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我公司是国内较早生产滚动直线导轨副的专业

制造厂家，在国内滚动功能部件领域享有一定的盛

誉。随着滚动功能部件在数控机床领域的广泛应用，

大批量生产规模的日益推进，对直线导轨的加TT

艺也是一个挑战。传统的加丁丁艺方法已不适应大

批量生产模式。本文介绍一种使用专用刀具的安装

孔的加工工艺方法。

直线导轨属于细长类零件，其加工工艺过程较

为复杂，工序较多。在导轨加_T过程中，安装孔

(见图1)的加工分为：定位各孑L，钻通孑L d，钻平

刮孔D及孔口倒角C等工步。安装孑L的加工看似简

单，但原有加工工艺由于须频繁更换刀具，造成加

工费时，加工效率低下，在很大程度上制约了直线

导轨的发展。

所谓直线导轨

安装孔的高效加工

就是集平刮孔与其 s

孔口倒角于一体，

同时加工。为了实

现导轨的高效加

工，我们选择高效

的加工设备，制定 图l

合理的加工工艺，并选取合适的组合刀具。通过组

合刀具与加工设备及加工工艺的综合应用，我们高

精高效地完成了对导轨通孔、平刮孔及孔口倒角的

一次加_T。

1．高效的加工设备

根据加工特点，直线导轨安装孔加工设备选用

广东敏嘉生产的双头数控钻床。两个钻头主轴之间

的距离可以根据加T不同规格的导轨加以调整，其

T鼬一工艺

中一个钻头加工底孑L的同时，另一钻头加1二平刮孑L

及其倒角，可以满足底孑L、平刮孑L及孔El倒角的一

次装夹加工要求。

2．高效加工刀具的选用

要实现导轨各平刮孑L及其孑L口倒角的一次装夹

加工的工艺要求，刀具的选用极为关键。普通的钻

头完成不了所要求的动作，我们研究采用倒角环与

钻杆配合及组合刀具两种方案加以比较。

(1)倒角环的应用。图2所示为倒角环的示意

简图。倒角环用于孔口倒角的加工，与专用钻杆配

合使用，同时完成平刮孔及倒角的加工。
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图2

该倒角环可实现在钻杆加工平刮孔的同时倒角

环参与倒角的加TT作，且可以根据实际加工情况

调整倒角环的位置。

(2)专用组合刀具。图3所示为专用组合刀具

示意简图。集合了钻孔及倒角于一体的功能。其中D

与450是工作部位，直接参与切削。D即为导轨平刮

孔直径尺寸，45。为平刮孔倒角。

(3)刀具的选用。对于以上两种刀具来说，均

各有自身的优缺点。倒角环的使用寿命长，但在使

用时需配合专用钻杆，存在装配调整的问题，并且

国内目前关于此种产品的生产制造技术还不是很成
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工艺

大链轮内外弧及齿形加工定位

方法改进
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在烧结机设备中斗轮机构是个非常关键的部件，

而大链轮是斗轮机构的重要零件。大链轮的加T直

接影响到斗轮机构的装配精度及生产周期。大链轮

的结构如图l所示。因其直径较大(分度圆直径为

4 927．8 mm)，考虑到加T的经济性、装配时的调整

及使用过程中的变形等，设计时采用整圆分成10段，
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装配时要求两段大链轮之间留2 mm间隙。

1．原工艺

大链轮原加T_[艺路线如下：①锻造毛坯。

②划线，检查毛坯余量。③粗刨厚度，单边留4 inm

余量。④镗两端面，单边留4 Film余量。⑤根据两端

滚子直径讲=46

齿数：=150
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熟。如果依赖从国外进口，成本较高。而专用组合

刀具为整体刀具，使用前不需调整，直接装夹就可

使用。虽然其平刮孔深度不可调，但经过试验，刀

具的耐磨损性能较高。另外该组合刀具修磨方便，

修磨成本低。一把刀具可以经过修磨后循环反复使

用。对于直线导轨生产厂家来说，在不影响加工精

度的前提下，效率高、成本低的刀具是最佳选择。

(4)T艺方案的实现。采用组合刀具，并结合

使用双头数控钻，同时通过调整工艺参数，确保该
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面留的余量计算出内孔、外圆加大

的尺寸，对成一整圆，立车粗车内

孑L、外圆，单边留10mm余量。⑥

调质。⑦半精刨、精刨厚度至图样

尺寸。⑧数控铣床半精铣、精铣内

孑L、止口、外网及齿形、两端面。

⑨对成一整圆，立车车好尺寸

R103．5 mm。

原丁艺中存在的不足如下：

刀具的使用性能达到最优。目前我公司已在导轨安

装孔的加工上，全部采用双头数控钻设备，并配以

专用组合刀具，加工效率显著提高。

同时，采用专用组合刀具在双头数控钻设备加

工导轨安装孔，在提高加_丁效率的同时，还可以提

高加T精度。具体体现在导轨安装孔的各孔距误差

可以控制在±0．05 mm以内，且导轨全长孔距累积误

差可控制在±0．15 mm以内。对拼接导轨的应用非常

有利的，大部分订购拼接导轨的用户，均提前做好

安装导轨的螺孑L而不是以导轨来配做孔的。如果导

轨的累积误差过大，将会出现导轨孔与安装基面上

的孑L偏差过大而不能装配的情况。MW
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