适应其变化。

(3)零件加工过程十字接手零件的加工过

程如下：先用螺钉旋具将定位锁紧套旋出，放入加

工零件于夹具体中，加工零件下方≯1lmmPb圆与

定位锁紧套配合，后将左、右两处定位锁紧套旋

进，与加工零件左、右两处咖11 mm外圆配合。这

样，将所加工零件完全定位、锁紧在夹具中，即可

对加工零件上方咖I l rnmg[,圆进行半精加工或精加

工。加工结束后，用螺钉旋具将定位锁紧套旋出，

取出加工零件，用已加工完成的一处毋1lmmg|、圆

和另外两处西1 lmmgb圆定位，将加工零件用上述

方法锁紧可靠，加工另一处咖1lmmg],圆。依此类

推，加工其他两处西1 lmmgl、圆，即可完成零件加

工。

在相关人员的大力配合下，对自制专用夹具进

行了20个零件的试加工，检测结果令人满意，两轴

线垂直、相交均达到图样要求，试加工的零件全部

合格，且加工精度较为稳定。

3．结语

为此异形零件加工设计的专用夹具，结构简

单、使用方便，更重要的是对异形零件加工工艺的

设计和工装夹具设计具有启发性，为异形零件加

工和工装夹具设计提供了新思路，值得广泛推广应

用。MW

(收稿日期：20120221)
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图1 HTK65 35101断面图

2．加工难

点及技术解决

方案

(1)齿

圈结合面(设

计、装配基准

面)相对台面

小。加工基准

面选择装配基

准面即齿圈结合面为装置面，台面悬出较长，加

工时振动，影响工作台面表面粗糙度及平面度。解

决方案：产品结构设计时在台面增大的同时，齿圈

结合面也要增大，以确保加工基准和设计基准统一

(见图2)。

图2 HTK65—35101齿圈安装位置

(2)齿圈结合面较小，且由于结构限制不能

增大齿圈结合面时，用上面的方案行不通。为确保

精铣台面时不发生振动，解决方案如下：在齿圈结

合面不能加大时，零件设计应给出施工用装置面

(以凸台形式为好)，工艺将装置面基准转移，加

工时施工基准面(一般三点或四点)保持平面度及

与齿圈结合面平行度不大于0．02mm，实际加工过

程中施工基准面选择在正方形工作台面对角线直径

的2／5范围进行施工基准面的刚度校核，保证超大

工作台在加工及使用过程中的刚度(见图3)。
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图3 HTK65—35101侧视图

¨鬣黧篆‰例谢参磊加工。眦

3．加工设备的选择

由于超大件的尺寸限制，能够加工超大工作

台的设备在企业是有限的。老化的设备与加工工

作台相关机床精度超差，不能满足零件的精度要

求。

(1)设备精度调整。每次加工超大型工作台

时要调整设备精度，x轴正、侧向任意5m长度范

围内直线度0．02mm(呈中凹形)，y轴正、侧向

任意4m长度范围内直线度0．02mm(呈中凹形)，

主轴跳动300mm长处不大于0．02mm，z轴正、侧

向任意300mm长内直线度0．02mm。解决的技术方

案：固定超大工作台加工设备，有条件下应采用

数控立车规格咖6 300mm，精车齿圈结合面、轴

承孔、工作台面及其他部位；防止反复调整设备

精度，导致零件超差值更大。

(2)如何用精度不满足的设备加工超大工

作台?工艺方法现采用零件精度补偿法。根据

设备检测精度确定工件在设备机台上的最佳摆放

位置，即选定最能满足台面凸凹和跳动要求的一

段摆放工件，这个位置的确定，直接关系到台面

的加工精度。垫铁摆放位置以保持各支撑点刚

性最好为准(需要设计校核工件刚度后在图样

上给出)，自铣垫铁，等高一致性要求不大于

0．01mm。工件自由状态放置，不夹不压，精铣

工作台面，加工后具备装配检测条件的零件转装

配，进行零件精度检测。根据装配检测台面跳动

及平面度的具体数值，采用零件精度补偿法进行

加工，以达到装配验收精度要求。

4．加工刀具的选择

利用山高公司R 2 3 0．1 9—8 2 0 0—

12．4160816001驴200mm的超精面铣刀，加工工作

台槽间距离200mm宽的T形槽。在jglIHTK65—

30101等超大工作台面时，精度满足台面平面度及

表面粗糙度要求，切削效果好，刀片切削长度一

次装夹加工57．6m长。HTK65—35101工作台T形

槽间距离315mm宽，切削长度60．4mm，配置满足

切削要求的可调面铣刀，要求刀片耐磨，带有修

光刃，在满足切削长度同时，加工质量好，表面

粗糙度值达Ra=1．6“m，切削效率高。MW

(收稿日期：20120330)
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