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在立铣上加工凸轮轴的研究与实践
’

杨书根
( 盐城市机床厂

,

盐城 2 2 4 。。 1 )

摘 要 介绍 通过 改变 立锐与分度头联接齿轮传动 比
,

并进 行 分度
,

从而 完成 凸轮轴加 工过

程 的一种 新的 工 艺
。

关键词 凸轮轴 传动 分度

分类号 T G 54

对于 凸轮轴的加工
,

一般是利用靠模来加工

的
。

而我厂在试制新产品的过程中
,

有如图 1 所示

的凸轮轴
,

在 无工装情况 下
,

在立铣上经过铣削
,

达到图样要求
。

现将加工过程介绍如下
。
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图 1 凸轮轴

工作原理

2 加工工艺

落料一取总长
,

钻中心孔一粗车一热处理一

修中心孔~ 精车~ 铣凸轮槽一磨外元

3 加工方法

( 1) 机床的调整
。

在工件加工前
,

必须先调整

铣床进给丝杆和螺母之间的间隙
,

使之小于工件

行程公差的 1 2/ 一 1 / 3
。

对于该工件的加工
,

我们

把螺母间隙调整在 0
.

1 m m 以内
。

( 2 )被加工工件装于分度头和尾座顶尖后
,

应

打表检查工件的经向跳动
,

使之符合图样要求
。

(3 ) 在挂轮的装配过程中
,

啮合齿轮之间的齿

侧间隙应在 。
.

1 m n : 左右
,

以便转动灵活
。

( 4 )应准确地进行刀 具对中
,

然后锁住横向进

给工作台
。

( 5 ) 为便于加工和提高效率
,

对于一批工件
,

应先将凸轮槽 I 加工完毕
,

再加工凸轮槽 月
。

但注

意
,

在加工凸轮槽 l 时
,

应将凸轮槽 11 的起始位置

铣好
,

以保证两槽相对位置的准确性
。

4 挂轮计算

( 1) 凸 轮 l 的挂轮
:

凸 轮 ! 的 螺杆 导程 5 -

根据立铣纵向丝杆与分度头王轴之间不同的

挂轮传动比
,

可以加工不同螺距的螺旋槽的原理
,

通过对图 1 凸 轮轴 l
,

11 螺旋槽的计算
,

可以分另lJ

算出导程
,

并据此算 出挂轮传动 比
。

同时配以惰轮

用来改变工件方 向
,

从而得到封闭的凸轮槽
。

3 6 0 m nr 只 10

6 O
= 6 0 m n l ,

而 X 5 3K 的纵向丝杆导程

`一 6
,

则传动 比
:
-

4 0 火 6 4 0 X 6

5 6 0
~ 4

,

通过查挂轮

表可得 Z ,
= 10 0

,

Z :
一 2 5

,

Z ;
= 90

,

Z
:

一 9 0

( 2 ) 凸轮 11 的挂轮
,

计算方法同上
:

收稿日期
:
1 9 9 9一 01 一 2 4
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。 3 6 0只 3 6
乙 ~

一一下下万万一 -

l乙 U
= 1 0 8

4 0 X 6 4 O X 6
`一不互一 一万 69 -

通过 查 挂 轮表 可 得 乙

Z ;

一 4 0

2
.

2 2… …

= 10 0
,

Z :
= 9 0

,

Z 。
=

、 3) 挂轮的装配如图 2

图 2 挂轮分配图

铣床纵向 丝 杆轴 2
.

隔套 3
.

分度 头 主轴

工件 5
.

尾 架项针

5 加工顺序

在 o0 时
,

将图 2 的 Z :

惰轮拿下
,

铣好 凸轮槽 !

的位置
,

然后纵 向移动工作台至凸轮槽 H 的位置
,

移动距离 5 一 6 9 m m 一 1 0 m m 一 1 8 m m 一 4 1 m m

8。
,

铣好凸轮 H 的位置
,

返回到 1位置
,

用手摇分度头

旋转 6 0
。 ,

铣好 。
“

一 6 0
“

的凸轮槽
。

在 60
。

时
,

将 / :

惰轮装上
,

通过工作 台的 移

动
,

带动分度头旋转 60
。 ,

铣好 6 00 一 12 。
。

凸轮槽
。

在 12 00 时
,

将图 2 的 Z 。

惰轮拿下
,

通过手摇

分度头旋转 1 2 0
。 ,

铣好 1 2 0
。

一 2 4 0
。

凸轮槽
。

在 2 4 。
。 ,

重新按图 2 位次序
,

将 2 1
.

2 : ,

2 3 ,

乙

齿轮装配
,

使工作台反向移动
,

铣削好 2 4 00 一 30 。
。

的凸轮槽
。

在 3 0 00 时
,

将齿轮 z 、

和 z 。

分离
,

手摇分度头

旋转 60
。 ,

这样凸轮槽 l 就加工完毕
。

当一批工件的 凸轮槽 l 加工完毕后
,

通过变

换 Z , ,

Z : ,

Z : ,

Z 、

的齿数
,

便可加工凸轮槽 11
,

在加

工前
,

必须将铣好的起始位置对 中
,

然后用与凸轮

槽 l 相同的原理加工
。

通过以上的加工
,

该工件完全符合图样要求
。
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