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在日常机械加工，常用车

床来加工内外圆柱、圆锥、圆

弧、球形、螺纹及偏心等，应用

也比较广泛，在加工长度较长要

使用尾座顶尖支撑；或在加工内

形时，在尾座上要安装中心钻、

钻头、铰刀及丝锥等，尾座在实

际加工中应用比较多。车床尾座

套筒是用来支撑工件，起定位与

支撑作用。机床在工作中随着时

间延长及加工产品数量的增加，

尾座套筒容易与车床尾座发生摩

擦，在伸缩运动中加剧了尾座套

筒的磨损，当磨损的尾座套筒继

续工作，加上在钻孔、铰孔等工

作中，铁屑、垃圾等杂物容易嵌

入尾座套筒内，未及时清理，使

套筒拉毛，会使加工零件达不到

加工要求，严重时会使套筒与尾

座咬住，造成机床损坏，莫氏4号

内锥孔在多次装拆钻头、铰刀等

刀具时发生磨损，所以当发现有

拉毛或磨损严重时应及时对套筒

进行修磨。如何来修磨也是一个

关键的问题，现介绍在磨床上修

磨车床尾座套筒的方法。

 

车床尾座套筒修磨
■■ 无锡技师学院 （江苏 214000） 郁 枫

摘要：车床尾座套筒在磨床上修磨，首先要读懂套筒加工图样中各部分的尺寸、形位公差、技术要求等相关内容，然后考虑

加工方法、加工步骤及在加工时应注意哪些问题等。车床尾座套筒在修磨时，因磨削余量少，套筒上有二条槽，必须在加工

中采用特殊的装夹和加工方法才能保证零件精度，对车床尾座套筒的图样进行分析，制定出合理加工工艺和切削用量，采取

正确检测方法，达到修磨要求，此方法也可以应用其他带键槽主轴的磨削加工，为更多的技术工人学习借鉴。

1. 主要技术要求和工艺分析

（1）如图1所示车床尾座套

筒，主要由外圆柱表面和内孔组

成，外圆φ55 0 
-0.013和莫氏4号内圆

锥孔有较高的尺寸精度，加之工

件较长，孔较深，形状位置精度

要求较高、表面粗糙度值较小，

修磨余量极少，一般只有0.01～

0.025mm余量（实际上只要修磨

拉毛表面），外圆处还有键槽的

影响等，要在极少余量中完成车

床尾座套筒修磨，难度很大，应

想各种方法来磨削达到加工精度

要求。其技术要求：①热处理后

硬度为45～50H R C。②莫氏4号

内圆锥与塞规配合接触面积大于

80%。

（2）采用先磨削外圆、再

磨削内莫氏圆锥的方法磨削车床

尾座套筒。由于其外圆柱面与内

圆锥面不但有较高的尺寸精度要

求，还有圆度、圆柱度、直线度

及同轴度等几何公差要求，因

此，准确地选择定位基准是达到

精度要求的重要保证。

磨外圆柱面时，一端采用

图1 车床尾座套筒
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60°内圆锥面为基准，另一端采用工艺外莫

氏锥柄的中心孔为基准（此外莫氏锥柄的圆

锥应与车床尾座套筒的内莫氏圆锥配磨）。

用两端顶的方法磨削外圆柱面。再以修磨后

的外圆柱面作为定位基准，磨削内莫氏圆

锥。

（3）磨削内孔莫氏锥体时辅助套圈，由

于外圆柱面有键槽、油槽，无法用中心架支

撑。此时可加工一只辅助套圈，其孔与车床

尾座套筒外圆约0.002mm的过盈配合，中心

架支撑架在辅助套圈的外圆表面。辅助套圈

壁厚一般控制在5mm左右、长度为40mm，

如图2所示。在设计该套时要考虑过盈量不

能太大，要便于拆卸。装上辅助套圈后，在

两端顶的前提下精磨外圆，使圆度误差小于

0.003mm，表面粗糙度值为Ra＝0.2μm。

 

