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卧式车床床鞍是车床进给部

分的关键零件之一，以上面的燕

尾导轨为导向，丝杠副带动滑板

及刀架实现刀具X轴的进给；下

面则落在床身上表面，以大山导

轨为导向实现刀具Z轴的进给。

这样，保证上下2导轨的垂直度

成为该件加工过程中的核心问

题。下面通过改造车间闲置的2台

X63W卧式万能铣床，并配以专

用铣床夹具来对图1所示的两山导

轨及A、B、C、D、E和F面进行

加工，以铣序代替原来的刨序工

艺，来对此工艺及专用夹具、组

合铣刀的调试与使用加以分析论

述。

图1 床鞍被加工表面示意图

1. 床鞍加工工艺分析

我厂床鞍原加工工艺路线

为：铣床鞍燕尾导轨上表面G→

以G面为基准，侧面F为导向龙门

刨粗刨B、C、D、E面、两山导

轨及其空刀→以山导轨为导向双

轴铣床铣A、F面→以山导轨为导

向，B面为基准，龙门铣铣床鞍

卧式车床床鞍加工工艺改进
■■ 沈阳机床股份有限责任公司沈一车床厂 （辽宁 110142） 金丽英 刘 野

摘要：床鞍是卧式车床的关键零件之一，该零件的加工精度直接影响成品车床纵向、横向的进给精度。随着车床产量的扩

大，对其床鞍的加工工艺进行改进，保证零件的加工精度，提高生产效率，降低成本是必要的。本文就以铣序代替刨序的加

工工艺加以论述来实现其目的。

省去了部分划线工序，所以，使

生产效率得以提高。如用专用龙

门铣床加工此序效率虽高，但机

床的利用率太单一，产品一旦转

型设备有可能无法再利用、专用

夹具随之作废，造成没有必要的

浪费，将成本大大提高。

2. 设备改造的总体方案

为了解决车间龙门刨床设备

不足问题，将2台X63W卧式万能

铣床成组改造为铣CA6136卧式车

床床鞍山导轨、定位平面及两侧

面的专机。为其设计专用夹具、

刀杆，并配备专用组合铣刀，分2

工步单件加工使用。如将夹具、

刀具卸下不影响原机床的性能，

可继续用于加工其他零件，操作

方便快捷。

两台设备配备的专用夹具

均通过定位键与机床工作台T形

槽相配合来进行找正，并用T形

螺钉与工作台把合在一起形成一

体。专用组合铣刀则采用双支承

结构，刀杆一端与机床主轴相

连接，通过拉杆锁紧，另一端用

托架支承，并通过螺母锁死弹性

锥套将托架与刀杆完全配合在一

两翅膀侧面→以山导轨为导向，

B面为定位龙门粗刨、精刨燕尾

导轨面→以燕尾为定位，F面为

导向精刨山导轨面→钻序加工各

孔→分别磨上下2导轨面。

改进后的床鞍加工工艺路

线为：铣床铣燕→尾导轨上表面

G→以G面为基准，龙门铣铣床

鞍两翅膀侧面→以G面为基准，

铣图1所示各面（此序为改进工

序，分两个工步完成）→在牛头

刨床上以G面为基准，侧面F为导

向刨两山导轨空刀→以山导轨为

导向，B面为基准粗、精刨燕尾

导轨面→钻序加工各孔→分别磨

上下山导轨面。这样，在可保证

2导轨垂直的条件下，既节省1台

刨山导轨序的龙门刨床，又省去

了专用双轴铣床铣A、F面工序。

因改造2台专机选用的是机夹组合

铣刀，刀具错齿组合设计，每周

又添加了刮光刀片，所以，刀具

旋转切削时受力均匀、机床运行

平稳，被加工工件表面粗糙度值

可保证在R a=3.2μm。因此，经这

2台铣床组合加工后即可省去精

刨山导轨序，直接进行磨序。同

时，铣床的效率远高于刨床，还
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图2 第1台铣床示意图

1.拉杆 2.导向键 3、6.组合刀具 4.隔套 5.刀杆 7.开口螺母 
8.螺母 9.托架 10.弹性锥套 11.定位支柱 12.支柱锁紧套 

13.工件 14.T形螺钉 15.定位键 16.工作台 
17.夹具 18.主轴

图3 第2台铣床示意图

1.拉杆 2.导向键 3、6.组合刀具 4.刀杆 5.隔套 
7.开口螺母 8.螺母 9.弹性锥套 10.托架 11.夹具体导向立面 

12.定位支柱 13.工件 14.T形螺钉 15.定位键 16.夹具 
17.工作台 18.主轴

起，消除三者之间间隙。刀具1次

调整成功后组装在刀杆上，用开

口螺母锁死，位置不再变动，每

次更换加工零件时，只需将整个

刀杆组件拆卸、安装即可。（见

图2、图3）

第1台专机（第1工步）如图

2所示，以G面为基准，用组合铣

刀1次成形铣削A、B、C和D面。

1次加工成形可保证B面平面度及

与A、D面的垂直，A、D两面的

距离尺寸。

第2台专机（第2工步）如图3

所示，以G面为基准，第1台加工

的A面为导向组合铣刀1次成形铣

削E、F及两山导轨面，这样可保

证A、F面的平行度及2面与E面的

垂直度，山导轨与B面的跳动关

系及工件总长度。

