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我国机械制造行业的加工设

备水平有了大幅的提升，一批先

进的机加工设备满足了各行各业

的生产需求，但在生产过程中，

难免会遇到一些特殊的工件，致

使企业无法利用现有的生产设备

对其正常加工，从而给生产带来

新的问题。为了加工这些工件投

入资金购置新的设备显然不是解

决问题的办法，最好的办法是利

用现有的设备加以改造提升。通

过对技术工艺和工装等进行分析

找出解决问题的办法。我们在加

工一批某型号阀体时就发生过类

似情况，在这种情况下，针对工

件的特殊性，重新对技术与工艺

进行分析，巧用小滑板的特性和

制作辅助刀架的办法，在现有的

设备上加工出大直径工件，顺利

地完成了生产任务。

1. 问题的出现

如图1所示为某型号阀体工

件，加工设备为C W 6 11 2 5 B机

床，加工最大直径为1 250mm，

这样看来加工这个工件应该能正

常完成。加工中实际工艺为：先

粗车左端1 100mm外圆及端面和

580mm的内孔，然后加持580mm

内孔粗车右端剩余部分，最后精

巧用小滑板和辅助刀架加工大直径工件
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摘要：本文以加工某型号阀体时遇到的实际问题为例，讲述了如何巧用小滑板和辅助刀架在现有的设备上加工出大直径工件

的全过程。

车。在加工工件左端时没有发现

问题，工作很顺利，但在加工右

端中间槽的尺寸时，980mm的外

圆挡住了机床的中滑板，致使床

鞍无法通过980mm的外圆，并且

中滑板摇到底，机床刀架也无法

通过980m m的外圆，致使加工

中间槽的工序受阻。这个突然出

现的问题给加工带来了困难，这

台设备主轴中心至中滑板平面约

430mm，所以，当工件直径超过

850mm时，床鞍就无法正常通过工

件，从而影响到其他工序的加工。

2. 解决问题

通过对这一不利情况进行

分析，最后制定出一套解决加工

槽问题的方案：利用小滑板的特

性，制作一个辅助刀架装夹在机

床上。首先制作一个适合装夹在

机床刀架上的辅助刀架，如图2

所示，这个辅助刀架要适合装夹

刀具而且长度要保证能加工到

工件的槽，然后将小滑板松开，

转动一个角度并向前摇动一定距

离，这个角度和摇动距离取决于

加工工件的合适度，且不影响到

操作者的工作。原理如下：小滑

板转动了一个角度并向前摇，加

大了工作距离，装上辅助刀架后

可使辅助刀架轻松越过980mm的

外圆，使车刀加工到工件槽的位

置。经过这两点技术改进，使床

鞍不通过980mm的外圆，仍可以

进退加工走刀，保证了工件的顺

利加工，使问题得到圆满解决。

3. 辅助刀架的制作

如图2所示，辅助刀架虽然

是临时使用，但也要保证其安全

性、强度和良好的韧性。材料可

选用4 5钢，下料后最好经过热

处理工艺，以充分保证刀架的性

能；刀架四周用铣床铣成形，去

掉毛边锐角，卡槽跟机床刀架上
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的槽相配合以保证稳定性；装刀

的刀槽可以做得大些，以便换刀

时使用方便，压刀螺丝使用标准

件以保证更换方便。

4. 现场加工

在加工现场我们看到小滑板

转动一个角度后，将辅助刀架安

装在机床刀架上，然后小滑板向

前摇动一定的距离，使辅助刀架

越过980mm的外圆，这样床鞍在

980mm外圆的外端前进后退都不

用通过980mm的外圆，保证了床

鞍的走刀（见图3），同时，中滑

板也可以进退自如不影响走刀，

加工得到保证。辅助刀架虽然体

积较大，但装在机床刀架上十分

稳定，辅助刀架上安装的车刀在

加工工件时切削流畅，进刀、吃

刀行走自如，没有出现振刀、轧刀

以及打刀的不利情况，车床也没有

发现异常现象，最终加工出的工件

经检验完全符合图样的要求。

5. 注意事项

因机床刀架上装夹了辅助

刀架，这个辅助刀架会影响到机

床刀架以及小滑板的刚性和稳定

图 3
1.卡盘 2.工件 3.中滑板 4.小滑板

5.机床刀架 6.辅助刀架 7.车刀

性，因此刀架和小滑板一定要固

定好，吃刀量和走刀量要把握适

度，在加工过程中操作者要认真

检查各个部位是否安全到位，思

想要集中，不要因设备发生了变

化而受到影响。

当企业遇到特殊工件又没有

适合的加工设备时，自然会给生

产带来困难。利用现有设备，对

技术工艺进行分析并改进，不仅

让我们找到了经济有效的解决方

案，还使得工人的聪明才智与实

践经验得到了充分发挥，希望能

给大家带来借鉴。
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