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自制铣丝装置加工玻璃钢件螺纹

北方华安工业集团有限公司 (黑龙江齐齐哈尔161046) 苑有海张立岩姜丽

我公司目前加T的一种零件材料为玻璃钢，结

构为筒形，两端为长25 mm的M60×1．5 mm内螺纹。

由于玻璃钢材料具有密度小、强度高以及高硬度质

点多的特性，生产中使用Ywl普通螺纹车刀加工

时，极易产生起层和掉渣现象，严重影响了产品

质量。

笔者根据多年从事车削加工的经验，针对上述

现象分析主要是由于刀具材质选用不当和零件转速

太低造成的，为此设计了一套在普通车床上使用的

铣丝装置，结构示意图如附图所示。

铣丝装置结构示意网

这套铣丝装置主要是以公司现有的GGS 27L直

磨机为主体，其他由螺纹轴、铣刀盘、刀座及螺纹

联接件组成。该装置采取了两个有针对性的措施。
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其一是利用直磨机自身超过万转的转速实现刀具的

高速旋转，解决零件转速低的问题；其二是用自制

的人造金刚石铣刀盘代替直磨机的砂轮部位进行螺

纹切削，解决刀具选用不当的问题。

首先自制一个中心带孔的舭0 mm薄圆盘，对称

焊接两块人造金刚石刀头作为铣刀盘。磨刀时需要

保证两刀尖的回转半径相等，角度正确。铣刀盘依

靠两侧的小螺母紧固在可装夹在直磨机夹头内的螺

纹轴上，完成对直磨机切削部分的改装。工作时先

将直磨机插入自制刀座，用两个螺栓紧固后安装改

装后的铣刀盘，再将刀座装夹在刀台上，调整好中

心高后即可在普通车床上切削螺纹。

由于该直磨机空载转速高达27 000 r／min，人造

金刚石刀头加工出来的螺纹光滑，无起层和掉渣现

象，经通止量规检验合格。利用上述自制铣丝装置

加工玻璃钢件螺纹，不但保证了加工质量，而且刀

具不易磨损，可连续加工零件11 000余件，生产效

率提高3～4倍。目前，该办法已经通过批量生产考

核，推广应用于同类零件的加工。MW

(收稿日期：20140116)

曲轴加工提供刀具，而真正推动该领域技术发展的

公司则更少，山特维克可乐满就是这极少数中的一

个。山特维克可乐满位于德国杜塞尔多夫的曲轴能

力中心与世界各地的原始设备制造商及机床制造商

合作，项目遍布大约20个国家。新兴市场在这一行

业的规模正在扩大，尤其是在中国，该中心最近在

中国开设了新的分支机构。MW

(收稿日期：20140121)
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由于本社稿费已由邮寄改为银行卡汇款，为方便

做稿费，请投稿时务必将以下信息填全：

(1)身份证号。

(2)银行卡号，包括开户行的具体信息：x×银

行××支行(可以拨打银行电话955××进行查询)。

感谢您的支持与配合!


