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为满足坡口板试件的下料

加工，应用G Z-4250型卧式金属

带锯床下料，仅能进行无角度即

90°垂直切割，无法锯切其他角

度的工件。只能先锯割后再采用

其他方式加工出坡口，严重影响

了工件的下料和培训进度。

由于传统的加工方法费时、

费料且精度低，购置新型设备的

费用较高，因此对锯床进行优化

设计和改造，以提供合格的坡口

板，进而提高生产效率和材料利

用率，减少人力资源的浪费，为

公司降本增效。

斜口夹具装置在卧式锯床中的

设计与应用
 ■ 山东电力建设第一工程公司 （济南 250100） 张 彬 程文俊 毛春生 苗慧霞 李胜利

摘要：通过研究GZ-4250型卧式锯床的锯带、夹具结构，设计制作出一种新型斜口夹具装置，加装在锯床上进行使用，从而

可以锯切任意角度的工件，加工出所需角度的V形坡口板，获得较高的生产效率，并获实用新型专利授权。

1. 以往坡口板加工方式

以往坡口板的常规加工方

法为火焰切割、火焰切割＋铣床

铣、火焰切割＋刨床刨和锯床锯

割＋刨床刨这四种。且当每块板

剩余宽度不足70m m时，将不再

进行坡口加工使用。

以300×125mm、δ12mm的

Q235钢板为例，分别制备1块V

形板，对以上四种方法进行比较

（见表1）。

2. 改装前该型锯床的应用

特点

（1）G Z-4250型卧式锯床

（见图1）的结构组成和工作原

理。锯床由床身、工作台、主传

动装置、锯带张紧机构、工作夹

紧机构、锯带导向装置和冷却系

统组成。机床传动采用涡轮变速

箱，通过调节皮带可以变换锯条

图1 GZ-4250型卧式锯床

图5 控制界面

速度下进行跑合试验，观察自润

滑器在不同工况下的寿命情况，

解决了自润滑器产品开发过程中

的寿命试验问题。同时也可为其

他同类型试验机的设计开发提供

一定的参考。
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的行进速度；液压五级调速调整

锯架进给速度，能满足切割不同

材料的需要。工件夹紧采用液压

方式，大大降低了劳动强度，通

过手动转阀进行操作实现夹紧与

松开，增加了工作的安全性。

（2）下料加工时效高、成本

低廉，但该型锯床的锯带切割方

向、夹具已固定（见图2）。锯床

自带夹具，只能垂直向下加工，

无法加工出坡口，只能先锯割后

再采用其他方式加工出坡口。而

通过调查，发现目前市场上尚无

此类型的斜口夹具。 

3. 斜口夹具装置设计原理

通过研究分析锯床的锯带

和自带夹具，锯带的角度不可调

整，但可采用某种装置改变试件

与锯带间的角度。工作夹紧机构

可夹固长度0～780mm范围内的工

件，且不影响锯床的正常运转，

因此可在工作夹紧机构上放置一

斜口夹具装置。该装置由固定部

分、夹持部分及角度调节部分组

成，设计制作方案如表2所示。

通过斜口夹具装置改变工件

的放置角度，从而达到改变工件

与锯带的角度的目的，进而切割

出合格的坡口板。

4. 斜口夹具装置制作

（1）固定装置，设计合理的

框架结构（见图3），选取厚度为

12mm和30mm的Q235钢板，进行

焊接组合连接，加工制作夹具。

（2）夹持装置，将千斤顶部

分安装在固定装置中，顶端加装

一块支撑板电动液压油泵安放于

锯床操作台旁，使用锯床自带夹

紧机构将斜口夹具夹持固定。

（3）角度调节装置，对夹具

底座加装转轴，在侧板开可旋转

90°的弧形沟槽，将螺母焊接在

内侧支撑板。使用磁角定位器测量

其度数，螺栓调节角度并固定。

制作完成的斜口夹具如图4所

示。

5. 斜口夹具装置工作原理

将装置夹持在锯床自带夹具

上（见图5），制备试件时把待加

工坡口板放在斜口夹具上，通过电

动液压千斤顶夹紧。此时放置在斜

口夹具上的工件与锯带切割方向形

成的夹角（小于90°）与所需要

的坡口角度互余，开动锯床即可

加工出符合角度要求的坡口板。

6. 该斜口夹具装置应用特点

（1）一次成形，加工出合

表2 方案确定及优点分析

序号 项目 措施 优点

1 固定装置

 设计合适的框架结构  结构简单，易于加工制作，成本小

 选取强度足够的钢
板，焊接连接