图2 辅助套圈的安装

（4）磨削莫氏4号内锥体。卡爪垫小紫

铜块，用四爪单动卡盘和中心架装夹，如图3

所示。校正卡盘处跳动与中心架支撑爪处跳

动均应小于0.005mm，使工件轴线与主轴旋

转轴线基本重合。用千分表调整中心架支撑

爪，使其既起到支撑作用又不会破坏已校好

的同轴度。

 
图3 磨削莫氏4号内圆锥时装夹示意

磨内莫氏圆锥时，用涂色法检验接触面

应大于80%，并尽量使莫氏量规的大端接触

多些，磨削量要少，光出即可。

（5）增强砂轮接长轴的刚度。由于磨削

孔径小，接长轴强度较差，可采用W18Cr4V

高速钢或CrWMn等工具钢经热处理淬硬，以提高其刚性。磨

削过程中要充分冷却、冲洗，使用切削液时，应直接浇注在

砂轮与工件接触的部位，切削液量应充分、清洁，喷嘴出水

口足够大。

2. 加工方法与工序的设计

（1）修研右端6 0°内圆锥面，表面粗糙度值R a＝

0.2μm，60°内圆锥角准确。

（ 2）选用M 1 4 3 2 A万能外圆磨床加工。选择 1—

400×50×203—WA80L5V35m/s GB 2484外圆砂轮。

（3）用砂布抛光车床尾座套筒莫氏4号内圆锥面，并装

上莫氏4号外顶尖。鸡心夹头夹在莫氏4号顶尖上，头架主轴

顶尖采用莫氏5号内顶尖，如图4所示。注意装夹莫氏4号顶

尖时间，要调整套筒外圆的跳动量在0.005mm之内，才能磨

削外圆。

 

