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在立式车床上加工球形面

河北天择重型机械有限公司 (邯郸056200) 冯 帅

在机械零件的制造加工中，球形面加工是机械

加工企业经常碰到的问题。如果采用的工艺不合适，

既会浪费加T时间，又难以保证产品的精度。

针对一些凸、凹球形面加工的问题，在我们长

期实践中摸索出了一套在卧式c516A立车上加T各

类球面零件的T艺方法，利用此工艺加工的工件不

仅精度高、表面粗糙度质量好，而且加工效率也有

很大的提高。现将这套快速加工工艺_丁装及使用方

法介绍如下。

当在立车上加T外球面时，根据车床结构，需

要制作一套简单的T具，如图l所示，要求连杆上

的两销轴孑L中心距等于外球面的半径。
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1．T件2、5销轴3．立刀架4．连杆

6．侧刀架7．刀杆及刀头8．旋转平台

工件安装好后，先移动立刀架，使立刀架上的

销轴中心与T件旋转中心一致；再把侧刀架传动丝

杠拆掉，使侧刀架横向移动处于滑行状态；上下移

动立刀架和左右移动侧刀架，用销轴将连杆与立刀

架、侧刀架相联接，并使连杆处于水平状态，调整

刀头位置，使其处于球面中心位置；然后将侧刀架

升起，调整刀头伸出长度，使工件旋转并向下移动

侧刀架进行切削，通过几次调整刀头伸出长度和走

刀切削，使工件达到规定要求，就完成了球面的切

削加工。
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同理，在加工内球面时，也需要制作一套工具，

如图2所示为外球面加工示意图。
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1．定杆2．立刀架3．连杆4．侧刀架5．工件

6．旋转平台7．刀头8．刀杆9．销轴

内球面的加T工艺为：先调整立刀架定杆上的

销轴中心与工件旋转中心一致后，上下移动立刀架，

使销轴中心与工件内球面中心高低一致；然后用连

杆和销轴将刀杆铰接在一起，在刀杆上安装好刀头

后，上下移动侧刀架并使工件旋转起来，进行切削

加工。通过调整刀头的伸出长度，使刀尖到定杆上

销轴中心的距离等于内球面的半径，来控制内球面

切削符合尺寸要求。

实践证明，在立式车床上通过制作工装工具，

改进加工工艺，可实现球形面等特殊型面的加工，

而且能够保证加工精度，降低生产成本，提高效率。
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