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中低速磁浮F轨加工用随行浮动夹紧

工装的设计
■■ 中铁宝桥集团有限公司　（陕西宝鸡　721006）　祁宝金

摘要：在磁浮工程F轨的加工过程中，由于机加工面较多，若采用普通的工装压板夹紧，部分加工面加工时，将会与刀具干

涉，需要在加工时倒换压板，影响加工效率，为此设计了随行浮动夹紧装置，提高效率，保证夹紧的可靠性。

在通常的机械加工中，夹

紧工装和被夹紧工件之间相对固

定，保证工件的夹紧可靠、稳

定。在中低速磁浮工程F轨加工过

程中，采用磁力吸盘和辅助工装

对F轨进行定位和夹紧，由于F轨

的特殊形状，加工面较多，在通

常的方法下定位夹紧后，加工过

程中夹紧元件同刀具干涉，需要

调整夹紧元件，影响加工效率。

为了提高加工效率，保证夹紧的

可靠性，设计了一种在F轨加工过

程中，既不会与刀具干涉，又不

会影响加工效率的随行浮动夹紧

工装，保证F轨加工的需要。

1. F轨的结构特点和加工方法

F轨是中低速磁浮轨道中的

一个重要零件，为F形截面细长

杆件，一般长度10m左右。需要

通过机械加工来保证F轨的精度

要求。F轨的毛坯为热轧F型钢，

各个机加工面留有3～5m m的加

工余量。F轨的截面形状如图1所

示。

随行浮动夹紧装置是为了在

面A、B和C加工完成，面3和面7

粗加工完成后，以面A和面B为基

准，定位夹紧后，分别完成面1、

面2、面3、面4、面5、面6、面7

和面8的加工。如图2所示。

F轨的机加工在龙门铣床或

其他工作台移动式铣床上进行。

工装框架固定在床身上，桥板立

柱固结在框架上，安装桥板安装

在桥板立柱上并可沿立柱进行转

动，方便随行浮动夹紧工装的安

装使用。随行浮动夹紧装置的压

紧导轮依靠弹簧力压紧在F轨的面

3和面7上，加工时工件F轨随工

作台进给运动，压紧导轮在F轨的

面3和面7上滚动，从而实现随行

夹紧。如图3所示。

随行浮动夹紧装置设置在刀

具附近，在刀具的前后各设置一

组随行浮动夹紧装置。在刀具刚

图1　F轨截面 图2　F轨加工面示意
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切入或者刚切出时，只有一组随