3. 专用铣床夹具的设计分析

此序加工的特点 :粗加工切

削余量较大，专用铣刀周齿分布

较多，且非连续切削，故切削力

较大容易产生振动。因此夹具要

求有足够的夹紧力，夹具体本身

也应具有足够的刚度和强度，保

证刀具切削时工件平稳不振荡，

装卸方便、使用安全可靠的情

况下，结构简单、造价低廉。因

此，两套夹具的夹具体均采用机

械性能较稳定的铸件材料，以G

面为主定位基准面，用弹性定位

方式辅助支承工件4个翅膀燕尾导

轨一侧毛坯面，再用支柱锁紧套

将定位支柱锁死，实现定位夹紧

时工件自然放平不变形，最后用

压板在工件上方将其压紧。（见

图2、图3）

第1工步夹具如图4所示，调

整导向螺钉至2螺钉头所形成母线

平行于刀杆后，用螺母将其锁紧

不再调整。使用时将工件以G面

为基准落在夹具体上，以导向螺

钉为导向，照顾左右留量调整定

位螺钉的长短，松开再锁紧支柱

锁紧套，调整定位支柱自然弹起

辅助定位，再将4个锁紧螺钉调整

至顶紧工件状态，最后用压板将

工件压紧实现组合铣刀一次成形

铣削A、B、C和D面。

第2工步夹具如图5所示，调

整定位螺钉至2螺钉头所形成母

线垂直于夹具体导向立面后，用

图4 第1工步夹具布置图

1.导向螺钉 2.锁紧螺钉 3.工件 4.压板 5.定位螺钉 
6.定位支柱 7.支柱锁紧套 8.夹具体

图5 第2工步夹具布置图

1.定位螺钉 2.工件 3.压板 4.定位支柱 5.支柱锁紧套 
6.锁紧螺钉 7.夹具体 8.浮动定位销 9.浮动锁紧套
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螺母将其锁紧不再调整。使用时

将工件以G面为基准落在夹具体

上，以1工步铣好的A面靠紧在导

向立面上为导向，翅膀靠紧定位

螺钉为定程，松开再锁紧支柱锁

紧套，调整定位支柱自然弹起辅

助定位，将4个锁紧螺钉调整至顶

紧工件，再松开再锁紧浮动锁紧

套让浮动定位销弹出辅助导向，

最后用压板将工件压紧实现组合

铣刀一次成形铣削E、F及两山导

轨面。

这两套夹具的共同特点都是

在限制工件的6个自由度的情况

下，又设计了浮动定位或导向结

构，进一步增强工件的稳定性。

这样，保证了组合铣刀切削时的平

稳性，克服了工件自身结构工艺性

薄弱的弊端。从理论上分析，该结

构安全可靠，操作方便。

4. 组合铣刀的使用与调整

两台铣床刀具（见图2、图

3）均采用多片专用外圆机夹铣刀

在一起成组使用形式，每片铣刀

均串在刀杆上，利用导向键传递

转矩，在主轴传递动力、托架支

承下实现切削。刀具厂家为切削

时受力均匀设计了利用导向键控

制错齿组合形式，消除部分切削

力，每周刀齿关于中心孔的跳动

精度都小于±0.03mm，又添加了

刮光刀片，因此提高了被加工表

面的粗糙度。

刀具轴向位置依靠刀杆上隔

套长短来调整，调整后用开口螺

母端面顶紧隔套后锁死，确保刀

具位置与被加工零件表面保持一

致，以后使用过程当中不用再调

整。通过调整机床工作台的高矮

来控制组合刀具的吃刀深度，即

控制工件的厚度。

因组合刀具采用可转位刀

片，在使用过程中只需注意刀片

如有坏损即时调换刀尖位置或更

换新的刀片，使刀具的成本大大

减小。由于选用的刀具结构适用

于大走刀量、大切削深度，所以

对于此粗加工序加工效率有很大

提高。

5. 结语

由于两台设备的组合使用，

确保了此序所有零件被加工尺寸

的完全一致性，为加工燕尾导轨

序准备了良好的导向基准与定位

基面，从而提高了工件加工精度

及效率。在生产实践中应用效果

很好，此种工艺方案改进形式可

以广泛应用到中小企业中，充分

利用现有资源，提高生产率。
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● SR系列金属加工液（油）  

枪钻、枪铰油，齿轮加工油，强力拉削油，珩磨油；

乳化型、微乳化型、全合成型水溶性切削液，全合成型水基珩磨液，光学玻璃磨削液。

● MD系列清洗机专用清洗剂    

高压喷淋式清洗机专用清洗剂 、超声波清洗机专用清洗剂。    

● MD系列金属防锈油  

置换型金属防锈油，薄层金属防锈油。

“劳力恩”金属加工液
——国际品质、服务中国

地址：大连市甘井子区革镇堡后革644号 邮编：116035 网址：www.sunrobell.com

电话：0411-84324593  84323644  86459096 传真：0411-86458988 邮箱：lilin_1961@hotmail.com

Sunro 盛瑞贝尔化工有限公司   

服务热线：400-0411-023
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