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TECHNIQUE SOLUTIONS

工艺方案

圆柱工件四棱锥加工在普通

机械加工中，往往是利用铣床进

行的。半自动立铣床或是卧铣床

在加工四棱锥时，由于受到机床

自身进刀量限制，难度较大、效

率极低。根据现场情况，为了提

高效率，利用带锯机加工圆柱四

棱锥成为现行有效的好方法。

1. 产品结构

某产品如图 1 所示，其中

钢环大斜面对孔轴线的对称度

圆柱工件对称四方锥简易加工方法
■■ 南阳市红阳锻造有限公司 （河南 473000） 蔡 松

摘要：结合锯床切割优势和工件装夹特点，设计制作专用工装，利用带锯机加工圆柱四棱锥的方法，成倍提高了切削效率。

≤2mm，四角等距误差≤2mm。

在该工件成形的最后一道工序加

工圆柱四棱锥，并且要求斜面与

轴线夹角成4 6°，四棱锥加工

前为圆柱形工件，毛坯余量较大

（见图2）。

2. 普通铣床加工分析

工件在加工四棱锥时，开始

采用X53K立式铣床，加工过程中

采用圆盘工作台装夹方式，由于

工件铣削厚度最厚达到53m m，

采用圆盘式直径为120mm圆的组

合铣刀，将铣床铣头偏转与工件

相同角度，加工参数选为每次进

刀切削深度3.5mm，每一个面需

要16刀才能加工成形，每次（工

步）进刀用时约3m i n。这样一

个面切削下来需要48m i n才能完

成。四个面全部加工需要3.2h，

效率非常低，严重影响产品加工

进度，不利于批量生产。

3. 解决方案

为了解决余量大的问题，首

先考虑分工序多机床加工。根据

目前采用立式铣床的情况，增加

了2台同型号立式铣床。然后又增

加了相应的工艺工装夹具。在加

工方法相同的情况下，由于增加

了设备，时间也就相对减少。但

是增加了工艺工装的加工制造成

本，并且增大了人员成本，不符
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合现代精益加工的要求。

经过对现有机床实地调查

研究，发现可以尝试用带锯机加

工。其主要优点有：①可以锯切

大径级材料和采用特殊下锯法锯

切。②带锯机所使用的薄锯条锯

口宽度最小，节约材料。③带锯

机可以实现看材下锯。④带锯机

的进料速度较快，生产率高。

带锯机是以环状无端的带

锯条为锯具，绕在两个锯轮上作

单向连续的直线运动来锯切的锯

机。锯床主要由床身、锯轮、上

锯轮升降和仰俯装置、带锯条张

紧装置、锯条导向装置、工作台

和导向板等组成。带锯条的切削

速度通常为30～60m/s。上锯轮升

降装置用于装卸和调整带锯条的

松紧；上锯轮仰俯装置用于防止

带锯条在锯切时从锯轮上脱落。

导向装置俗称锯卡，用以防止锯

切时带锯条的扭曲或摆动；下锯

卡固定在床身下端，上锯卡则可

沿垂直滑轨上下调节。

首先进行工件安装位置研

究，按照图样要求，四棱锥面需

要与圆柱面成46°夹角，所以圆

柱面平放于工作台上，这样工件

的定位难度就比较大。并且带锯

机床装夹完全靠两平行钳口移动

夹紧。对于此工件，直接夹紧不

太现实，难度较大。根据带锯机

自身情况，结合圆柱工件装夹特

点，采用V形铁方式，设计了组

合简易夹具，来满足定位要求。

4. 设计工装

首先考虑工件定位，根据

锯床底座只有钳口装夹的特点，

只有钳口导轨面可以固定工件，

如果单纯使用V形铁，没有固定

的位置，工件装夹就成了问题，

更无法保证工件切削的角度。首

先设计一个外伸工作台，主要

目的是为下一步安放夹具及工件

使用。设计了一个带角度的钢板

（见图3左上角），使该钢板底座

平面夹角在放置工件时正好与锯

口成工件图样需要的角度。将该

钢板固定在导轨侧面，根据工件

外形结构特点设计了V形座，并

且采用工件孔设计了定位销（见

图3），进一步限制了工件的反转

自由度，保证了定位精度和定位

可靠性。

5. 结语

经过用带锯机切削，得出如

下结论：当带速为中速切削时，

锯下一个斜面的时间为15m i n，

经检测斜面与基准平面的倾斜误

差不超过2 m m，考虑到带锯切

割面的粗糙度和平面度误差，对

于加工精度要求较高的斜面，可

预留2 m m余量，由铣床进行精

加工，这样极大地提高了切削效

率，班产由立铣床每班8h不到3件

增加到了7件。并且减轻了劳动强

度，使操作者从过去的繁杂手动

调整中解脱出来。采用普通锯床

切削成形四棱锥的加工方法还可

应用于其他圆柱或对称工件切四

方中。
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专家点评

金属加工去除大截面材

料的方式中，锯床的效率最

高、成本最低，作者结合锯

床切割优势和圆柱工件装夹

特点，设计制作工装，利用

带锯机加工圆柱四棱锥，成

倍提高了切削效率，值得推

广和应用。


