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一种伸缩式定位主轴结构

安阳三一机械有限公司 (河南455000) 张学周

六缸发动机缸体开挡铣削加工时，由于缸体长、

开挡多，若用一个铣头进行加T，铣刀杆悬伸长度

达l m左右，刚性差，同时铣削电动机功率也大，占

据空间大。假若缸体两端各用一个铣头加T(见图

1)，则两刀杆之间仅有6 mm间隔，而两铣头又在同

一轴线上，刀杆与主轴之间定位常用如图2所示的

主轴止口及端面与刀杆来定位。目前状态下，若一

刀杆装上之后，另一刀杆根本无法安装，除非两刀

杆无轴向移动，仅有径向移动。当两刀杆移到主轴

端面时，依靠主轴内部伸缩定位结构来实现刀杆在

主轴上定位，此主轴结构称为伸缩式定位主轴结构。

1．伸缩式定位主轴结构

伸缩式定位主轴结构如图3所示。该结构总体

上与通用主轴结构相似，槽螺母22实现主轴轴承的

预紧及间隙调整。此结构关键在于主轴内部的伸缩定
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位部分，定位套6前端外锥面与刀杆4内锥面配合实

现刀杆在主轴3上定位；定位套6上的锁紧挡圈14

压缩其前端的弹簧12，使定位套6有向外运动的趋

势，通过松紧拉杆5来实现定位套伸缩、更换刀杆及

刀具。

2．刀杆安装及拆卸

首先将螺母24、25旋人拉杆5上，两螺母间留

5 mm间隙，然后将弹簧12、定位套6、拉杆5顺着

套7的键槽装人主轴11，接着将套17及螺母23装入
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1、13．斜齿轮2、21．骨架式密封圈3、11．主轴4．刀杆

5．拉杆6．定位套7、17．套8．定位键9、19．盖

10、18．轴承12，弹簧14，锁紧挡罔15．箱体16．隔套

20、23．圆螺母22．槽螺母24．左旋螺母25．螺母
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经济实用的切削刀具选用与建议

济宁技师学院 (山东272帅0) 闰永刚

我学院实习T厂主要从事各种车铣类零件的加

工作业，同时承接相关模具的设计及零件的研发丁

作，工厂的规模为中型企业。在刀具使用方面，主

要选择中低端刀具，基于这一特点，现将实际生产

中常见的问题总结如下。

1．刀具使用存在的问题

(1)切削用量不能最优化。操作人员不能针对

不同材质的材料对切削用量进行合理的选择。主要

因为操作人员以在校学生为主，生产经验相对不足，

在对切削用量的选择上，凭经验取舍，切削用量没

有实现最优化，造成切削效率相对较低。不同材质

及不同类型的刀具，切削过程中的变量选取不合理。

(2)刀具消耗过大。实习T厂对刀具品牌的选

择不固定，经常变化品牌，刀具消耗量过大，从而

加大了对刀具成本的投入。对不同材料的热处理T

件，不能充分发挥出刀具的最佳切削性能，刀具消

耗严重。

(3)加T效果不理想。在实际操作过程中，粗

精车往往是通过一把刀具来完成，加T精度过高时，
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主轴ll；然后向前推动拉杆5，将刀杆旋人拉杆5一

部分，使刀杆法兰盘键槽对准主轴端面键8，拧紧拉

杆5，则刀杆4紧挨主轴ll端面；由于拉杆5前后端

为正反两种螺纹，当右旋拉杆5时，左旋螺母24压

着定位套6向前移动，其外锥面进入刀杆4内锥面实

现刀杆在主轴上定位，同时拉杆5也拉紧了刀杆4。

拆卸刀杆4时，左旋拉杆5使其脱离刀杆4，弹簧12

压着锁紧挡圈迫使定位套6脱离刀杆4，从而可以拆

卸下刀杆。

该结构合理、轻快、灵活，效率高，具有一定

的推广价值。MW (收稿日期：20140115)
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难以达到加T要求。零件加丁过程中端面质量不理

想，希望有好的解决方法，或者在刀具材料上有更

好的选择。

2．相关建议

(1)希望厂家可以加大对废旧刀片、刀杆的回

收处理力度，可以通过以旧换新的营销方式帮助用

户节约成本，同时刀具厂家也可以节约原材料。

(2)希望厂家与用户建立长期的信用档案。如

果厂家与用户建立长期合作伙伴关系的同时，也为

用户建立相关信用档案，这样一来，厂家可以将一

些新产品及最新价格的刀具信息根据用户信用档案

等级及时反馈给用户。建议厂家开发自己专用的

APP软件，方便建立广大的用户群，保持厂家与用

户沟通的及时性。

(3)希望厂家进行售后维护时，可以广泛深入

加工一线，帮助用户优化切削用量，解决刀具使用

过程中不合理的问题。

(4)在实际操作过程中，用户机夹切槽刀片刀

杆的消耗量是非常大的，而切槽刀片一般为两刃，

价格较高，磨损又快，无形中增加了用户的成本投

入，厂商是否可以研发一种一片多刃的新型机夹切

槽刀具。

(5)希望厂商做好与中间零售商的沟通与监管，

不要因为个别的中间零售商为刻意追求利益而忽视

用户实际使用中的功效。

(6)希望厂商可以为用户提供最优化的切削用

量参数，最好以电子版或短片视频的形式提供给

用户。

(7)希望每盒刀片上的说明信息更加详细，最

好标}H使用注意事项及相关加工领域等。MW

(收稿日期：20140220)

参磊卢r冷加L 僦赢叠筠嚣愁l曰


