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普通车床加工大螺距螺旋环方法研究

孙焕丽

宁夏天地奔牛实业集团有限公司第一加工分厂 宁夏 石嘴山 753001

为满足公司产品需要，需加工大螺距螺旋环，螺距为120mm，槽宽70mm，槽深10mm，分厂只能在普通

元车上加工，而分厂的普通元车在按停止键后，小车架还向前溜车40mm-60mm，所以给加工过程造成困难，解决问

题：（1）增加安全距离（2）选用合理刀具
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前言：

为了满足公司产品要求，需要加工螺旋环，螺距为

120mm，槽宽70mm,槽深10mm,以目前分厂现有的设备及

加工要求，只能选用在普通元车上完成加工[1]。

1 产品图样及工艺分析

该毛坯为钢板卷成的圆筒，外圆不规则，扁，所以

首先在保证图纸尺寸的前提下，（1）刀检外圆，保证图

纸尺寸，（2）加工两端面，保证与外圆及内孔垂直；

该工件属于薄壁产品，且车销螺纹过程中扭矩大，因

此为防止在加工过程中出现工件位移或震动，所以优先选

用一撑一顶的装夹方式，左端撑内孔，右端顶中心顶位，

设计如堵头，安装在工件右端，如图1的装夹方式：

1、卡盘；2、卡爪；3、工件；4、堵头；5、大冒顶尖

图1

在普通车床上加工螺纹，主轴带动工件每转一圈，

刀具应均匀的移动一个导程的距离，也就是120mm；如

图2所示的方法装夹后，卡盘端面到工件之间只有60mm

距离，由于设备使用年限长，丝杠存在间隙，主轴和刀具

运行并不同步，即主轴停止旋转后，溜板箱带动刀具可能

继续向前滑行 才能停车，这样必然造成刀架

撞到机床卡盘上的安全事故发生。为避免发生这样的事

故，需要操作者结合实际加工经验，并高度集中精神，

在切削到中间部位，及时按停止键，才能实现加工[2]。以

上的操作会使操作者特别疲劳，几乎不可避免的发生生

产事故。综上，利用现有的设备及工装，完成此类工件

加工几乎是不可能的[3]。

2 工装夹具改进措施

解决以上问题的办法有两个：1、修复设备，让设备

不溜车；2、增加安全距离到 ≥ 120mm,让开设备溜车的

20-60mm。经过分析，设备使用已超过15年，各部件均存

在磨损，恢复设备的出厂精度基本是不可能实现的[4]。因

此只有一个办法，增加安全距离，卡盘到工件的距离增

加到≥ 120mm,安全距离至少安全距离增加有两个措施：

（1）采用双卡盘的形式：机床夹盘夹持一个小夹

盘，小夹盘的直径小于工件螺纹外圆，车销时，车刀可

以顺利通过[5]。

（2）在小卡盘上的卡爪上焊接加长臂.。

（3）改进后的装夹方式：如图2所示，安全距离增

加到260mm，解决了安全距离小的问题，可以顺利实施

加工；

1、机床卡盘；2、卡爪；3、四爪卡盘；4、加长卡爪；5、工

件；6、堵头；7、大帽顶尖

图2

3 磨削使用合适刀具

以公司现有条件，用锋刚条，自己手磨车刀，如图3

图3
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刀具特点：刀具刃磨简单，切削刃强度差；在实际

使用中也发现存在着一些弊端：切削过程中不易断屑，

而且刀体细，经常折断，不适用于加工[6]。

经过在实践中不断的摸索及创新，用锋刚条磨制成

如下的刀刃形式，更好的用于加工中：

图4

刀具特点：刀具刃磨相对复杂，但是切削能力强，

切削刃强度好，切削变形较小，容易卷屑和断屑，刀体

厚实，耐冲击。

结束语：

随着机械加工技术的不断发展，数控化、自动化及

智能化的实现，加工大螺距螺旋环已不再是难题，但是

针对单件小批量的此类工件购置先进设备及先进刀具去

解决，从经济效益上分析，不是太好的选择，因此利用

普通车床及手磨刀解决单件特殊工件有它存在的价值。

针对这类不常加工，精度要求不高的特殊产品有借鉴的

价值。
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