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煤气发生炉广泛地应用于冶金、建材、化工、

耐材等行业，为其热加T车间提供混合发生炉煤气?

煤气发生炉结构复杂，探火阀是煤气发生炉的重要

部件之一，它均匀地分布在炉盖或炉体上。探火阀

部件的性能要求如下：操作时要封住炉内压力，使

煤气不外泄；不工作时，密封面要有良好的密封性

能。为满足此使用要求必须使旋塞阀座和阀芯之间

的密封锥面具有较好的密封性，以保证煤气不向外

泄漏。这就要求旋塞阀座的各部加T尺寸具有较高

的精度，特别是与阀芯配合的锥孔精度要求极高。
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孑L深90ram，表面粗糙度值R。=3．2斗m，大小头基本

尺寸和公差较小、表面粗糙度值要求小，常规刀具

根本无法完成加T；i是下部内孑L M27×1．5螺纹部

分加T时，翻头装夹保证精度非常困难，需要制作

心轴完成定位T作；四是因材质球墨铸铁的特性，

切削中如果不能很好的控制切削量，在加T表面会

J叶I现毛刺和鳞状碎片，影响零件的表面粗糙度；五

是零件需要加T M48 X2及M27×1．5两处细牙螺纹，

螺距和牙高都很小，受材质影响，加T螺纹时如果

控制不好会出现螺纹牙部碎裂的问题：

1．加工难点分析 2．在C620车床上车削

旋塞阀座必须具有较好的加工精度和表面粗糙

度，并通过研磨阀芯与阀座锥孔来确保二者配合的

密封面具有良好的密封性。旋塞阀座(见图1)的结

构非常复杂，在车床上装夹和找正极为困难。下面

结合图样分析一下其中的难点：

图I

从图l中可以看出，旋塞阀座特点如下：一是

零件形状不规则，外螺纹加工部分受两侧+95×

12mm轮状外圆限制，普通螺纹刀具无法车削，需要

自制刀杆；二是内孑L(b30H7以及锥度为1：5的锥面

为解决以上难点，经过综合考虑．采用以下措

施：首先，钳T要对旋塞阀座进行整体划线，均分

余量并划好各方向十字中心线、孔线，为车床加T

提供可靠依据，然后进行车削加T?我们是在卧式

C620车床上加T旋塞阀座的，对这样一个外形结构

复杂、精度要求很高的零件需要多次使用白定心卡

盘和单动卡盘装夹，利用心轴严格找正，还要自制

一些特殊刀具，选择好切削用量，才能以较高的效

率完成加T。

(1)用单动装夹第一次上活加T上部M48×2螺

纹及咖30H7内孔以及锥面孔：这一次装夹使用单动

卡盘，为了便于找正，上活前在卡盘卡爪平面上划

出十字中心线，然后上活装夹。因为在上步丁序钳

T已经对毛坯进行了整体划线，这一步上活时只要

将零件中心线与卡爪上所划的中心线对齐、找正，

就可以快速轻松完成零件找正。找正后，用通用方

法车好上部端面，然后开始加T咖30H7内孔以及锥

度为1：5的锥面孔，这是零件加工的难点之一。现采

用自制的特殊车内孑L刀杆(见图2)来解决该难点。
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刀杆材料选用45号调质钢，后部铣25mm x 25mm方

用来压刀。根据图样要求孑L深90ram．锥面深50，锥

度为l：5，最大处直径30ram。将刀杆前部车成总长

lOOmm，直段为币20mm x50mm、锥面锥度为l：5的

形状，刀杆前端铣m刀槽焊接YC6硬质合金刀头。

该刀杆克服了普通车刀因刀杆细长易产生振动波纹

的缺点，刀头焊接在刀杆中心上，刀杆与孔之间有

足够的间隙，排屑顺畅。

I刳2

在加T锥孑L前，先用dd9mm钻头预钻通孑L，再

将前端d}30H7直段车好；粗车时选用转速n=

280r／min，背吃刀量a。=2．5ram，进给量，=0．3nmCr，

留1mm精车；精车选择转速凡=280r／min，进给量

，=0．15mm／r。然后开始车锥孑L，车锥孔采用手动小

滑板，以床鞍上的刻度线定径分3—4刀车出。最后

车槽用机床刻度盘以及车好的孑L对刀、进刀来完成，

车好后还要用标准塞规对锥孑L进行研磨检测。

车好内孔后开始车削M48 X 2螺纹，这也是本零

件的加1：难点此时需要再自制一把特殊刀杆(见

图3)。
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刀杆前端直径车至lOmm，长度30mm，端面开

槽焊好硬质合金刀头，实际就是制作一把特殊的90。

左偏刀，刀尖角度修磨至85。一87。。外圆和螺纹可

以用一把刀一次车出。车削外圆时采用转速n=

180r／rain，背吃刀量n。=2．5mm，进给厂=0．28mm／r。

车螺纹时特别注意由于_丁件为QT400--18材料，加

T螺纹容易m现牙部加丁面碎裂的问题，所以吃刀

深度不宜过大，虽然螺距仅为2mm，但是要分5刀

车出，背吃刀量Ⅱ。分别选择为：第一刀lmm、第二

刀0．5mm、第三刀0．3ram、第四刀0．2mm、第5刀

0．1mm，转速仍可选用n=180r／min，这样才能保证

螺纹表面的质量。完成该加T后要翻头加工底部。
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3．翻头车削底部内螺纹及端面

二次装夹翻头加T底部端面和M27 X 1．5内螺

纹。这里又遇到第四个加丁难题：如何快速定位找

正保证两端同轴度，我们可通过制作心轴解决这个

问题。心轴(见图4)内端以C620车床主轴锥孔定

位，外端按T件内锥孑L锥度l：5定位，内外两端用

M30普通螺纹联接，备有锁紧螺母，以便调整长度，

注意前部定位T件的锥面部分长度比图样要求短

5mm，以免加T M27 X 1．5螺纹时发生干涉。用制好

的心轴将T件装夹可实现自动定位，此处仍用单动

卡盘装夹，转动丁件车好端面后开始车制底孔，车

削时选用n=280r／rain，分三刀车m底孑L。然后使用

M27 X 1．5标准丝锥手动攻螺纹完成这一端的加丁。
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4．使用自定心卡盘快速加工左右两端端面及

内孔

加T好上下两端后，开始加T左有两端端面及

Iqbl5mm内孔。通常这种形状零件都要使用单动卡盘

装夹，但是找正复杂效率很低，这里我们使用自定

心卡盘完成零件的找正_T_作。使用自定心卡盘按划

好的中心线先夹一端，将另一端按线找正打中一tL,孑L，

用尾座顶好T件粗车一刀外围(车圆即可)。然后翻

头夹住车好的外圆部分，按线找正打中心孑L车外圆

和端面至图样要求，钻好4，15mm孔。再翻头以卡盘

自动定心夹车好的一端，修中心孔，车好端面，钻

qbl5mm孔。这样通过两次翻头，三次装夹应用相对

找正的方法完成两端qbl5mm孔的加工。

5．结语

通过自制两把刀杆，设计心轴，选择合理的切

削用量和5次装夹完成了旋塞阀座在卧式C620机床

上的加工，并且通过大胆改进找正方法使用自定心

卡盘装夹提高了加T效率，为类似零件的加工积累

了宝贵经验。MW (收稿日期：20130724)
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