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在加工带有侧法兰的大型

高压开关壳体过程中，通常是将

其筒体与各法兰铆焊后，车削其

两端主法兰，然后再镗削壳体的

侧法兰。有时会遇到一些带有两

个或两个以上侧法兰的情况，且

侧法兰的中心距严重超出了镗床

的行程范围。此时，必须在加工

完其上的一个侧法兰后，松开紧

固工件的夹具将工件吊动，使其

另一个待加工的侧法兰处于可镗

削的位置，进行二次装夹、校正

后对其镗削。但该类壳体的侧法

兰端面大都要求“共面”，即侧

法兰的端面到筒体轴心线的距离

一致且相互平行。在以往的镗削

大型高压开关壳体侧法兰的过程

中，侧法兰的端面被镗削后很难

存在“共面”的现象，有着一些

“蒙着干”的因素，接收工件的

厂家在安装该类壳体的过程中会

发现侧法兰存在不共面的情况，

必然导致一系列的纠纷，使得一

些厂家不敢对这些带有侧法兰且

要求侧法兰端“共面”的大型壳

体进行加工。因此，这成为了该

加工行业镗削此类壳体的重大攻

关难题，严重制约着该类壳体的

加工进度和质量提升。

为此，笔者自进入该加工行

业了解到此类问题后，通过认真

分析和实践，摸索出了一套科学

先进的加工方法，不但有效提高

了该类壳体侧法兰的镗削进度，

且完美地保证了其侧法兰的镗削

质量，改变了镗削大型高压开关

镗削大型高压开关壳体侧法兰端面
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摘要：本文对具有两个侧法兰大型高压开关壳体的镗削进行描述，针对镗削大型高压开关壳体侧法兰的疑难问题展开了详细

的论述，既提高了镗削大型壳体侧法兰的校正速度，又科学地保证了其侧法兰的加工精度要求，开启了镗削大型高压开关壳

体侧法兰的新篇章。

动，延长刀具寿命，提高加工效

率。

经检验，采用优化后的车削

工艺的工件直线度误差及表面粗

糙度值严格控制在图样技术要求

范围内。

4. 结语

经过此次细长轴的加工，我

们有了对0Cr17Ni4Cu4Nb细长轴

的加工经验，也对这类工件的加

工有了比较全面的认识，可以举

一反三，提高加工水平，也为其

他材料细长轴的加工提供了有效

的依据。
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图1 带有两个侧法兰的大型高压

开关壳体

壳体侧法兰端面“蒙着干”的历

史。现将镗削带有两个侧法兰的

大型高压开关壳体的方法介绍如

下。

1. 带有两个侧法兰的大型

高压开关壳体

如图 1 所示，该壳体长度

为5  8 0 0 m m，侧法兰中心距为

5 008mm，大大超出了公司所用

T K611C/4型号卧式数控铣镗床

工作台的横向行程1 800mm的范

围。因此，在镗削该壳体侧法兰

的过程中，必须移动工件进行二

次装夹、校正，才能完成对其两

个侧法兰的加工。

2. 镗削带有两个侧法兰的

大型高压开关壳体的方法

该类壳体侧法兰的加工精度

一般，单独一个法兰的形状公差

及其上的螺孔形位精度都很容易

保证。如果加工思路不正确，保

证其侧法兰端面加工后必须“共

面”的难度确实也很大。镗削此

类壳体时：①将壳体吊至镗床工

作台上的两个V形铁上，使侧法

兰端面与镗床主轴处于垂直状

态，如图2所示。②分别在两个

侧法兰上悬挂一个线坠，观察这

两根吊线与侧法兰端面的平行度

状况，由于焊接变形在所难免，

铆焊后的两个侧法兰的端面必然

不会平行，慢慢转动壳体，使两

根吊线稳定后分别与这两个侧法

兰端面的上侧和下侧保持同等距

离，紧固壳体（此为借料校正，

以免一个侧法兰端面镗削完成后

而另一个侧法兰的端面镗削不起

来）。③分别在两个主法兰（筒

体两端的法兰）的端面水平中心

部位贴上一个600m m的卡尺，

在两个卡尺上拉一根细线，并使

细线的两端分别到其对应主法兰

的距离一致，并让开侧法兰端

面，将细线拉直，伸出主轴使其

贴近细线，往复横向移动并转动

工作台，校正该线与镗床主轴垂

直后，锁定工作台的角度。④测

量壳体的全长L，再横向移动工

作台，使镗床主轴中心至待镗削

侧法兰端的主法兰端面的距离为

（L－5 008）/2mm，锁定镗床工

作台。⑤在主轴锥孔中安装一校

正顶尖，移动主轴箱，使顶尖中

心与细线对正，锁定主轴箱，对

该端侧法兰镗削即可。

该 侧 法 兰 镗 削 完 成 后 ： 

①用框架水平仪校正其端面（见

图3），观察并记下水平仪上气泡

的位置。②松开夹具将壳体吊转

180°，使另一待镗削的侧法兰处

于可镗削的位置，目测已加工的

侧法兰端面基本垂直于镗床主轴

后，将其适当紧固一下，还保持

可转动的状态。③用框架水平仪

校正已加工的侧法兰端面，同时

轻轻转动壳体，使框架水平仪上

的气泡处于先前测量该侧法兰端

面时的位置，将工件紧固，即可

按照上述方法镗削该侧法兰。

图2 带有两个侧法兰的大型壳体镗削

图3 利用框架水平仪校正侧法兰端面

注意：细线必须拉直，且处

于两端主法兰水平中心面内（用

水平仪测量卡尺上平面，使卡尺

处于水平状态，并使其拉线侧处

于法兰最大直径上）；由于壳体

的筒体不是绝对的圆形筒，其装

夹在镗床上后，其主体中心线也

就不可能与镗床工作台横向移动

滑道平行，即侧法兰的中心位置

与主法兰的中心位置在高度上会

有一个差距，这就决定了不能只

以单端主法兰中心高来定位该端

侧法兰中心高，而必须用两端主

法兰水平中心线共同的平面高度

来决定待镗削侧法兰中心的位置。

3. 结语

该镗削校正大型高压开关壳

体侧法兰的方法比较科学新颖，

开辟了此类工件加工的新天地。

该法完全可以借鉴到类似工件的

加工过程中，推广价值较高。
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