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Z33100型滑座式摇臂钻床

是一台普通型机床，主要用于在

中、大型零件上钻孔、扩孔、绞

孔及攻螺纹等工作，在具有工艺

装备的条件下，可以进行镗孔。

1 .  立柱夹紧（或放松） 

工作原理

（1）立柱夹紧过程。启动

夹紧电动机，液压泵供给的高压

油进入液压缸大腔，推动活塞和

菱形块，使菱形块直立略有偏移

而自锁。再通过杠杆，使内柱与

外柱的锥面夹紧，实现立柱的夹

紧。高压油进入液压缸小腔，推

动活塞和菱形块，立柱便松开。

（2）锥面的脱开，是由装在

外柱上部的弹簧板1抬起外柱实现

的。

（3）立柱夹紧液压系统是闭

式循环形式，由于夹紧液压缸内

活塞两端面积不等。当大腔进油

时，部分油必须由吸油口补充；

当小腔进油时，油路中的多余油

液从液压泵渗漏，经过油孔溢

出。因液压泵容积效率低而容积

Z33100型滑座式摇臂钻床立柱

夹不紧故障分析
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摘要：由于滑座式摇臂钻床役龄已经26年，近一段时间，因立柱夹不紧，导致故障频繁发生，必须进行彻底检修。通过分析

立柱夹紧或放松工作原理，进而进行了改进，增加立柱夹紧液压缸内部活塞行程，达到解决立柱夹不紧故障。

差小，故液压系统内不会产生背

压和超压现象。

（4）必须指出立柱的夹紧是

采用菱形块典型结构（见图1）。

液压缸安装如图2所示，在维修和

使用中可能出现下述现象，即按

住夹紧按钮时能夹紧，手一离开

夹紧按钮就松开。出现这种现象

可能是菱形块和承压块的角度方

向装错，或是距离H不适合，菱

形块立不起来。这是由于夹紧力

调的太大或者夹紧液压系统压力

不够所致。

（5）立柱夹紧力调整。如图1

所示，螺钉5是调整内外柱锥面间

隙的，调整时须使6个螺钉受力均

匀。由螺帽2调整立柱夹紧力，

当调整到在摇臂末端施加3 920N

（一个成年人推力为660N）水平

力，立柱不得回转；松开后施加

不大于29.4N水平力即可转动。拧

紧螺钉3，将螺帽2锁紧。

2 .  夹紧液压泵损坏引起 

立柱夹不紧

夹紧液压泵无油压输出。

检查液压泵（液压泵与液压泵座

可拆卸），拆卸过程中，发现液

压泵与电动机联接键断裂。重新

更换联接键，电动机启动后，又

造成联接键断裂。进而检查液压

泵，发现液压泵不能旋转，说明

液压泵内部已经损坏。更换液压

泵，立柱夹不紧故障排除。

注意事项：液压泵安装时，

图2 液压缸安装图

图1 立柱夹紧机构

1.弹簧板 2.螺帽 3、5.螺钉 4.支架

栏目主持：卢燕明
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电动机轴、联接套和液压泵轴先

对正，用手盘一下，电动机转动

自由了，再拧紧把合固定螺丝。

防止没对正、产生偏移、液压泵

别劲及将液压泵研坏等故障。

3. 检修立柱夹不紧引起的

部件损坏

（1）一次立柱夹不紧，将

液压缸前端2个承压块装错，使液

压缸行程变小，将液压缸顶端顶

断（见图3）、承压块断裂（见 

图4），部分零件飞出，差点造

成伤人事故。这是很危险的，因

此要时时注意。观察液压缸动作

时，维修人员第一次观察时，要

将身体躲到安全位置，防止出现

伤人事故。

（2）螺帽2调整过紧，造成

支架4断裂。开始由于钳工维修人

员没有经验，立柱夹不紧就调整顶

部螺帽2，用大锤击打，导致支架4

受力大，液压缸活塞有一定行程，

造成支架4顶断故障（见图5）。

注意事项：调整螺帽2时，维

修人员与操作者相互配合，用手

转动螺帽2，不能使用大锤用力击

打螺帽2。调整到立柱夹紧，操作

者满意为止。

4 .  菱形块不能立起引起 

立柱夹不紧

一次立柱夹不紧，在调试过

程中，发现菱形块立起，过一会

儿又自动倒下现象，导致立柱自

动放松的故障。

根据立柱夹紧原理，调小立

柱夹紧力，未能得到根本解决。

又怀疑立柱夹紧油压不足。

立柱液压泵输出油压厂家调整为 

2～3MPa。因此决定检查立柱液

压泵油压，联接自制压力表表

座，测得液压泵夹紧（或放松）

油压3MPa，夹紧油压正常。

注意事项：由于只是制作

了一块联接表座，测量液压泵压

力时，液压泵输出油管在夹紧位

置。必须注意，操作者只能按立

柱夹紧按钮，不能按放松按钮，

否则液压缸因未联接油管，使液

压缸内有高压油向外喷出，会出

现伤人或溅油到维修人员身上等

事故。

观察菱形块动作情况，经过

探讨、研究图样及分析其原理，怀

疑菱形块没有完全直立起，还是带

有一定角度，肉眼无法辨识。

测量夹紧液压缸行程及研究

其结构，发现液压缸夹紧时，液

压缸内部行程还有0.80mm余量。

因此决定加大液压缸夹紧行程，保

证夹紧菱形块能直立起。用小型车

床加工了液压缸端盖（见图6），

使液压缸夹紧行程增加了1mm。

处理后，重新调整夹紧相互配合

部件，立柱夹紧故障排除。

故障排除后，测量立柱底部

夹紧与放松锥面间隙，立柱对称

三点间隙为0.65～0.67mm，符合

安装工艺要求。

图4 断裂的承压块

图3 损坏的液压缸

图5 断裂的支架

图6 液压缸上的端盖

5. 结语

根据立柱夹紧工作原理，特

意改变了夹紧液压缸行程，达到

Z33100型滑座式摇臂钻床立柱夹

紧预期目的。运行一段时间后，

再也没有出现立柱夹不紧故障。
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