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在机械设备制造和修复过程中，有时会遇到需

要加工长轴类零件轴端的花键、方孔、多边孔及键

槽等加工空间狭小但工作行程深度较深的部位，使

用传统的镗铣或插削方式往往由于机床与工件在空

间上干涉而无法实现。使用拉削工艺可以轻松解决

这类加工难题，且提高了被加工零件的花键、键槽

等的生产率、精度。但是单独购置拉床又需要大量

资金以及安放场地，单一拉床型号从动力载重能方

面也有很大的加工局限性。针对没有专业拉床的机

械加工制造企业，只需要将各种型号卧式车床进行

简单改造，增加一套工艺装置即可，方法简单，制

造容易，能完全满足产品质量要求；拆卸方便快捷，

用完卸下工装，又恢复原有车床的车削功能。

1．拉削加工的优点

与其他切削加工工艺方法相比，拉削加工具有

以下优点：

(1)拉刀同时工作的刀刃多，切削刃比较长，

一次性能够完成粗、半精及精加工，生产效率非

常高。

(2)具备较高的加工精度和较低的表面粗糙度

值，对于一般键槽、圆孔、花键来说，拉削可以达

到精度等级8级，表面粗糙度值R。=6．3～3．2斗m；

尤其使用特种刀具更具备优势，例如拉刀尾部带压

光环、刀齿带侧刃或者采用整形拉刀加工时精度等

级可达6～7级以上，表面粗糙度值可达到R。

=1．6um。

(3)拉刀使用寿命高，由于拉削速度低，如采

用较好的冷却润滑液，即可有效减少刀具的磨损。

(4)拉刀属于标准刀具，购置方便，尤其在批

量生产中，要求具有较高精度的花键和键槽等均可

采用拉削加工。

(5)拉削范围广，尤其适用于其他加工方法无

法或难以加工的异形截面孔的加工。

2．实现原理及功能概述

车削和拉削是两种不同的切削方式，要实现功

能的转变，主要是解决以下两个问题：

(1)将车削的回转运动，转变成拉削的直线往

复运动。

模板(重量为46．82kg)，钻模板上有5ram厚的钢板

支撑，待重新装入毛坯件时，再次翻动定位(见图

2)；第二，夹紧装置三面都配有观察孔，方便操作

者观察毛坯件形态，以便进行调整(见图5)。

3．结语

采用此工装加工加强梁，可实现批量钻孔的目

的，减少装夹次数，避免划线带来的误差。目前已

生产2 000余件，完全符合图样及装配要求，本设计

为我们打开了思路，设计精巧的工装的大量使用，能
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图5

1．支撑筋板2．U形槽3．观察孔

4．钻模夹紧螺栓5．工件夹紧螺栓

够省时省力，还可以大大降低生产成本。MW
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(2)使机床的主轴只输出转矩而避免承受拉力。

工艺装置如附图所示，主要由拉削装置和浮动

装置两部分组成：拉削装置通过与机床主轴联接，

安装在前支架8上，将主轴的回转运动转变为传动

丝杠7的直线往复运动并起到卸荷作用；浮动装置

安装在后支架20上，起到支撑及定位补偿作用。
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1、2、4、12、13、15．定位螺母及固定螺钉

3．止推轴承5．止推盘6、19．定位套7．传动丝杠

8．前支架9．导杆10．导向臂11．固定键14．拉刀夹头

16．缓冲弹簧17．球形支座 18．球形定位环20．后支架

21．拉刀22．卡盘23．工件24．导轨25．主轴

工艺装置原理如下：通过螺纹联接螺母l与车

床主轴，螺钉2用来紧固螺母l、4的压配组合件。

机床起动后主轴带动螺母1，螺母l带动螺母4，通

过螺母4与传动丝杠7的啮合作用，即可将车床主轴

的回转运动转换为传动丝杠7的轴向往复运动。为

了保证运动的有效转换，设计一种定位导向系统，

导杆9右端与导向臂10用固定螺钉固定，导向臂lO

用固定键11和螺母12固定在传动丝杠7上，这样如

果传动丝杠7想要随主轴转动，就会带动导杆9转

动，而导杆9左端穿过前支架8的内孔中就保证了其

只能滑动不能转动，此结构确保了当车床主轴正、

反转时，传动丝杠7不随之转动而只能作轴向往复

运动。止推轴承3、止推盘5、定位套6及固定在车

床导轨上的前支架8共同组成卸荷装置，确保机床

主轴只输出转矩而不承受轴向拉力，拉削时传动丝

杠产生的轴向拉削力，通过螺母4、1的组合传导至

止推轴承3，止推轴承3左侧随主轴转动，右侧不

动，将载荷通过止推盘5及定位套6传导给前支架

8，这样轴向载荷就通过卸荷装置传递至机床床身承

受。定位螺母15、缓冲弹簧16、球形支座17和球形

定位环18以及定位套19共同组成浮动装置，通过载

体后支架20安装到机床导轨24上，能够对工件23

起到一定的支撑作用，并补偿工件端面对加工孔轴
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线的垂直误差，可以防止拉孔时拉刀偏斜并降低拉

刀折损风险。

具体操作方法如下：将拉刀夹头与传动丝杠用

螺纹联接，并用螺母锁紧。实现拉削功能时，拉刀

穿过零件加工孔装在拉刀夹头中，并将加工孔所在

一侧端面紧靠在定位套上，打开切削液，喷头对准

拉刀的切削刃，起动操作按钮，机床主轴正转，传

动丝杠带动拉刀移动进行拉削。拉削完毕后停车，

机床反转时，拉刀快速退回原位，完成拉削运动

循环。

3．工艺装置制造及安装注意事项

(I)本装置对传动丝杠和螺母的传动精度要求

并不太高，由于此传动副主要承受拉力，所以建议

螺母材料采用高强度的球墨铸铁，丝杠材料采用

dOCr或45钢，锻造后进行调制处理，保证其强度。

(2)为尽量避免机床主轴承受拉力而使拉力完

全传导至前支架8，要求定位套6两端面进行磨削加

工，其平行度不大于0．Olmm／lOOmm。

(3)同样为了将拉力传导至床身并增加前支架

的刚度，前支架的底面与端面的垂直度不大于

0．03mm／300mm并且支架底面与导轨的接触面要求

刮研后不小于15点／(25mm×25mm)。

(4)必要时可以在导轨之间增设紧固板以增强

前后支架的强度和刚度。

由于这种简易工艺装置的实用性、可拆卸性良

好，成本低廉，产品质量好，既省去了机械加工企

业购置专业机床的大量资金，又增强了普通机床的

通用性及新功能拓展。我们已经将此装置广泛应用

于各种回转体轴端的异形截面孔的加工，并在与同

行业的技术交流中进行了推广，具有极好的社会效

益。MW (收稿日期：20131106)

通 知

本刊编辑部为了方便广大读者朋友的沟通

交流，特别申请了“金属加工(冷)作者群”，

QQ群号是7880924，欢迎大家加入!

本刊编辑部
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