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曲轴内铣机床卡盘顶尖单独控制机构
口沈阳机床集团成套设备有限责任公司／卢成斌

曲轴是内燃机中结构最复杂的

零件之一，也是最难加工的核心零

件之一。作为大批量生产的汽车曲

轴由于受到成本、效益的制约，在

设计、材料和加工工艺方面都经历

了相当大的演变。随着人们对注重

环保、改进性能、降低制造成本的

要求日益增高，这种演变过程还将

继续下去。

设备选择

曲轴最难加工的部位是主轴颈

和连杆颈，传统的加工方法采用车

削工艺。以六缸轴为例，需用三台

50 注车工艺I丽2016年第9期www．aul01950．com

机床进行三个相位六个连杆颈的加

工；而采用数控曲轴内铣机床只需

一台机床，就能快速地完成六个连

杆颈的加工，还能完成主轴颈和连

杆颈的同时加工。节约了两倍的机

床设备成本和人工成本，节省了装

夹时间，缩短了机加时间，提高生



产效率。

所以数控曲轴内铣机床是曲

轴轴颈精加工和半精加工的必然选

择。但是由于数控曲轴内铣机床的

结构限制，机床的卡盘必须完成顶

尖对曲轴的轴向定位和卡爪对曲轴

的夹紧，并且必须在顶尖对曲轴轴

向定位完成后卡爪再对曲轴夹紧。

原有的数控曲轴内铣机床卡盘的卡

爪和顶尖采用一个液压缸同时控

制，轴向定位采用弹簧顶尖的方

式，通过弹簧的压缩力推动曲轴完

成轴向定位，与此同时完成曲轴夹

紧。这种控制方法对弹簧的要求非

常高，如果弹簧弹力过大会造成曲

轴的弯曲变形，如果弹簧的弹力不

足则无法在曲轴夹紧前完成轴向定

位。

本文设计的新型卡盘可以实现

卡盘顶尖单独控制，即通过控制两

个液压缸活塞方便地完成先轴向定

位再卡爪夹紧的顺序动作，有效提

高了卡盘的精度。

卡盘结构和动作

机床卡盘分左右卡盘，左卡盘

上安装轴向定位固定块和自定心卡

爪，右卡盘上安装轴向定位顶尖和

自定心卡爪。本文设计的卡盘顶尖

单独控制机构应用于右卡盘上，如

图1～3所示。

此右卡盘核心理念是自定心卡

爪的夹紧和顶尖轴向定位丽个动作

分别由两个液压缸单独控制。

1．卡盘结构

(1)活塞7带动拉杆4和顶尖2

完成顶尖轴向定位的顶紧和松开。

(2)活塞6带动推杆5和推杆3

完成自定心卡爪的夹紧和松开。

其中顶尖的活塞7、拉杆4和

顶尖2穿过活塞6、推杆5和推杆3中

间的通孔完成顶尖的顶紧和松开动

作，两者互不干扰。

2．卡盘动作

(1)活塞7带动顶尖2向左移

动，顶住曲轴尾部的中心孔，使曲

图1卡盘结构

1．曲轴工件2．顶尖3、5．卡爪推杆4．顶尖拉杆6．卡爪活塞7．顶尖活塞8．顶尖顶紧到位无

触点开关9顶尖松开到位无触点开关10．卡爪松开到位无触点开关11．卡爪夹紧到位无触
，r¨r芰

图2卡盘外观 图3卡盘到位检测

Auto Equ．pment l汽车装备

轴大头端面与左卡盘的轴向定位固

定块靠紧，当顶尖轴向定位顶紧到

位时晃块晃到无触点开关8发出顶

尖顶紧信号，

(2)卡盘设计成推力卡紧的

结构，活塞2向左移动时带动自定

心卡爪夹紧曲轴主轴颈，完成卡盘

夹紧功能。当卡爪夹紧到位时液

压缸处的晃块将晃到无触点开关11

处，此时发出卡盘已经夹紧的信

号。

(3)当加工结束后，活塞7和

6同时退回，无触点开关9和10，分

别发出顶尖松开和卡爪松开信号。

结语

顶尖活塞可以通过液压控制

阀调节压力和流量，这样可以方便

地控制顶紧压力和顶紧时间。顶尖

上的顶紧压力可根据曲轴的大小

调节，有效防止曲轴在装夹时的变

形并控制装夹时间。在本结构完

成顶尖顶紧后再控制卡爪完成曲

轴夹紧，这样能够有效地防止轴

向没有顶紧到位时曲轴被夹紧。
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