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铣豆动力头
■■ 齐重数控装备股份有限公司　（黑龙江齐齐哈尔　161005）　陈栋梁 马树军

摘要：加工花纹钢板的两个轧辊表面上均匀的分布着菱形的凹槽，加工此凹槽一般用专用机床，结构复杂，制造成本高，为

了降低制造成本，研发了一种在车床上使用的铣豆动力头，其以独立的附件形式把合在数控卧式车床的刀架前端，经过实际

验证，效果显著。

关键词：板材；轧辊；钢板；花纹钢板；菱形凹槽；铣豆动力头

板材的生产是通过轧钢机的

两对轧辊，相反转动将柱形钢料

挤压而成。板材根据不同的使用

要求又分为很多种，包括一般结

构钢板、焊接结构用耐候钢板、

花纹钢板、桥梁用钢板和船体结

构用钢板。其中在生活中常见的

是一般结构钢板和花纹钢板，加

工一般结构钢板的两个轧辊外表

面为标准的圆柱面，而加工花纹

钢板的两个轧辊表面上就均匀地

分布着菱形的凹槽，加工此凹槽

一般用专用机床，结构复杂，制

造成本高，为了降低制造成本，

研发了一种在车床上使用的铣豆

动力头，其以独立的附件形式把

合在数控卧式车床的刀架前端，

动力头有两个工作位置，由人工

手动将动力头锁定，通过程序控

制数控卧式车床主轴的分度及刀

架的进给，完成菱形凹槽的铣削

加工——铣豆。

1. 铣豆动力头的工作原理

铣削箱体可以在一个固定支

座上旋转，在固定支座的左、右

45°位置各有一个机械挡块，铣

削箱体在左、右位置时被机械挡

块定死，锁紧箱体螺钉，在铣削

箱体内装有降速齿轮、铣削主轴

及扁豆铣刀，铣削电动机安装在

铣削箱体外侧，与箱体内的降速

齿轮联接，装置中传动齿轮部分

的润滑采用的是手动润滑方式。    

2. 结构组成

铣豆动力头如图 1、图 2所

示。

固定支座通过螺栓把合在数

控卧式车床的上刀架前端面上，

滚针轴承外环安装于固定支座内

并通过法兰盘将外环固定，法兰

轴将滚针轴承内环固定在铣削箱

体上，圆弧齿条把合在固定支座

上，转度蜗杆固定在铣削箱体

上，通过扳手转动转度蜗杆带动

铣削箱体旋转。当旋转挡块与固

定挡块接触时为其中一个工作位

置，此时指针指示的旋转角度为

45°。用扳手拧紧4个T形槽螺

钉，联接铣削电动机，起动电动

机，按照数控程序进行加工，分

度完成后，X轴进给铣豆→X轴

后退→Z轴移动→X轴进给铣豆，

以此往复，直至将轧辊全长的一

个方向的铣削加工完成，退回上

刀架到0位。将铣削箱体的4个T

形槽螺钉放松，扳手转动转度蜗

杆带动铣削箱体反向旋转，当旋

转挡块与固定挡块接触时为另一

个工作位置，此时指针指示的旋

转角度为45°。用扳手拧紧4个T

形槽螺钉，起动电动机，按照数

控程序进行加工，分度完成后，

X轴进给铣豆→X轴后退→Z轴 

移动→X轴进给铣豆，以此往

复，直至将轧辊全长的一个方向

的铣削加工完成，退回上刀架到0

位。此时轧辊加工完毕。

铣削箱体上安装有端板，铣

削电动机把合在端板上，电动机

通过键15与齿轮轴联结，齿轮轴

前段安装有圆锥滚子轴承13，后

端同样有圆锥滚子轴承支撑，齿

轮轴与齿轮啮合，齿轮通过键19

与铣削主轴联结，传动轴由3个

轴承支撑，分别是尾端的球轴承

18，圆锥滚子轴承21和22，传动

轴前端设置有密封法兰。铣削主

轴有部分悬在箱体之外，用于安
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装扁豆铣刀，扁豆铣刀通过锁紧

