
T劬咖。。I工艺

直角铣头体的加工

齐齐哈尔二机床(集团)有限责任公司设计院 (黑龙江161005) 杨晓东

HS63A600I型直角铣头(见图1)是我公司

XK2860数控龙门铣的专用直角铣头，铣头具有高速

大转矩等特点，最大功率达到63 kW。铣头的精度要

求较高，制造难度较大，尤其是铣头体的加T制造

难度；直角铣头的几何精度有重复定位精度、轴线

垂直度、主轴的端径向跳动和主轴轴向窜动等，铣

头体自身的几何精度直接影响铣头的几何精度。

图1直角铣头
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1．铣头体的工艺分析

直角铣头体主体材料为HT300，为整体铸造件，

毛坯经过时效处理后进行机械加工。从图2可以看

m，铣头体关键的几项精度：1孔与铣头安装平面A

的垂直度要求，C基准轴线与B基准轴线空间位置

度要求，2孑L、3孔的同轴度要求，这几项精度如果

都能够满足图样设计要求，铣头体才算得上一个合

格产品。其中难度最大的就是B、C基准轴线空间的

位置度要求。如何保证这项精度直接影响铣头成品

精度，如果这项精度误差较大，那么铣头的主传动

的螺旋圆锥齿轮的啮合特性就会受到影响，会产生

很大的噪声，甚至降低螺旋圆锥齿轮的使用寿命，

导至齿轮过早的损坏；铣头体与主机安装平面A与B

轴线的垂直度也同样很重要，如果精度不好会导至

主机的主轴轴线与铣头的输入轴轴线不重合，导致
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有优质结构钢的力学性能，生产中应用广泛。通常

加_r该材料所用的钻头、丝锥之类复杂定型刀具多

用新型高速钢材料，如W12CMV4Mo、W12CNV5C05

(T15)及W9CNV5C03等。内外圆车刀可选用YG

类、Ywl、YW2、YHl及YH2等常用牌号的硬质合

金。为使刀具锋利减小切削力，切削不锈钢材料的

刀具前角应尽可能取大值，特别是加T．／J、型壁薄工

件。一般前角为12。一30。。为保证足够的刀具强度，

后角不宜过大，粗车为6。～100，精车为10。一20。。

在批量生产中为保证加工质量和生产效率，常

选用性能更高专为精密微型工件加工设计的刀具，

如：超微粒硬质合金PVD涂层刀具和金属陶瓷类

PVD涂层刀具等。

(2)切削用量的选择：为保证其加T精度和表

面质量一般选用较小的背吃刀量、进给量和较大的

36 i触M熏篓螅塑i ji谢 参磊加工。冷加工Jb!i；；ii；鬲猫i；蔷猫匆妃说；西∥ 谭‘。叼，’+1⋯1

切削速度。粗车外圆背吃刀量取0．3—0．5 mm，内孑L

取0．2—0．3 mm；精车内、外圆背吃刀量取0．1～

0．15 mm；粗、精车进给量取0．02～0．05 mm／r，切

槽、切断取0．02 mm／r，钻孔时取0．07 mm／r。用超

微粒硬质合金和金属陶瓷类PVD涂层刀具切削

Y1Crl7不锈钢的切削速度可达295 m／min以上，加

T较小尺寸丁件时，一般在机床回转性能许可的前

提下，尽可能选用较高的转速。范例中钻孔选

l 200 r／min、粗精车内外圆选用3 000 r／min、切断选

用2000 r／min。

此外，加工壁薄工件时一般选择以冷却润滑为

主的切削液。如下几种：硫化油、硫化豆油，煤油加

油酸或植物油、四氯化碳加矿物油及乳化液等。MW
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传动过程中铣头输入轴受力状态不好，产生噪声，

降低铣头轴承的使用寿命二因此这几项精度是铣头

体加丁过程中关键控制的精度：
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图2铣头体剖视图

铣头体要有铣面、镗孔、钻孔及攻螺纹等几道

T序，根据我公司的实际设备使用状况，选用

BMTI 10来完成。BMTl 10型数控镗床是我公司自产

的高精度数控镗床，其T作台可以移动并且能够实

现回转分度，确保多个T序在同一台机床上完成。

T作的回转精度能够达到6”，完全能够满足铣头体

的精度加T要求。

2．加工过程

铣头体安装在T作台上(见图3)，定位面选用

铣头体铸造预留的定位凸台，通过4个压板将铣头

体装夹在回转T作台上。先加T_铣头体的左端大平

面，刀盘选用125 mill直径的粗加_T-刀盘，主轴转速

200 r／min，每齿进给量0．3 mn∥z。粗加T端面完成

后，进行l孑L的粗加T，加T方式可采用圆弧插补

铣削．也可采用镗削．’相加T-时．为了提高效率，

㈦3铣≯、弦毖此小一i'll。H

镗轴2．铣头体3．压板4．回转T．作台
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采用圆弧插补铣，此时镗杆要深入铣头体内600 Film，

加丁至2孔轴线；】孑L粗加T完成后，刀具回退，回

转T作台回转90。，加T 2孑L，转速及进给量适当降

低。此时，刀具经过l孔与2孔相贯线位置会出现断

续切削，为了减小振动避免打刀，降低主轴转速及

进给量。

装夹后先将。4基准面粗加T完成，以．4基准面

作为基准，粗加T qb268H7孑L尺寸至咖266 nlm，单边

留量l mm，半精加T至‘b267．9 him，为精加T留量

0．05 mm，精加Tl采用单刃精镗的加T-方法。粗镗

6268H7孔后．T作台回转900，粗加T d，250H7孔，

粗铣西315 nllll端面、孔之后T作台回转180。粗加T

d，230J7孑L，粗铣6320 mm端面：此过程丁作台回转

沿着一个方向进行旋转，这样能够确保回转过程中

误差的可控。粗加T完成三个主要轴承孔及端面后，

加_T其余不会对几何精度造成影响的螺钉底孔、油

孑L等；粗加丁完成后对各个孑L、面进行半精加工、

精加_T，一般情况粗加T为半精加T留量0．5 mm左

右，孔径或面积较大的留量相对多一些，半精加T．

为精加T留量一般在0．02～0．05 mm，半精加T、精

加T的T艺流程与粗加T相同。一般情况在粗加T

完成后要进行一次在线时效处理(T件安装在加_T．

机床上不动，避免二次装夹误差)，时效处理后进行

半精加T、精加T；铣头体安装端面的4个拉钉孔的

加T通过主轴箱升降、丁作台左右移动完成，通过

数控程序很容易保证其位置精度；端面的冷却油管

以及润滑油管的快换接头安装孔安排在安装端面A

精加工完成后进行，这样更能保证孑L的位置精度；

最后完成油孑L倒角去毛刺等，清理T．件完成铣头体

的加T．

3．结语

HS63A600I型直角铣头铣头体的加T最大难度在

于两个轴线空间位置关系，以及轴线与各个端面的

位置关系，通过合理分析确定T艺的流程以及T艺

参数，便能保证铣头体的整体加T精度。我公司已

生产各类直角铣头数百台套，铣头体的精度都能够

满足设计要求j当然对于一个零件而言，加1二丁艺

并不唯一，本文介绍的铣头体的T艺仅供与广大技

术人员沟通交流，如有纰漏敬请指正。MW
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