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En黜，

发动机缸体的全自动加工

缸体是汽车发动机的重要零件，它将机器与部

件中许多零件及各排气管连接成一个整体，使之保持

相互之间的正确位置，相互协调地运动。由于缸体是

精铸而成的复杂结构部件，其尺寸精度和位置精度要

求较高，为了保证缸体工件的加工精度，加工难度很

大。用普通机床生产精度差、效率低，而且零件有些

精度受控于操作者的水平，同时也受到加工误差的影

响。基于上述问题的存在，用户在大批量生产时，提

出了全自动DHT-缸体零件的要求。

我公司生产的VMC2180s立式加工中心主要用于

加工板类件、盘类件、壳体件、模具等精度高、工序

多、形状复杂的零件，可在一次装夹中连续完成铣、

钻、扩、铰、镗、攻螺纹及二维、三维曲面、斜面的

精确DH：m：，加工实现程序化，缩短了生产周期，并且

一台加工中心替代了三台普通机床来加工该机体零

件，从而使用户获得良好的经济效益。

为了满足发动机缸体的全自动加工需求，提高生

产效率，仅使机床能自动加工还满足不了用户的要求，

那就意味着夹具也必须设计成为定位、夹紧可以实现全

自动。有的用户的零件Di】7-要求中有一项为顶面加工

不允许有接刀痕，机体的顶面尺寸为1062mm×260mm

(见图1)，这就意味着加工此面的面铣刀直径必须

≥260mm。实际加工中选择了砂315ram带修光刃的面

铣刀(见图2)。如此大规格的刀具无论从刀具尺寸还

是刀具的重量上都超出了VMc2180s加工中心的刀库装

刀、换刀条件。VMC2180s加工中心的刀库容量为32

把，刀具最长为400mm，最大刀盘直径为125mm，相

邻空位250ram，刀具质量最大为20kg。加工机体顶面

的刀具直径为315ram，长为340mm，质量为31．6kg，

超出了机床的自动换刀条件，此刀具不能够在该机床

换刀装置上实现自动换刀。为满足用户的加工需求，

提供如下解决方案。

图1缸体零件简图

图2面铣刀
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整体方案

VMC2180silT_中心的工作台尺寸为2000mm X

800mm，那么在工作台左侧放置一个加工缸体顶面

的铣刀刀架，右侧放置全自动定位夹紧夹具(见图

3)。

图3刀架、夹具图

1．刀架2．缸体3．工作台

夹具设计

夹具以发动机缸体底面和底面的两孔定位(即一

面两销的典型定位方式)，压紧缸体两侧面，精铣顶

面，加工顶面各孔，精镗缸套孔。

首先将缸体零件沿导向支座吊放在夹具体上的

支承板上(见图4)，为快速无人干预地准确定位工

件，可靠装夹工件，在夹具设计上增加了预定位装

置。然后按起动夹具夹紧按钮，这时推力液压缸通过

活塞杆及连接在其上的压板推缸缸体零件向预定位，

此时缸体零件会接近无触点开关，无触点开关会给
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图4全自动液压夹具三视图

l、4．预定位2．支承板3．无触点开关5、7．导向支座6．推力油缸
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机床系统反馈信号，机床系统发出指令，推力液压缸

缩回到原位。液压缸全部选择感应液压缸，活塞移动

到位后就会向机床系统反馈信号，机床系统再次发出

指令接着定位液压缸会接到起动指令推起定位销进入

缸体零件定位孔。同理接着夹紧液压缸起动带动压板

夹紧机体零件，整个缸体零件无人干预的定位夹紧完

成。

大规格铣刀的换刀

首先将刀架(见图5)安放在工作台左侧固定好，

然后在刀架上安装找正用的检棒，再在机床主轴上安

装测头，找正检棒中心位置，将检测出的数值写在机

床坐标系中，以确定此换刀点位置，然后将此刀具同

其他刀具一样编制在加工程序中，加工缸体零件顶面

时主轴会按照编制的加工程序从刀架上取走加工机体

顶面用的铣刀，从面实现大规格铣刀的自动换刀。

图5刀架三视图

结语

整个缸体加工过程采用TVMC2180s立式加工中

心，工装夹具为全自动液压夹具，并将无条件在刀库

完成自动换刀的铣刀放在了刀架上，从而实现了全部

刀具的自动换刀。全部加工过程中，无需人工干预，

工件的定位可靠，装夹过程安全、简单、快速，极大

地提高了加工效率，实现了高度信息化和自动化加

工．
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