
C6146车床圆柱凸轮的加工方法

广州市轻工技师学院 (广东510220) 刘泳生

中捷机床有限公司 (辽宁沈阳 110142) 刘佩茹

随着科学技术的发展，机械加T技术不断提升

改进，f扫于数控设备的诞生．像圆柱凸轮等复杂零

部件的加T．技术也逐步成熟二圆柱凸轮槽这种较为

特殊的线性圆柱面沟槽也在各种机构中得以更广泛

应用，主要应用于机械机构中的移动和旋转控制中二

本文针对C6146车床圆柱凸轮以往的陈旧加T方法，

通过在校企合作项目——高技能人才培养中心的实

践探索提m更科学的加T方法，为普通车床制造企

业提高生产效率，提供参照方法

1．C6146车床圆柱凸轮原理分析

网柱凸轮按从动件运动规律该类凸轮可进一步

分为直动和摆动从动件两类。而C6146车床圆柱凸

轮属于摆动从动件圆柱凸轮．当凸轮转动时，摆动

从动件绕其巾心支点摆动．其T-作滚子将在凸轮槽

驱动下作吲周运动 陔圆柱凸轮安装在c6146乍床

主轴箱上(见图1)．用于控制主轴转速变化，起到

挂挡变速的作用，使变速能精准快速到位．在机床

操作中起到相当重要的作用二

凸轮

图l C6146／c6246 4：床主轴箱

2．工艺方案制定

零件图如图2所示 毛坯尺寸及材料要求：

西190 mm×60 mnl的45钢：

零件尺寸要求：保证外网直径为西180hll，内孔

直径为西50H7，圆柱凸轮槽宽为(10±0．05)mm，

槽深为10 mn，．槽两侧表面粗糙度值为尺，=3．2 M，．

槽两侧与内孔(b50 mm垂直度为0．03 nlnl：
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工艺

冈2 C6146／c6246 j：床圆柱凸轮冈样

根据该圆柱凸轮的特iIF要求及车间现有设备，

确定采J}{}j青海一机VMc750加T．中心(4轴)，

FANuC一0iMC系统。

3．确定装夹方案

根据该圆柱凸轮有咖140 mm内孑L，所以加T圆

柱凸轮槽时可以将零件装夹在机床的{轴白定心卡

盘I：，使i爪张开撑住西140 lnm内孑L 另外由于该

零件质量较大，且要保证凸轮槽两侧与内孔(：b50 tn．n

垂直度要求，保证加T_的稳定性和提高生产效率，

特别制作一个零件锁紧装置(见冈3、罔4)，通过

前端压块和卡盘端面压紧圆柱凸轮，后端压块顶住

卡盘尾端，然后两端螺母锁紧一这样可以保证零件

在旋转加T过程中，其圆跳动、垂直度达到技术要

求，同时这种装夹方式能够保证加T的稳定性和提

高小批量生产效率一最终该零件的装夹方案如图5
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工艺

所示

图3零件锁紧装置

3．垫罔2议头螺什4、7．螺母5，6慷块

刚4零件锁紧装置
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冈5零件装夹

1．双头螺杆2．圆牲凸轮3．白定心卡盘

4、9．螺J：：}5、8．垫圈6、7．胍块

4．确定工序及刀具

由于圆柱凸轮槽宽为(10±0．05)mⅢ．槽深为

10 mm，槽两侧表面粗糙度值为尺。=3．2斗，11I槽两侧

与内孑L西50 mn，垂直度为0．03 mm，所以，粗加]i、

再精加T即可达到要求。粗加T时采用妒．5 mn、键

槽铣刀，该刀具需另外在砂轮机上磨制而成(见罔

6、图7)．选用咖lO 111111键槽铣刀，将其两刃直径磨

小0．5 n1111；精加T采用(blO rnlll涂层铣刀

冈6手T磨制的∽．5 mm键槽铣刀

5．软件造型及编程

由于C6146车床圆柱凸轮属于摆动从动件，其

曲线变化较复杂，因而要通过■维cAD／CAM软件造

型后进行cAM进而生成数控代码实现加_T^盟!加方便

快捷，此零件的软件造型及编程均用cAxA软件，

(1)造型：此零件不需要建立文体造型，只需

要绘制圆柱外圆曲面及凸轮槽rfl心轨迹线，凸轮槽

中心轨迹线较难绘制，需先在，W构冈面绘制轨迹线

的二维曲线，然后生成组合曲线，再利用曲线生成

28 l戮笔主翟三‰羹碰三赫 参磊加工3冷加工

的ffn面映射，将中

心轨迹线绕着圆柱

巾心投射到圆柱表

面，做曲面映射时

要特别注意映射坐

标要与构冈坐标一

致，否则无法映射．

(2)编程：此

圆柱凸轮轨迹线的

罔7∽．5 m¨键槽铣刀的

磨制动作

软件编程，利片J cAxA软什的四轴曲线加T就较为

方便简单．但南于零件冈佯有要求，，l轮槽两侧与

圆相：内孔西50-Ⅲ”圆柱I面有0．03 mm垂直度要求，槽

两侧表面粗糙度值R。，=3．2⋯，，槽宽10 r¨m有

±0．05 111l，1公差要求，所以采用两把立铣刀加r，H，

为西9．5 lⅢ11键槽铣刀(该刀具用击10，11111磨制而成)，

用于开粗铣削槽，其参数为每层深度0．8 mm，进给

速度800 111111／11lill’主轴转速1 200 1．／111n H二为

西10 mm涂层立铣／r]，J{{于精JJuT．其参数为每层深

度10 mⅢ，进给速度

500 111Iu／min，主轴转速为

1 600 l'／111i11经后置处

理，其精加T程序略实

物如网8所示一

6．结语

一
图 8

通过以上加T-方法的实践探索，现加T此网柱

凸轮槽所需时间为25 min'比以往的加T方法提高了

20 rnill’同时产品质量均达到精度要求，为企、Jk提高

了生产效益通过对c6146乍床网柱凸轮加T方法

的实践，获得宝贵的经验，同时认识到cAD／(：AM软

件造型及编程的方便性、重要性，认识到多轴加T

越来越重要MW (收稿f|期：20140320)
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