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液压

提高磨削精度的
液力静压减振尾座

ｆｉ ：新研发设汁的机床坫座系列产品 圮座葚简的旋转运动和轴向运动都采州 了液力静压径

Ａ轴承减振 。 作这种支承方式的帮助 Ｋ ， 磨削出来的轴有着迄今为 １ 丨 ：从未有过的高精度 。 闪 力它

有效地 ｆ
－衡了发热所带来的支承状态变化 。

Ｊｏｃｈｅ ｎＳｃｈ ｉ ｉ ｎ ｆｅ ｌ ｄ

高精度轴类零件的最后
一

步加工靠近顶尖处的 圆跳动与轴类零件的于 １的高精度磨削加工中使用 。

中 ， 轴类零件通常都是装夹在强中心孔对中情况有关 ， 因此 中心孔要进

力车削或磨削机床的主轴和尾座顶尖之 行很好地磨削 、 抛光 ， 并具备 良好的润滑 。 可以达到 ０ ．２
｜

＾ｍ 的圆跳动公差

间 。 当轴类零件低速旋转且轴类零件直当轴类零件有着直径较大的 中心孔和较若尾座套筒要在滑动轴承中有轴 向

径不大时 ， 尾座顶尖的顶紧力只在轴类大的重量或在很高转速下磨削时 ， 就是运动 ， 则两者的配合尺寸必定是间隙配合 。

零件上产生不大的压力 ； 这时的磨削机使用滚动轴承支承的活顶尖 。 但活顶尖当处于运动停止状态时 ， 滑动轴承与尾座

床可以使用不旋转的尾座顶尖 ， 也就是能够达到的圆跳动公差通常超过 ２
ｐ
ｍ；套筒之间既有摩擦也有间隙 。 而摩擦会使

“

死顶尖
”

来夹紧工件 。因此活顶尖不适合在 圆跳动公差要求小压力大小不断变化 ， 尤其是当零件的长度

尺寸膨胀伸长时 。 如由磨削加工带来的弯

曲 、 发热 ’ 由冷却液带来的冷却收缩 。 滑

动轴承的间隙会带来旋转轴 向在ｘ轴方

． 肖娜动 。 这齡棚剛細位置处磨

ＨＢＡ
‘

削出不同的直径尺寸 。 在长度尺寸较长的

■Ｍ餐，＾圆柱形工件磨削 中 ， 尾座套筒的间隙可以
？

通过零件轴向的精调来补偿和平衡 ’ 也可
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■邏 生产的新型液 力静压尾麵尾座套筒配
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液力静压径向轴承的支承下旋
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圄 １Ｈｙｐ ｒｏｓｔａｔ ｉｋ ＳｃｈＳ ｎ ｆｅ ｌ ｄ 公司的磨削加工设备采用了液力静压的支承方式
，
可以实现圆跳动公差间隙且无摩擦的支承方式 ’ 并有着很好

为 ０ ． ２ｕ ｍ 的磨削精度的减振性能 。 径 向轴承中 的液压油压力

３４ＭＭ现代制造 ． 驱肋 ２０ １ ５
－

０ １ｄ ｒ ｉｖｅ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



Ｆｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ
丨 技术前沿

ｍ
图 ２ 磨床尾座的顶尖直径为 ３５ｍｍ

，
适合于零件重量 ５０ｋ

ｇ 以下的工件磨削图 ３ 大型尾座的顶尖直径为 ７０ｍｍ
，
适合于最大重量 ４００ｋ

ｇ 的工件磨削

由 ＰＭ 步进量调节器调节 ， 因此这些径同直径包括 由硬质合金材料制造的不同可在夕卜圆磨床ｆ卩

向轴承的支承刚性非常好 。直径的顶尖都可 以更换成为有 中心孔的 强力车削机床中使用

顶 尖 回 转 轴 向 的 圆 跳 动 公 差 在凸缘连接 ， 在径向调节螺钉的帮助下进尾座顶 尖 的夹 紧 力 即 可 利 用 伺 服

０ ．２
ｐ
ｍ 的范 围 内 。 基于如此小的 公差 ， 行精密的调整和对中 。 由于顶尖是旋转油缸的调节压力 来控制 也可 以 利 用 伺

靠近尾座套筒顶尖处磨削零件的 圆跳动的 ， 因此也可 以磨削大直径的主轴 。 此服 电动机来控制 。 这两种施力 系 统都

误差也在 ０ ．２
ｐ
ｍ 的范 围 内 。 这就能够时所使用 的尾座套筒顶尖应为大直径 。 可 以在夹 紧零件 的施力 过程 中 和零件

实现与零件 中 心孔质量无关 的高精度带套筒的顶尖即可利用摩擦力带动工件定位过程 中 使 用 。 顶尖 的轴 向 定位有

磨削 。 在 Ｈ
ｙｐ
ｍ ｓ ｔ ａ ｔ ｉ ｋ Ｓ ｃ ｈ ｆｉ ｎ ｆｅ ｌ ｄ 公司和旋转 ， 也可以利用拨盘带动工件旋转 。绝对位置传感器进行检测 。 这就能够

