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本公司常年生产各类矿用液

压支架，其主要结构件底座上的

柱窝（见图1）在与底座组焊前

需要加工底平面，通常在立车或

铣床、刨床上加工。经过长期摸

索，研究出一个新方法：在双柱

立车上借助一个方箱同时车削四

件柱窝底平面，此方法较好地提

高了车削柱窝的效率。通过运用

该方法车削柱窝底平面，一位操

作者可以同时操作邻近的两台立

车，对柱窝进行车削，提高了员

工的工作效率，现将该方法介绍

如下。

1. 双柱立车同时车削四件

柱窝底平面的方法  

整个装夹系统如图2所示，加

工过程如下。

（1）根据被加工柱窝的长度

双柱立车同时车削四件柱窝底平面的

创新应用
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摘要：本文主要论述了借助方箱在双柱立车上同时夹紧四件柱窝，进行车削底平面的加工方法，并阐述了该方法的应用细节

和相关注意事项。该方法立意新奇，方箱制做简单，操作便捷，能有效提高车削柱窝的效率，可参考运用到类似柱窝工件的

多件车削过程中，有较好的推广前景。

尺寸，设制一个边长略小于该尺

寸的方箱2，其高度低于柱窝高度

即可，在其底部1/4高度处钻几个

孔，以备在应用过程中安装定位

柱窝的垫销3。方箱可以用钢板焊

接而成，也可以用废旧柱窝或其

他钢、铁物件改制，但其底面和

周边各面必须加工，且底面和周

边各面最好垂直。为防止振动，

方箱必须强度足够，并且焊后要

进行去应力退火处理（实体件不

用退火处理）。按照方箱孔径加

工垫销，使其小端轴径与方箱孔

径间隙配合，材料选用普通4 5

钢，并进行淬火处理，防止在使

用过程中因卡爪夹紧力和切削力

同向作用而使其发生变形，造成

工件松动的隐患。

（2）拧开卡爪座的紧固螺

栓，将其拉至卡盘边缘。将双柱

立车卡盘上面的切屑、灰尘等擦

净，并把方箱吊放在卡盘中间位

置，根据柱窝侧面的长度将垫销

安放在方箱的对应孔中，在卡盘

上每件柱窝对应的装夹位置分别

安置四个等高垫块4，将所有柱窝

吊放在对应的垫块上，使柱窝靠

实垫销端面。推动卡爪座，使卡

爪座内端面与柱窝外侧面留30～

50m m间隙，并将每个卡爪座调

图2  柱窝装夹系统

1. 柱窝 2.方箱 3.垫销 4.垫块 5.垫板图1 柱窝
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好后都紧固在卡盘上。旋拧第一

个卡爪丝杆，使卡爪推动垫板5与

柱窝靠实即可，再旋拧第一个卡

爪对面的卡爪丝杆，将该卡爪与

柱窝顶紧，然后分别拧紧其余两

个卡爪，并再将各卡爪全部拧紧

一遍。

注意：每个卡爪的上端与柱

窝之间必须都放置一个垫板，以

使卡爪夹紧力由柱窝上端产生挤

压作用，防止柱窝及方箱在夹紧

过程中发生“虚浮”贴不实卡盘

而造成车削振动和卡爪松动的现

象；将柱窝放在等高垫块上后，

由于其表面是铸造的毛坯面，往

往会有一个垫块与柱窝存在间

隙，此时必须在该垫块与其对角

的垫块和柱窝之间分别插入该间

隙1/2厚度的铁皮，以使柱窝加工

后其毛坯面的基本面与加工的底

面切实保持平行。该方法还省去

了原来车削该类工件的钳工划线

工序，进一步降低了成本。

（3）测量柱窝的加工余量，

如果余量较大，可以使用双柱立

车的两个刀架同步对柱窝车削，

一个粗加工，另一个精加工。

精加工刀尖与卡盘上面的距离=

垫块的高度+柱窝图样标注的高

度，粗加工刀具按照总加工余量

的3/5对刀，利用高度尺对刀即

可。

注意：由于工件较硬且属于

断续车削，刀具可选用强度较大

而又耐冲击的Y W系列刀头。为

保证切削刃的强度，磨削刀具时

须使刀头满足下列条件：刀具的

前角γ 0=0°，主偏角k r=75°，

刃 倾 角λ s = － 5 ° ， 副 偏 角

k r′=8°，刀尖圆弧r=1～2mm，

不要磨断屑槽。装刀时必须将刀

窝内侧面的下端，即柱窝对方箱

的作用力F′是向下倾斜的，其

可分解为F1和F2，F2保证了方箱

底面与卡盘上平面的可靠贴合，

杜绝了在车削柱窝过程中由于方

箱“虚浮”而发生振动的隐患。

当然，各力的反作用力最终会产

生一个向上的分力，使卡爪有向

上的趋势，但卡爪被卡爪座牢固

地控制在卡爪座中，卡爪座通过

其紧固螺栓被紧固在卡盘上，杜

绝了卡爪升起的问题。柱窝垫销

在高度方向上低于卡爪垫板的高

度是本夹紧工艺系统中的关键所

在，在夹紧过程中，当卡爪垫板

受到较小力的时候，可用锤子将

卡爪垫板往下敲一下，防止柱窝

外侧发生上起而贴不实垫块。

图3 柱窝与方箱受力图

3.  结语

该种运用立车及方箱同时夹

紧四件柱窝进行车削的方法很有

创新意义，可以应用到车削类似

工件的过程中，较好地提高了工

作效率，值得在同行业中推广应

用。
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体主后面和副后面与刀座内侧面

靠实，依次倒替地均匀旋拧刀座

上的两个紧刀螺栓，并且先紧固

刀座靠近刀头处的螺栓。刀体较

小时，在刀座内增加垫刀板，以

使切削刃尽量靠近工件回转中心

所在的立面。切削速度υ结合回

转直径和工件材质确定，由于型

砂严重，进刀量通常为ƒ=0.18～

0.22mm/min。加工过程中锁紧立

柱，如果车削过程中的断续切削

冲击力较大，必须拧紧立柱导轨

的楔铁，防止柱窝的车削平面出

现“波动”现象。

（4）车削完成后，如果刀头

磨损较轻，可以直接将两个立柱

带动刀头，水平向两侧移至初始

位置，卸下卡盘上的柱窝，按照

上述方式再装夹后续柱窝。然后

直接利用两侧刀具对柱窝底平面

进行车削即可。

注意：对柱窝加工部位的型

砂必须清理彻底，防止车削过程

中发生折刀现象；柱窝与垫块、

垫板及垫销接触处不得有毛刺、

切屑及氧化皮，防止影响柱窝的

加工质量和车削过程中柱窝的夹

紧松动现象；切削刃变钝后必须

及时刃磨，防止影响柱窝的加工

质量、折刀和造成柱窝松动的隐

患；当发现柱窝在车削过程中出

现夹砂或夹渣，要及时停止车

削，将该处夹砂或夹渣錾除后再

进行车削。

2. 夹紧柱窝的力系分析 

在图2中，主要部件的受力

状态可用图3所示进行分析。卡爪

对柱窝的夹紧力F在柱窝外侧面

的上端，该力通过柱窝和垫销对

方箱的推力F′的作用点，在柱