图4 磨削外圆装夹示意

（4）精磨车床尾座座套筒外圆，在工件外圆上有键槽

和油槽的前提下，磨削时因冲击力砂轮容易磨损，造成圆度

和圆柱度误差，因此，应勤修砂轮，时刻保持砂轮锐利。因

车床尾座套筒属于修磨，外圆已达到图样尺寸，在修磨外圆

时只能磨削很少的量，所以，在调整圆锥时不能将外圆整个

长度磨出，只能采用对刀法磨削，即：分别在套筒的两端试

切，然后根据横向进给刻度盘值与已磨外圆尺寸误差来判断

工作台的锥度，尽量在最少磨削余量中调整好工作台的锥

度。锥度调整时一定要细心，调整到小于0.003μm，同时也

要观察一下外圆的圆度误差是否控制在0.005μm，直线度误

差控制在0.002μm，在确认工件的圆度、圆柱度和直线度均

符合要求时，将车床套筒总长光出即可。

（5）粗、精磨辅助套圈内孔，使其与车床尾座套筒外

圆的配合为过盈配合，过盈量为0.001～0.002mm，表面粗糙

度值为R a＝0.4μm；把辅助套圈装在车床尾座套筒将要架中

心架的外圆处（压装时表面涂润滑油）。

（6）按图2所示装夹，粗、精磨已装好的辅助套圈外

圆，磨光即可。

（7）按图3所示装夹校正。当辅助套圈外圆磨好后，马

上将闭式中心架（见图5）安装在辅助圈上，在二顶尖的支

撑下调节中心架比较方便（见图6）。
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图5 闭式中心架

 
图6 中心架支撑示意

闭式中心架的调整：先将闭式中心架固定在工

作台上如图6所示，两顶尖顶住工件，调整中心架支

撑，使其与车床尾座套筒辅助套圈外圆接触，千分

表压缩值为0.05mm左右，调整垂直支撑块与工件接

触，千分表指针作约0.002mm微量偏转，说明垂直

支撑块已与工件接触即可；然后将千分表放在水平

支撑块对面，同法调整水平支撑块与工件接触，千

分表作0.002mm微量偏转；最后翻下中心架压盖，

拧紧螺母、调整上压块与工件接触即可，这样中心

架的中心位置就调整好了。中心架的中心位置定好

后，将左顶尖取下，换上四爪单动卡盘，先用百分

表校正工件外圆，再用千分表复检，使校正误差控

制在0.002mm之内。此时，四爪单动卡盘夹持的工

件中心基本上与主轴的旋转中心重合了。

四爪单动卡盘的四个爪是各自独立运动，装夹

工件时必须将外圆轴线校正到与磨床主轴旋转轴线

重合才能加工，因此在找正时比较困难，需要仔细

调整中心。

四爪单动卡盘装夹车床尾座套筒时，卡爪的夹

持长度不宜过长，且应在夹持处垫上紫铜块如图7

所示，以便于校正和防止夹伤工件。校正好后，拆

卸机床尾座。用四爪单动卡盘装夹校正工件如图8所

示。

 图7 四爪单动卡爪上垫紫铜块

图8 四爪单动卡盘装夹校正

四爪单动卡盘装夹车床尾座套筒校正方法：将工

件旋转，用百分表找到工件的最高点，调整卡爪。假

定1号卡爪最高，则应松开3号卡爪，夹紧1号卡爪，

松紧的量应根据百分表上偏移值来确定，一般为偏移

量的一半，但松开的量不能太大，不然工件要掉下来

的。经过调整后，再来找一下最高点，用同样的方

法，将最高点的对面卡爪松开，夹紧最高点，经过几

次反复的调整，将圆跳动量控制在0.005mm之内，最

后还要将每个卡爪紧一下，防止因松开未夹紧，四个

卡爪全部紧一下就可以消除夹紧力不均匀。四爪单动

卡盘找正如图9所示。

（8）修磨莫氏4号内圆锥孔。选择短、粗及刚

性好的φ 18m m×110m m接长杆，砂轮规格为1—

25×20×6WA46L5V35m/s GB 2484。

磨削莫氏4号内锥孔的方法：根据工件莫氏4

号圆锥查表，莫氏锥3号锥角为2º58′31″，半角

1º29′16″。将工作台逆时针搬转1º29′16″角度即

可。因为是修磨内锥孔，余量很少，因此只能采用试

切对刀法试磨削。将砂轮在孔口碰一下，记住横向



2017年 第12期
冷加工

www.mw1950.com64

Maintenance & rebuilding

维修与改造

进给手轮的刻度，然后将砂轮伸至内锥底端，也用横向进给，看到有火

花，磨到工件后，记住横向进给手轮的刻度，根据二次进刀手轮的刻度

误差来调整工作台的锥度，然后在将工件圆锥长度磨出约1/3时，退出砂

轮，擦净内孔，用莫氏4号塞环规涂色法测量圆锥角是否准确。在塞环

的圆锥表面顺着圆锥在长度的素线上，均匀涂3条分布约120º、极薄的一

层显示剂（红丹粉或蓝油），将环规与锥面配合后，将锥度台阶轴往复

转动约1/3转，观察塞规上显示剂被“复印”和工件内圆锥表面显示剂的

擦痕的接触面积和分布情况，来判断圆锥角的准确性。若塞规的大端擦

去，说明锥度偏小，要将工件台逆时针转动，转动量要根据接触面面积

大小来确定；反之，工作台顺时针旋转，调整工作台角度时，应注意调

整量一次不要过大。过大后容易使锥反向变化，造成工作台调整时有间

隙产生，很难控制。磨削时要注意：磨削过程中要保持砂轮锋利，要勤

修整砂轮，这样圆锥面用莫氏4号塞规涂色检验时的素线比较直，保证

莫氏4号塞规与内锥孔有接解面积

大于80%。 

内莫氏圆锥与莫氏量规的圆

锥接触面积用涂色法检验：因是

修磨，尺寸控制是没有要求的，

该套筒本身已到尺寸，只要光出

即可；若是从毛坯直接加工，要

看图样，内圆锥大端直径可通过

控制大端直径距莫氏量规通止线

的距离来实现，尽量加工至上偏

差，便于今后的修磨有余量。磨

削过程中应经常为中心架支撑爪

加油润滑。

3. 结语 

车床尾座套筒的加工是属于

修磨，因此加工余量极少，在磨

削锥度的调整比较困难，应根据

平时积累的经验采用最合适的方

法来加工。
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（a）                                                                              （b）
图9 四爪单动卡盘找正

面向中小企业的智能制造平台

厚板单道全焊透的大电流潜弧焊接方法

金属部件送丝增材制造工艺研究现状

一种耐大气腐蚀铁基合金以及无镀铜焊丝

某全液压推土机车架组焊工艺及工装设计

某型雷达铝合金天线连接支耳焊接工艺分析

磁铁的冷却保护杯

转炉托圈铸造耳轴座的结构优化设计

高强钢用实芯焊丝与药芯焊丝熔敷金属工艺

性试验对比研究

智能工艺专家系统在推土机柔性化装配制造中的应用

适用于液压支架结构件机器人焊接的拼装工艺研究

激光-MIG复合焊与其他焊接方法性能对比分析

导向滑靴耐磨层焊材的改进试验

铝合金钣金零件小曲率半径U形接头焊接工艺优化

焊接作业场所的通风与除尘

弧焊新工艺、复合焊及组合焊工艺

中厚板T形接头拐角焊缝机器人焊接工艺的研究

高效、绿色焊材的研发与应用
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