Ｋｅ ｌ ｌｅｎｂｅｒｇ
ｅｒ 公司生产的 Ｋｅ ｌ

－Ｖａｒｉａ 磨床 中若尾座套筒顶尖需要旋转动 力 以便有效地 限制顶尖 的行程 ， 并在接触到

也使用 了液力静压的主轴和尾座顶尖支实现与磨床主轴的同步加速或减速时 ， 则零件之前制动 。

承方式 ， 在尾座顶尖处零件磨削的 圆跳可以使用 电动机驱动的液力静压尾座套在进行 自 动上料的大批量生产 时 ，

动公差也达到 了０ ．２
ｎ
ｍ 的精度 （ 图 １

） 。筒 ， 无需增加套筒的长度尺寸 ， 而电动机通过对顶尖轴 向位置的检测可以准确地

轴驱动的单独传动轴还可以实现尾座套评定 ： 顶尖是否在零件的 中心孔 内 ？ 零

精确调整施 至ｙ零件上的压力筒的轴向运动 。 同样 ， 在有行程要求或负 件的装夹是否到位 ？ 加工过程中零件的

由于这种液力静压支承方式不产生载变化要求时 ， 也可以使用这一装置 。热膨胀也能够检测 出 来 。 从而也就可 以

轴 向摩擦力 ， 因此顶尖施加到需进行磨当前 ，
工件重量小于 ５ ０ｋ

ｇ 时配用有效地控制细长零件的轴 向尺寸公差 。

削工件 中心孔的距离可在零至最大夹紧的液力静压顶尖的直径为 ３ ５ｍｍ
， 最大当选择的夹紧 力较小时 ， 顶尖位置

力之 间准确的调整 。 当被磨削工件的长夹紧力和最大径向力各为 ５００Ｎ（ 图 ２
） 。传感器能够识别零件是否在加工过程中

度尺寸发生变化时 ， 如 因 发热或受力而直径 ７０ｍｍ 的尾座顶尖产生的最大夹紧被顶出去 ， 从而可 以 自 动地提高夹紧力

引 起的长度变化 ， 这种没有摩擦力的尾力和径向力各为 ２０００ Ｎ（ 图 ３
） 。保证夹紧零件 。 为了保证在机床设备停

座顶尖都可以在保证夹紧力不变的情况尾 座 顶 尖 的 轴 向 行 程 为止工作时尾座顶尖仍然能够夹紧工 件 ，

下给予补偿 。 这样 ， 即便是像 曲轴磨削４５
？

５ ０ ｍｍ 。 符合 ＶＧ３２ 标准 的 液压尾座套筒用 弹簧锁 紧机构锁 紧和 固定 ，

和平衡轴这类形状不稳定的零件也能磨油能够驱动直径 ３ ５ｍｍ 的尾座顶尖按照锁紧机构用压缩空气进行冷却通风 。

削 出非常精确的直径尺寸 。２０００ 转 ／ｍ ｉ ｎ 的转速旋转 ， 直径 ７０ｍｍＨｙｐｒｏ ｓｔａｔ ｉｋＳ ｃｈｏｎｆｅ ｌ ｄ 公司可以根据

迄今为止 ， 那些莫 氏锥度的顶尖不的按照 １ ０００ 转 ／ｍ ｉ ｎ 旋转 。 液压油 的粘装夹力的大小 、 尾座顶尖的转速和行程

适合在液力静压尾座套筒 中使用 ， 因为度较低时还允许使用更高的转速 ， 提高与几何尺寸为新生产的外圆磨床和二手

莫氏锥度对尾座套筒的直径和形状及液液压油的压力时可 以明显的提高尾座顶外圆磨床或强力车削机床研发生产液力

力静压轴承的尺寸有着很大的影响 。 不尖的夹紧力 。静压尾座 。 ＧＬ３

ｄ ｒ ｉｖｅ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ丨

＂

ｔ

？

驱劭 ２０ １ ５
－

０ １
？

ＭＭ现代制造３ ５


