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CW6180车床尾座顶尖的改造

兖矿机电设备制造厂 (山东邹城273500) 王真

随着我厂的不断发展壮大，每年所承接的支架

类型和数量也越来越多。如何在生产工期紧、任务

重的情况下既能保证产品液压缸质量，又能提高生

产效率，已成为了摆在我们面前的一道难题。经过

理论分析与现场实践调研，通过对CW6180车床尾座

顶尖的改造，进一步提高液压缸缸筒的加工效率，

降低返修率。

1．问题分析与解决方法

图l为缸径咖180 mlTl缸筒，生产工艺大体为：

下料一热处理一车架位一镗孔一精车一划线一钻孔。

卧式车床车架位原加工方法：①车缸筒架位时，用

自定心卡盘夹左端，有端采用CW6180车床尾座自制

大头顶尖，车两架位。②夹左端架右端中心架，平

右端面车倒角。③夹右端架左端中心架，平左端面

车倒角。这样，缸简要经过3次装夹，来回利用3次

行车，严重降低了缸筒生产效率与生产进度。此加

工方法是以缸筒外圆定位，由于缸筒原材料同轴度

超差、热处理后变形，容易造成缸筒壁厚不均匀，

精镗时易出现少量面积黑皮现象，产品质量达不到

要求。

图1缸径,／,180 mm缸筒

如图2所示，通过对CW6180车床设备及其工作

原理的研究、理论分析和现场实践证明，改造

CW6180车床尾座，在尾座上加装单动卡盘工装(见

图3)，缸筒车架位新加工方法：用四爪撑缸筒两端，
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以内孔找正，车架位，平两端端面，车倒角。缸筒

图2 CW6180车床

1．主轴箱2．刀架3．尾座4．床身5、9．床腿

6．光杆7．丝杠8．溜板箱lO．进给箱

只需经过一次装夹，利用

一次行车，大大提高了缸

筒生产效率与生产进度，

由于是以缸筒内孑L找正，

根据内孔余量，调整缸筒

同轴度达到要求，保证缸

筒精镗后壁厚均匀，从而

保证了产品质量。

2．经济效益
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图3

1．锥柄2．单动卡盘

根据我厂的年生产能力，每年按10套支架，每

套支架120架，每架10个缸筒需要车架位，则一年

需车架位的缸筒10×120×10=12 000件。①行车电

费：行车每次装夹一次按5 min计算，经过对车床尾

座的改造，则省去两次行车的装夹，共计12 000×

5×2=120000 min=2000 h，行车1 h大约12 kW·h，

每度电按1元计算，则每年共节省行车电费2 000×

12×1=24000元。②机床电费：车床原加工每件缸

筒大约需要15 min，经过改造后只需5 rain，卧式车

床1 h大约10 kW·h，则每年共节省卧式车床电费

12 000 X(15—5)rain=120 000 rain=2 000 h×10×
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T6925／1镗铣床主轴变挡故障分析

葫芦岛滨海水电大件制造有限责任公司 (辽宁125004) 张顺廷

1．存在的问题

更换新的T6925／1镗铣床烧损的75 kW主轴直

流主电动机后，根据主轴驱动装置6RA27安装要求，

更换电动机及装置主板时，必须对装置各挡进行优

化处理。在主轴变挡时，主轴出现不能变挡故障。

在检查主轴不能变挡原因时，发现主轴箱内无润滑

油。添加润滑油后，在变挡过程中，出现变挡电磁

阀YV2上的电磁铁KA5冒烟烧损。拆解、清洗电磁

阀、更换电磁铁后，主轴变挡时，主轴仍出现不能

变挡或乱挡故障。

检查主轴驱动装置6R_A27，装置输出的电动机

电枢电压、电流；励磁电压、电流；测速机反馈电

压均在正常范围内，说明驱动装置6RA27无故障。

分析、总结电动机烧损原因：①电动机质量问

题。②电动机使用寿命问题。③电动机风冷却，空

气湿度太大问题。最后电动机烧损定性为，由于本

地区处于海边，近几天，天气闷热，特别潮湿，是

造成75 kW电动机转子对地短路主要原因。可以增

加设施，将75 kW电动机密封到一个足够大空间，

内部增设一台除湿机，将空气中的水分除去，这样

可有效保护75 kW电动机，防止电动机烧损故障。

2．查找主轴75 kW直流主电动机烧损原因 3．查找主轴不能变挡或乱挡故障

主轴启动时，主轴电动机转子内突然出现冒火

故障。用zC25_3型兆欧表(500 V，1～500 MII)

检查，发现主轴电动机转子对地短路，电动机无法

使用。
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l=20 000元。③人工费：原缸筒加工方法，每位职

工加工一件缸筒按10元计费，经过改造后，节省了

加工工序，缩短了加工时间，每位职工按5元计费，

则每年共节省人工费12000×(10—5)=60000元。

④杂费：另外还有机床折旧费和刀具使用费每年节

省合计大约为20000元。

经过对车床尾座的顶尖改造，总计每年节省费

用：行车电费+机床电费+人工费+杂费=2．4+

2+6+2=12．4(万元)。

3．效果检查

现场实践证明，通过对W6180车床尾座顶尖的

改造，不仅提高了生产效率与生产进度，而且也提

(1)电气方面查找。主轴共有4个变速挡位。

通过2个电磁铁KA3、KA5通断，控制2个二位四通

电磁阀YVl、YV2(见附图)，型号：24D一10，达

到控制2个液压变挡液压缸。当变速液压缸杆压到2
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高了产品质量和使用寿命，并且已经在批量生产中

得到广泛的应用，具有良好的经济效益和社会

效益。

4．结语

通过对CW6180车床尾座顶尖的改造，优化了液

压缸筒的生产工艺，产品质量得到了保证，生产效

率也有了较大幅度的提高，在液压支架液压缸生产

中具有一定的推广意义。在此基础上，仍不断探索

新工艺和制作新工装的途径，针对研发产品的结构

和形式进行适当调整，已适应市场的需求，提高了

本厂液压支架的市场竞争力。MW

(收稿日期：20140103)
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