螺母锁紧，通过键24与铣削主轴

联结，为了抵抗铣削的抗力，在

铣削主轴端头设置有支撑法兰，

在支撑法兰内安装有球轴承28与

铣削主轴联接。

当更换铣刀时将支撑法兰连

带球轴承28一同拆下，将锁紧螺

母拆下便可拆下扁豆铣刀，更换

新铣刀。

3. 应用实例

在为某公司设计的数控重

型卧式车床上就应用了该铣豆动

力头，在该数控重型卧式车床的

设计之初并没有铣豆动力头，用

户使用了几年后，为提高在轧辊

上铣豆的效率，特与我公司协商

讨论，是否能够在原卧式车床上

增加可以加工扁豆的装置，并给

我公司提出具体的要求。通过我

公司的研究试制，最终定型为此

种铣豆动力头，此动力头的铣削

电动机为4kW的变频电动机，齿

轮降速比为18∶74，同时配备了

铣削用的喷雾冷却装置，并提供

图1　铣豆动力头内部结构

1—固定挡块　2—旋转挡块　3—T形槽螺钉　4—螺栓　5—指针　6—法兰盘　7—法兰轴
　8—滚针轴承　9—圆弧齿条　10—转度蜗杆　11—固定支座　12—铣削箱体　
13、21、22—圆锥滚子轴承　14—齿轮轴　15、19、24—键　16—铣削电动机　

17—端板　18、28—球轴承　20—齿轮　23—密封法兰　25—扁豆铣刀　
26—锁紧螺母　27—铣削主轴　29—支撑法兰

图２　铣豆动力头外观
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孔位置度测具的设计
■■ 中国航发南方公司　（湖南株洲　412002）　刘　梅

摘要：本文针对以花键轴线为基准的待检测件孔位置度是否合格的难题，设计了一种孔位置度检测装置，并提出其检测方

法——采取与滚棒尺寸相等的球头定位销定角向，结合两个顶尖直接找正花键轴线的定位方式，配合测量销，通过检测装置

上的孔看能否插入零件，以此来判断测量孔的位置度是否合格，解决了难题。

关键词：花键轴线为基准；孔位置度；定位；球头角向定位销；顶尖

花键类零件定心精度要求

较高，而且承受的载荷很大，是

发动机上的重要部件。以前公司

小批量生产时，测量以花键轴线

为基准的孔的位置度完全在三坐

标测量机上进行，先检测出具体

位置度值，再判断合格与否。该

项检测的技术水平要求高、工期

长、费用高且不适合生产现场随

时测量。

现阶段，随着航空发动机生

产的不断发展壮大，对于大批量

的零件检测，继续在三坐标测量

机上检测，则工期更长、费用和

劳动强度更大，因此很有必要设

计一种在操作现场就可以检测零

件是否合格的工装来改善现状，

本文就此提供了一种孔位置度检

测装置及检测方法，重点做如下

介绍。

1. 问题提出

已知零件结构为渐开线外花

键长轴类结构，以花键轴线为基

准的孔位置度检测的零件如图1所

示，外花键形状D—D剖。零件已

知参数见表1，φC＝φ3＋0.1 
＋0 mm，

L＝30－0 
－0.3mm，工艺要求以外花键

轴线为基准，判断φ C孔的位置

度 是 否 合 格 ， 使 满 足 位 置 度

φ0.1mm的要求。

图1　零件示意

给用户使用，实际验证完全满足

要求。在用户没有很大资金投入

的情况下，卧式车床增加了一项

功能，并且大大的提高了加工效

率，达到了令人满意的效果。

4. 结语

设计此种铣削动力头时需根

据扁豆的大小计算确定铣削电动

机的功率及转速，确定扁豆铣刀

的直径，更应注意当铣削箱体旋

转45°后，待加工轧辊的切削截

面形状尺寸都将发生变化，铣削

箱体不得与工件干涉。另外此动

力头需要卧式车床主轴箱有分度

功能来配合使用。此铣豆动力头

使零件铣豆加工的效率提高了3

倍，且制造成本低廉，对同类设

计具有参考作用。
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表1　零件参数　

模数/mm 1

齿数/齿 11

压力角（°） 30

滚棒d/mm 1.732

渐开线起始圆直径/mm 9.5

花键E测棒间尺寸MB 分6组
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