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双头花键铣床夹具改进

陕西汉德车桥有限公司 (西安710201) 窦 添

专用机床是以系列化、标准化的通用部件为基

础，配以少量的专用部件而组成的机床，是针对某

一个(或几个)零件的特定T序的加工要求而设计

的；而且机床的一些辅助动作也实现了自动化．所

以，它与通用机床相比，具有专用、高效、自动化

和易于保证加工精度(加工精度较稳定)等特点。

另外，由于是“专用”，机床是针对特定T序的加工

要求而设计的，在结构上往往比较简单但是，专

用机床的专用性很强，所以采用专用机床也不可能

从根本上满足机械加T行业迅速发展的需求。，当产

品更新时，加1_=对象稍有改变，原来的专用机床便

不能使用，而且往往难以改造；此外，专用机床本

身只能是单件生产，设计和制造周期长，造价昂贵。

1．原机床夹具存在的问题

我公司现有的QH2刈27A型双头花键铣床是一
台专用机床，采用滚铣法加T直齿花键轴：其主轴

是水平布置的，最大切削直径160 mm，最大安装工

件长度2 500 n，m，两铣头的横向进给及旋转可集中

控制或单独控制÷两铣头旋转方向相反，相向进给

加_[，可选择“顺铣”或“逆铣”加]_方式丁作一

机床铣头有手动进刀机构，可以进行对刀i机床自

带夹具体定位方式为卡爪内撑式，如图1所示，

图l 卡爪内撑式定位方式
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工作原理：机床液压系统带动拉杆做往复运动，

与拉杆联接的夹头套筒内撑桥壳内孔，从而形成定

位我公司新设计生产的HDM300冲焊桥壳总成

(见图2)桥包回转半径221 mn·，花键大径94．6 n硼，

有效长度55 mm，桥壳总长2 12l mm，两端花键达到

同轴度∽．06 mm的要求，同时还要求花键径向允许

跳动偏差F，≤0．020 mm。

罔2桥壳

桥壳总成两侧轴头的轴承安装轴径处为磨床加

工，其定位方式为两顶尖，如图3所示，而花键铣床

定位方式为卡爪内撑式，造成了前后工序的定位基

准不一致二

考虑到桥壳总成花键

处加T要求，机床原有夹

具相对我公司产品加丁要

求，主要存在以下问题：

(1)受夹具结构限

制～该夹具只能加T内径
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70～70．5 ITlnl，外径160 n1ITl图3定位方式(两顶尖)

以下的T件，内径小于70 mm。则小于夹头套筒外

径，无法装夹；内径大于(b70．5Ⅱ·m，则超出夹头套

筒外径弹性形变行程，无法有效传递旋转动力?

(2)定位基准不同：花键加T采用内孔定位，

与前fT^序磨削定位基准不一致，无法有效保证花键

与轴承安装轴颈的同轴度要求。而轴向的重复定位

精度受内孔精度的影响，可能造成花键的轴向精度

不足．



(3)定位夹紧问题÷定位夹紧元件采用弹性内

撑结构，定位精度较低，且加T_T件自重较重，在

切削加TI中可能发生加T TI件与夹头套筒相对滑移

的现象，使得加T-过程中花键尺寸不能得到有效

保证

据以上几点．该机床原定位夹紧机构对于加T．

HDM300冲焊桥壳不能有效地保证冈样设计要求，必

须对定位夹紧机构进行改进设计一

2．夹具改进设计

根据HDM300冲焊桥壳的加T需要，对机床定

位夹紧结构进行了改进设计二重新设计了一个胀心

顶尖卡盘传动部件．使得对加T-零件轴向定位的同

时并传动，从而扩大了花键铣床的加工范围，从而

实现了对HDM300冲焊桥壳的加T：该夹具的组成

如图4所示二
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在]二件装夹时，两侧顶尖首先动作．以T件两

侧内孔60。倒角定位二在定位动作完成后，再以内撑

卡爪的结构内撑于T件内孔，以实现传动的目的。

但在设计时要注意被加T桥壳的内径尺寸，要以最

小的内径尺寸来设计法兰盘和顶尖套，以保证所有

的桥壳都能放进去二

具体操作方法：调整机床主轴箱，将夹具体上

法兰盘l与机床主轴联接，而拉杆则与主轴箱内曲

柄联接，形成可往复运动机构；夹具体增加一个顶

尖套，拉杆上增加一个楔形套，靠拉杆带动楔形套

内撑卡爪形成传动，保证传动的有效性。然后调整

主轴箱挂轮，达到花键要求模数，即可实现加T。

验证得出：增加顶尖套，靠顶尖套与桥壳内孑L

倒角形成定位基准，保持了与前T序一致的定位基

准，保证了花键与轴承安装轴颈的同轴度要求；夹

紧元件采用刚性卡爪内撑结构，保证了传动的有效

M

性，如图5所示j加_T不同型号的桥壳时，可通过更

换顶尖套和卡爪来实现。

3．结语

该夹具能加丁|我公司所有型号的桥壳产品，扩

大了设备的使用范围，解决了设备不足的问题，结

构简单，制造方便，成本降低，定位精度提高．提

升了产品质量一更换不同型号的桥壳时，只需要更

换顶尖套与卡爪等小零件，调整方便、快捷，为产

品的快速升级换代和质量提升奠定了技术基础：MW

(收稿日期：20140212)

台州机床进口数量急增181％

日前台州出入境检验检疫局发布，2014年l～5

月，台州市共检验检疫完成进口机床69批，数量

163台，货值l 823．7万美元，同比分别增长50％、

181％和24．3％，这些进口机床主要是加工中心和铣

床等，主要产自中国台湾、日本和韩国。怛从设备

的平均单价来看，2014年前5月进口机床的单价由

2013年同期的每台25．3万美元下降到2014年的每

台11．2万美元，下降幅度较为明显

据该局相关负责人介绍，机床为加工制造业工

作中的母机，眼下国内外竞争激烈．为提高产品质

量、增加产品档次、扩大生产规模、降低生产成本，

台州市企业今年以来加快技术改造步伐，引进国外

先进设备。“此外，国家进口机电产品免税政策的支

持，也在一定程度上刺激了企业大量引进技术含量

较高的机器设备。”这位负责人说。

“不过由于2014年总体经济形势相对不景气，

所以相关企业为慎重起见，以引进适合目前生产需

要、价格相对适中的中端设备为主，所以进口单价

有所下降。”他建议，相关企业在进口机床时，应注

意进口设备的索赔期和质保期，同时检验检疫部门

也会积极向企业发放各种宣传资料，提醒、支持企

业扩大引进设备。
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