
卧式车床改造为气动自动夹紧时
新增气缸的联接方法
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我厂是生产汽车轮毂轴管的专业厂家，每年生

产轮毂轴管上百万件。而生产线上大量的卧式车床、

普通数控车床仍采用普通的自定心卡盘手动夹紧，

手轮推动尾座顶尖夹紧工件的装夹方式。这样的生

产方式既不方便员工的生产操作，又增强了工人的

劳动强度，严重影响了工厂的生产效率。

为了有效解决这个问题，我们希望把工件在卧

式车床的手动夹紧方式改造为气动自动夹紧方式，降

低劳动强度，缩短装夹工件时间，有效提高生产效率。

我们的改造方法是：在卧式车床上拆去自定心

卡盘和尾座手轮，在主轴和尾座上沿车床轴向分别

增加车头伸缩气缸和车尾伸缩气缸。通过空气压缩

机给每台车床配送压缩空气，在车床上通过一个配

气开关转换伸缩气缸进气方向，控制气缸活塞杆沿

车床轴向作往复直线伸缩运动，分别在主轴一端带

动专用的三爪内胀夹具夹紧和放松工件，在尾座一

端带动尾座顶尖顶紧和放松工件，从而实现对工件

的前后自动夹紧。如图1所示，其中气动三爪内胀

夹具未详细画出。
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1．车头气缸2．车头联接法兰3．主轴箱

4．车床主轴5．内胀夹具6．工件7．尾座顶尖

8．车床尾座9．车尾联接法兰 lO．车尾气缸

这种改造方法较好地实现了工件前、后的气动

自动夹紧，简化了员工的生产操作，降低了劳动强

度，大大提高了生产效率和生产节拍。
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但是，在安装车头气缸时，这种改造方法需要

新增加的车头气缸和原有的车床主轴牢固联接在一

起，使其与主轴和被夹紧的工件一起同时进行车削

时的高速回转运动。采用什么样的联接方式才能既

保证新增加车头气缸与车床主轴联接的稳定、牢固，

不松动脱落，又保证两者回转时的同轴度，尽量减

少车床主轴的振动和摆动，避免影响主轴的较高回

转精度，并且具有较好的通用性和互换性，就显得

十分重要。

因为各车床生产厂家出产的车床主轴情况不同，

这就需要我们根据不同车床的实际情况来设计不同

的合适的联接方法。

沈阳机床厂出产的CW6163型卧式车床在我厂生

产线上使用较广，它的主轴尾部外露在护罩外面的

部分是一段M130×2 mm的外螺纹和一段精磨过的外

圆表面。我们就需要想办法把车头气缸合理地固定

在主轴尾部的外露部分上。

在通常的设计中，经常使用普通平键来联接轴

与轴上的零件。而这种方法需要在轴上铣出键槽。

在这里，我们不可能在车床主轴上铣出键槽。经过

类比思考，采用了螺纹键联接方式。

我们设计了一个一端联接车床主轴，一端联接

车头气缸的联接法兰盘。这个联接法兰盘一端用止

口与车头气缸精确定位配合，并通过8个M12螺钉

与车头气缸固定。另一端用咖127+F mm止口与主轴

外圆定位配合，用M130×2 mm的螺纹与主轴旋合在

一起，并用螺纹键的方式与主轴联接。联接法兰盘

的结构如图2所示。螺纹键的结构如图3所示。

螺纹键5宽度14：；盟mm，与车头联接法兰4上

的键槽宽度14+：“mm公差采用过渡配合，两者分
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别加工，键槽用插床加工，螺纹键可用磨床磨出。

分别加工好后将螺纹键敲人车头联接法兰，二者结

合在一起同时车出M130×2 mm螺纹。装配时，先将

车头联接法兰旋合在车床主轴M130×2 mm螺纹上，

旋合到位后，拧紧紧固螺钉6，使螺纹键向下移动，

这样就使螺纹键螺纹从上向下紧紧压住车床主轴螺

纹，通过两者螺纹问极大的摩擦力和阻抗力，从而

限制车头联接法兰和车床主轴的相对移动和相对转

动，并起到了传递转矩的作用。然后将车头气缸l

用螺钉2固定在车头联接法兰上，从而使车床主轴

带动车头联接法兰和车头气缸一起安全可靠地旋转。

这种联接方法，通过车头联接法兰将车头气缸

附加联接在车床主轴上，通过咖127 mm的止口与车

床主轴紧密配合，保证车头气缸与车床主轴的同轴

度要求。通过螺纹键带动车头联接法兰和车头气缸

一起安全、稳定、可靠地旋转。这种方法较好地满

足了设计要求，又没有改动原有的主轴结构，并且

装拆方便，在不需要气动夹紧或改装其他夹具时，

只需要松开紧固螺钉6，就可以方便地将车头联接法

兰和车头气缸去掉，而不会影响车床主轴原有的回

转精度。

在车床尾座的改造上，我们也可以通过车尾联

接法兰，将车尾气缸联接在车床尾座上，如图4所

示。我们采用的方法是：拆去尾座上原有的丝杠、

后盖、挡圈、手轮及手柄杆，通过车尾联接法兰3将

车尾伸缩气缸l固定在尾座体8上。气缸活塞杆5一

端用螺纹和尾座顶尖套简9、螺母7相连，通过气缸

活塞杆沿轴线往复直线运动，带动尾座顶尖套筒9

作往复直线运动，从而实现尾顶尖对工件的自动顶

紧和放松。
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1．车尾伸缩气缸2．紧固螺钉3．车尾联接法兰

4．紧固螺钉5．气缸活塞杆6．紧固螺钉

7．螺母8．尾座体9．尾座顶尖套筒

现在这种通过增加车头、车尾气缸，对车床实

现前后自动夹紧的方法，在我公司生产线上已经长

期大量使用。经过实践证明，这种车头气缸通过联

接法兰盘，用螺纹键与主轴的联接方式在工作过程

中稳定、可靠，不会松动脱落，也没有影响主轴的

较高回转精度，具有较好的通用性和互换性。装拆

方便。车尾气缸通过联接法兰盘与尾座顶尖的联接

方法也简单易行，工作稳定、可靠。这两种联接方

法较好地满足了设计要求。在卧式车床、普通数控

车床需要改为气动夹紧时，都可以借鉴采用这两种

方法。同时，也为我们在进行车床其他改造时，在

车床上增加其他附件提供了一定的借鉴作用。MW
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高端装备景气度回升预期升温

通过中非合作工程打造中国装备走出去的“高

地”，令高端装备制造产业景气度回升的乐观预期骤然

升温。多位业内人士表示，高端装备出口是我国经济

战略转型布局下的重要棋子，相关公司有望在技术提

升后加速进入世界体系。

高端装备制造所涵盖的领域主要包括：航空装备、

卫星及其应用产业、轨道交通装备、海洋工程装备、

智能制造装备等，中国战略性新兴产业发展离不开装

备制造业的快速发展。
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