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CUTTING TOOLS 

刀 具

在我厂加工的众多工件中，

套筒类工件（见图1）占到一定的

加工比例，该类工件为薄壁件，

内孔有较高的圆度和圆柱度要

求。为了能很好地满足此类工件

的加工要求，根据工件的外形尺

寸和加工特点对其进行分类，对

内径＜300mm、高度＜600mm的

套筒采用立式车削加工，超出该

范围的则采用卧式车削加工。

1. 立式车削

立式车削的加工方式是在立

式车床上镗工件内孔，这时工件

是随机床工作台一起旋转的，卡

爪的夹紧力相当大，但夹紧力过

大会导致工件变形，过小会有工

件在加工中摆动的风险，为了让

加工过程可靠，设计专用夹紧装

置如图2所示。

夹具基体为铸件，这样夹具

的整体稳定性好。设计定位环，

起定位支撑作用的同时还可以通

套筒类工件内孔的两种车削方法
■■ 陕西柴油机重工有限公司 （兴平 713105） 李 蕾

摘要：本文介绍了套筒类工件内孔的两种车削加工方法，可有效避免或减小套筒类工件在加工中产生的变形，消除振刀纹，

从而提高该类工件的加工质量。

过定位环的更换来扩大夹具的适用范围，定位环材料选用20钢，结合渗

碳淬硬处理，提高其寿命，在工件大端部位用压板进行压紧。由于工件

是竖直放置在机床工作台上，重心较高，故在夹具的中上部和下部分别

设计浮动顶紧机构，这样可以降低工件在加工中产生的振动现象，保证

工件内孔的圆度、圆柱度及表面粗糙度的要求，消除振刀纹。

2. 卧式车削

卧式车削的加工方式是在卧式车床上镗工件内孔，此方法使用的是

改造后的卧式车床，工件靠夹紧装置（见图3）固定在机床导轨上（原

车刀架的导轨）。该夹紧装置小端利用弹簧胀圈夹紧、定位的原理固定

在工件上，这样可以增加工件的壁厚；然后在工件大端孔壁较厚的部位

和小端安装弹簧胀圈的部位，设计可调节的顶紧机构（使用时需对装

夹后的工件内孔进行直线度校验）。设计专用镗杆（见图4）穿过工件

（该镗杆要有足够的刚性和长度），使镗杆一端在机床花盘上靠三爪自

定心卡盘夹紧定心，另一端利用尾座顶尖顶紧，从而防止镗杆悬臂太长

而发生沉头现象。加工中镗杆带动镗刀旋转的同时，工件沿刀架导轨移

动，内孔的圆度、圆柱度和表面粗糙度质量得到一次保证。

图 1

图 2

1.基体 2、3.上、下浮动顶紧机构 4.压紧机构 5.定位环



CUTTING TOOLS 

刀 具

2016年 第10期
冷加工

www.mw1950.com56

近几年，随着潍柴集团的不

断发展，先后以许可证生产的方

式从M A N公司引进了L32/40、

L27/38、L21/31和L16/24四种系

列机型，其中L32/40、L27/38系

列机体作为自制件进行生产。

在L32/40、L27/38机体中，

出现了许多1 0＜L / D＜2 0的深

孔，例如副油道孔、贯穿螺栓孔

及缸盖螺栓孔等，直径为3 0～

55m m。这部分深孔的加工工作

量占整个机体钻孔工作量的60%

以上，如何高效率、高质量地完

成这部分深孔的加工，成为衡量

工艺人员技术水平高低、加工工

艺是否先进的一个重要依据。

MAN柴油机深孔加工刀具
■■ 潍柴重机股份有限公司 （山东潍坊 261108） 刘桂行 于晓凯

摘要：为了高效率、高质量地完成L32/40、L27/38机体中10～20倍径深孔的加工，设计并制作了深孔加工刀具——自定心深

孔钻，该刀具最大钻深可达20倍径，远超高迈特KUB深孔钻10倍孔径的加工范围。在通用加工中心上，该刀具无需预钻底

孔，可一次完成深孔加工，加工效率高，是枪钻加工效率的2.2倍。

1. 现有深孔加工方案

在孔加工技术领域，孔加工

分为深孔加工和浅孔加工。一般

规定孔深L与孔径D之比＞5的孔

称为深孔，孔深L与孔径D之比＜

5的称为浅孔。

在通用加工中心上，L /D＜

1 0倍径的深孔加工，可采用深

图 3

1.基体 2、3、5、6.前、后端可调节顶紧机构 4.弹簧涨圈

图 4

1.镗杆 2.刀架 3.镗刀 4.工件

量，保证了工厂的生产任务。
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3. 结语

通过对上述两种方法的运用，明显提高了套筒类工件内孔的加工质