行浮动夹紧装置进行工作，在切

削过程中两组随行浮动夹紧装置

均进入工作状态。若采用专用机

床，多面同时加工，可在各个刀

具之间设置多组随行浮动夹紧装

置，保证夹紧的安全可靠。

2. 随行浮动夹紧装置的结

构设计和优点

随行浮动夹紧装置主要由安

装桥板、弹簧压紧机构、导轮平

衡机构和导轮部分等组成（见图

4）。

（1）安装桥板，为安装随行

浮动夹紧装置而设计。此桥板的

具体结构与本装置的联接方式等

根据机床、工装、刀具和加工工

件等具体情况进行设计；随行浮

动夹紧装置可在安装桥板上横向

和上下移动，并且安装桥板可沿

立柱进行转动，以便调整压紧位

置，便于随行浮动夹紧装置夹紧

力的调整，保证夹紧可靠。

（2）弹簧压紧机构，主要

由弹簧、弹簧轴、弹簧座、压盖

和弹簧调整螺栓等组成。它的作

用一是提供夹紧力，并根据实际

情况进行夹紧力的调整；二是使

压紧导轮随压紧面的变化进行浮

动。

（3）导轮平衡机构，主要由

上支撑体、下支撑体和销轴等组

成，构成导轮平衡机构，保证两

压紧导轮的受力平衡。

（4）导轮部分，主要由两导

轮和导轮轴等组成。导轮作为夹

紧元件，一是将弹簧提供的力传

给工件；二是可在压紧面上滚动

（或随工件做相对运动），实现

工装随行的目的，使夹紧位置始

图3　F轨加工示意

1.机床工作台　2.加工工件F轨　3.磁力吸盘　4.随行浮动装置　

5.安装桥板　6.桥板立柱　7.框架

图4　随行浮动装置

1.安装桥板　2.上支撑体　3.固定套　4.弹簧轴　5.弹簧力调整螺栓　6.压盖
7.弹簧座　8.弹簧　9、10、13.螺栓　11.复位套　12.调整垫

14.销轴　15.导轮　16.导轮轴　17.下支撑体

终处于刀具附近，保证正在加工

的部位夹紧可靠。

本设计的主要优点是：①

随行，是指夹紧元件或夹紧力随

加工过程中工件（或刀具）的移

动而跟随移动，即夹紧力随工件

或机床的移动而移动，使夹紧位

置（或夹紧力）始终处于刀具附

近，保证正在加工的部位夹紧力

可靠。②浮动，是指夹紧装置

（或夹紧力）可随工件被夹紧面

的不平或高低变化而适应浮动，

适应性大。③夹紧力可随工件的

变化和夹紧力要求进行调整。

3. 结语

本文针对中低速磁浮F轨截

面加工设计了随行浮动夹紧装

置，使F轨加工过程中的夹紧装置

可随F轨被夹紧面的不平或高低变

化而上下浮动，很好地适应了F轨
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的加工特点，避免了夹紧压板和

刀具之间的干涉，保证了F轨夹紧

可靠性，提高了加工效率，并在

中低速磁浮F轨的加工中得到了应

用，取得了良好的效果。随行浮

动夹紧的方式也可为细长杆件的

加工提供很好的借鉴和参考。
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车床用内孔双轮珩磨装置的设计
■■ 天水锻压机床（集团）有限公司   （甘肃　741020）　付忠诚

摘要：车床用双轮珩磨装置能实现对内孔的精加工，通过该装置简化了加工工艺，提高了加工效率。

我厂主要生产一些大型非标

设备，液压缸的缸体是这些产品

的关键零件之一。该零件的内壁

长时间受拉应力及摩擦力的冲击

载荷，其内孔表面粗糙度值R a＝

0.4～0.8μｍ，尺寸精度达6～7

级，几何公差及加工精度要求都

较高。因此，该零件的加工质量

将直接影响整台产品的质量及性

能，尤其是液压缸的密封性能和

密封件的使用寿命。所以，该零

件内孔加工成为关键工序之一，

采用车序加工已无法达到加工要

求，如增加设备，则成本高、使

用率低，如委外加工，则周期又

过长。因此，本文介绍了一种实

用的车床用内孔双轮珩磨装置，

只需要将该装置安装在普通车床

上，对需要加工的零件内孔进行

珩磨，即可解决上述问题。

1. 珩磨装置的结构、工作

原理及安装使用方法

（1）车床用内孔双轮珩磨装

置的结构如附图所示。磨杆座的

一端通过关节轴与磨杆的中间部

位轴接，磨杆座上安装有支轴2，

磨杆上对应地安装有支轴6，支轴

2和支轴6之间安装有限位杆，限

位杆上装有垫片和弹簧，垫片装

于弹簧两端，磨杆的一端通过联

接轴联接有联接底座，联接底座

上通过内六角圆柱头螺钉联接磨

轮座，磨轮座上通过销轴设置有

两个磨轮；支轴2和支轴6的一端

都设置有弹性挡圈7，关节轴的一

端设置有弹性挡圈9；磨杆与联接

底座的联接处设有定位轴，其作

用是定位磨杆与联接底座；联接

轴通过圆螺母及压垫将联接底座

固定于磨杆上。

（2）工作原理及安装使用

方法。将液压缸缸体装于车床

上，液压缸缸体外侧中间位置可

用中心架支撑，找正液压缸缸体

后夹紧。将该装置固定于车床刀

架上，磨轮头向内，调整好该装

置高度，并使磨杆座母线与车床

导轨平行，开动车床后，向左移

动刀架，使该装置伸进液压缸缸

体内孔中，再向后移动刀架，使

磨轮靠于液压缸缸体内壁，通过


