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镗床用内孔切槽刀架

石家庄煤矿机械有限责任公司 (河北050031) 胡 广

在镗床镗削T件内孑L过程中，经常伴随着密封

槽和内挡圈槽等环槽结构的加|T，要完成此类内孑L

切槽工序，关键就是要实现切削刀具在孔径方向的

进给运动。根据机床设备性能的不同，目前较常用

的解决方案有两种：第一种方案是针对数控镗床，

通过在主轴刀杆上安装成形刀具(如三面刃)或单

刃刀具，利用机床的二轴(及以上)联动功能使主

轴相对孔径中心在x、y方向同时运动，实现圆周铣

削内孔槽；另一种方案是针对普通镗床，如T61lB、

TPX61 13，通过自身配备的平旋盘机构，当平旋盘作

旋转运动时，刀具可随平旋盘一齐沿滑道方向移动，

实现内孔径向进给。实际上，普通镗床在使用平旋

盘内孔切槽的过程中，平旋盘会受到旋转离心力和

机构间隙等的影响，刀具径向进给深度并不好控制；

且内孔槽设计上一般都起到了封油、封尘等功能性

作用，加丁精度要求较高。所以目前机加工工艺中

内孔切槽丁=序更多地依赖数控镗床加工。这样，对

于非数控编程机床、无平旋盘机构或平旋盘机构精

度降低的普通镗床(如带有花盘槽机构的T61 1)，要

实现内孔切削环槽就必须依靠专用切槽工装来实现。

“镗床用内孑L切槽刀架”即为实现该目的而设计，结
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和自动方式PLC的编辑。

3．结语

托盘交换系统的安装达到了我们预先设定的目

标，也得到了用户认可。其性能稳定，适合应用在

加T中心数控机床和数控镗铣床等机床上。经过本

次调试，证明了在机床上使用托盘交换系统进行加

T，能够方便T件的安装调整，大大缩短辅助时间，

提高生产效率。MW (收稿13期：20140210)
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构如图1所示。

1．结构设计

为实现切槽过程中刀具的径向进给，该装置的

刀柄前端设计了一套沿燕尾槽滑移的微调机构，通

过微调可使刀具沿孔径方向滑移，这样刀具在进行

旋转主运动的过程中就可实现径向进给运动。下面

就该装置的结构及关键部件作一简要说明。

该装置的主体结构由主轴刀柄、进给机构和切

削机构3部分组成。

(1)主轴刀柄。刀柄1的设计锥度与机床主轴

内孑L一致，操作时装入机床主轴内，是切槽刀架的

图1

1．刀柄2．燕尾体3、12、18．螺钉4．垫圈5．楔铁

6．盘头螺钉7、17．丝杠8．滑体9．紧定螺钉

lO．刀杆11．刀具13．螺母14．铜套

15．调节螺母16．销轴19．支承板

支撑机构。刀柄前端设计有一凸台，凸台及刀柄前

端一段外圆(设计外圆宽度为10 ITII'11即可)和燕尾

体相配的凹槽为过渡配合，用以安装定位；通过2个

圆柱头螺钉3把紧燕尾体。通过设计不同锥度的刀



柄，可以将该切槽丁．装安装到不同的镗床设备上。

(2)进给机构。进给机构是装置的关键部件，

设计原理类似于机床导轨，主要由燕尾体、滑体、

楔铁、丝杠、铜套、调节螺母和支承板等零件组成。

①燕尾体结构如图2所示。零件内侧采用55。燕尾槽

形式，且一侧(图示中为右侧)设计有1：100的斜

度，用以安装楔铁。②滑体(见图3)底部设计有两

侧对称的燕尾斜面，底部中间部分设有一圆孑L，用

以安装铜套，起到了支撑丝杠一侧的作用；滑体与

燕尾体之间共同联接着的支承板19，支撑了丝杠的

另一侧。③与燕尾槽1：100斜面相配合的是楔铁5，

楔铁一侧也为l：100斜度；其截面为平行四边形，安

装在滑体与燕尾槽之间，用以调整滑体滑动间隙。

如图l中A—，4断面图所示。楔铁大端靠燕尾槽一侧

设有一缺口，与盘头螺钉6上的螺帽搭接在一起，

安装滑体时可以通过旋转盘头螺钉来微调楔铁，使

楔铁侧面压紧滑体燕尾斜面。④丝杠17大端以单线

梯形螺纹形式与滑体中铜套联接，其小端则通过普

通螺纹及销轴16与调节螺母15实现固定联接。使用

时，通过旋转调节螺母带动丝杠旋转，可以很好地

传递动力和运动。

图2 图3滑体

(3)切削机构。刀杆10安装在滑体内腔中，一

侧铣有一扁平面，用以紧定螺钉固定刀杆时顶紧。

实际应用中，只需要根据_丁艺要求制作出不同直径

的刀杆更换，即可在不同大小的孑L径内切槽，孔径

加T范围一般为@20～彬00 mm。

(4)注意事项。①为保证充分有效地滑移行程，

刀柄在燕尾体长度方向上的安装位置并不居中，而

设计在靠近支承板一侧。②楔铁要按照大端靠近支

承板一侧来设计，防止调整螺母旋进过程中带动楔
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铁一齐移动，造成滑体配合松动的现象。③刀杆上

的刀具孔方向应设计成与进给方向一致，这样当丝

杠旋进时刀具同方向移动，如刀具设计为与进给方

向垂直，则会造成刀具切削点不在主轴中心线平面。

2．安装及操作方法

安装时，先把紧刀柄与燕尾体，再固定支承板；

滑体安装铜套后，从楔铁小端滑入燕尾槽，穿过丝

杠，并通过调节螺母调整好滑体滑动的松紧度。使

用时根据加1I孔径大小，选择直径适宜的刀杆，通

过紧定螺钉‘拧紧到滑体腔内，最后安装刀具，完成

组装。组装完毕，将刀柄装夹到机床主轴内孔中，

待切削时切槽刀架即可跟随机床主轴一起转动实现

圆周切削。

具体操作过程：当镗床镗削内孔完成后进入切

槽丁步，根据加工尺寸要求更换切槽刀具试切，记

录下调节螺母上的角度刻度．再根据切槽深度计算

出调节螺母的旋转角度，通过旋转调节螺母，适当

配合使用内沟槽卡尺、百分表卡钳等测量T具可精

确控制切槽深度。同时调整好主轴的伸缩量达到控

制沟槽加工宽度的目的。

切槽进给深度与调节螺母旋转角度之间的关系

F=(P／360)×～

式中，F为进给深度；P为丝杠螺纹螺距；N为旋转

度数(。)。

3．结语

经实践检验，使用该装置拓展了镗床的径向切

削能力及T艺加TI范围，切槽精度一般可达到

0．02～0．04 mm，满足了密封槽、内止口槽等产品结

构加工要求；相比其他内孑L切槽方式，其加T精度

上受机床设备精度的影响要小，且维修方便；具有

适用性强、加工精度高、操作便捷及使用范围广等

特点。MW (收稿日期：20140206)
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