 牢固可靠，可放置在锯床且不影响锯
床工作

2 夹持装置

 拆除原有的刨床夹具
工装上的电动液压千斤

顶使用

 安装方便，现成设备可直接利用，电
动高压油泵驱动，操作简单，节省人力

 锯床自带夹紧机构夹
持斜口夹具

 可快速装卸夹紧试件，夹持牢固，效
率高；外形美观，与设备整体协调一致

3 角度调节

装置

 对夹具加装转轴，在
侧板开弧形沟槽

 夹具可旋转，角度调节范围大，固定
牢稳

 磁角定位器测量度
数，螺栓调节并固定

 角度数据直观，调节简便易行，保证
锯割精度

图2 锯床自带夹具 图3 固定装置

下料方式 所需时间/min 所需人数 每次切割量/mm重复使用次数 优点 缺点

火焰切割 3 2 约6 11～12 
 切割速度快，机动灵活，

适合对坡口精度和质量要求

不高的焊接练习使用

 坡口精度低，耗材耗气、板变形

量大，存在氧化皮和淬硬层，不适

于加工不锈钢和有色金属

火焰切割

＋铣床铣
7 3 约9 5～6  坡口精度高  需要外委加工，周期长、费用

高，材料浪费多

火焰切割

＋刨床刨
7 2 约7～8 9～10  可刨去氧化皮和淬硬层，

坡口精度基本满足要求

 材料浪费多，板变形量大，刀具

消耗大，坡口面有沟纹和毛刺，劳

动强度大

锯床锯割

＋刨床刨
8 2 约6 11～12  坡口精度满足要求，无变

形、可加工多种材质金属

 需先锯再刨，工序多，耗人工，

劳动强度大

表1 运用不同方式制备同一类型坡口板
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图5 斜口夹具安放示意图
1.螺栓 2、8、9、10.12mm厚钢板 

3.30mm厚钢板 4.千斤顶 5.移动支撑板
6.待锯割试件 7.挡板 11.接电动高压油泵
 12.转轴机构 13.锯床自带夹具

14.千斤顶底座

表3 工作效率分析统计表

人员占用/人耗用时间/min

传统方式 2 8
应用新夹具后 1 4
对比 减少1 提高2倍

表4 材料重复利用分析统计表

每次

切割量/
mm

每块板

重复使用

次数

利用率

锯床加装

斜口夹具前
10 10 50%

锯床加装

斜口夹具后
约4 14～15 80%

图4 制作完毕的斜口夹具
1、7、12、13、14.12mm厚钢板 2.30mm厚钢板 3.千斤顶 4.移动支撑板 

5.待锯割试件 6、11.螺栓 8.挡板 9.转轴机构 10.千斤顶底座 15.接电动高压油泵

板，试件无变形，还可以加工不

锈钢和有色金属。坡口板表面光

滑，无毛刺、沟纹及淬硬层，焊

工领取试件后只需简单打磨即可

焊接。

（2）提高了工作效率，降低

人工成本（见表3）。

（3）提高了材料有效利用率

（见表4）。

7. 结语

通过应用实践证明，G Z -

4 2 5 0型卧式锯床采用斜口夹具

装置所加工的工件坡口角度均能

满足技术要求，速度快、质量好

且成本低，保证了工作的正常进

行，获得了较高的社会效益。

该夹具具有结构简单、定位

精确、紧固安全可靠、易调节、

生产效率高、易制作和造价低等特

点，且已获得国家实用新型专利

授权，值得在社会中推广应用。
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格坡口板。使用斜口夹具后，锯

床可直接一次成形所需角度坡口

牧野机床构建柔性自动化生产线战略合作联盟

2017年9月22日，在牧野中国昆山总部，牧野机

床（中国）有限公司与上海发那科机器人有限公司、

海克斯康测量技术（青岛）有限公司、深圳模德宝科

技股份有限公司正式签署了“柔性自动化生产线战略

合作协议”。牧野机床（中国）有限公司总裁朱良

先生、上海发那科机器人有限公司常务副总经理沈

岗先生、海克斯康测量技术（青岛）有限公司大中

华区执行副总裁郝健先生、深圳模德宝科技有限公

司总经理成亚飞先生现场签约，宁波市北仑区经济

和信息化局党委书记、局长蒋君齐先生、四方公司

的主要领导以及参加“牧野技术开放日”的嘉宾共

同见证。

仪式上，牧野机床（中国）有限公司总经理刘

浩然先生阐述了本次四方合作的目的：希望通过四

方的强强联手，把模具行业的柔性自动化水平推到

一个新的高度，把自动化的体系标准化、产业化。

最终提升用户体验，降低用户成本。


