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加 工 外 圆 用 的 均 匀 式 涨 胎

,

李 昌 沉
·

在勘探队
,

使用圆形薄壁零件较多
,

如岩心管接

手
,

套管接手等
,

均采用无徒纲管作为原材料
,

进行

加工卓削而成
。

由于管壁薄
,

容易变形
,

在进行外表

面的加工
、

事扣时
,

不榆是用大顶尖顶着加工
,

还是

用涨簧式心轴涨胎加工
,

其圆度
、

同心度偏差要求
,

均难以达到
,

而且效率很低
。

握过多次改革
,

我们制

出了一种新型涨胎 如图
,

用它不 仅 保敲了加工质

量
,

而且还大大提高了加工效率
。

用这种胎具加工水

泵缸套
、

立轴导管
,

都取得了较好的效果
。

酉己机床轴头或卡盘座

一涨胎本体 一顶紧螺母 一滑动瓦 一拉力

弹簧 一被加工工件 一强力压精弹簧

一
、

涨胎拮构

涨胎本体固定在机床主轴轴头或卡盘座上
,

在其

圆维部份
,

有与之相配的三块滑动瓦
,

滑动瓦上有两

矢槽
,

装有两条拉力弹簧
,

使三块瓦紧紧箍在本体的

维面上不致分离
。

顶紧螺母用来推动滑瓦
,

以便涨紧

工件
。

强力压精弹簧的作用
,

是当工件加工完后
,

松

开顶紧螺母时
,

推动滑动瓦右移而卸下工件
。

二
、

涨胎的特点

由于涨胎是靠三块滑动瓦在圆雄面上移动而涨紧
工件的

,

因而工件前后涨紧程度均匀
。

同时由于滑动

瓦的外圆表面与被加工工件内孔尺寸相同
,

这就保靓

了较高的加工精度
。

用此胎具加工工件时
,

进行一次

装夹
,

即可完成外圆表面的所有加工和倒梭等工序
。

三
、

制造和使用中的几个简魔

三块滑动瓦是由一个滑动套上等分切下来的
,

切 口尺寸以 一 毫米为宜
。

套 的 内雄与涨胎本体

的雄度应完全一致
,

并要求淬火后翩磨
。

内雄大小失

尺寸
,

要适应在工作时滑动瓦处于本体摊度部份的中

简位置
。

滑动套和本体的雄度部份配好以后
,

用顶紧

螺母顶住
,

精加工滑动套的外圆表面至被加工工件的

内孔尺寸
。

然后卸下滑动套
,

铣成三等分
,

用拉力弹

簧箍在槽内
,

将其装在涨胎本体上
,

即可使用
。

对不

同尺寸的工件
,

只要配换滑动瓦
,

仍 可 用 此 涨胎加

工
。

涨胎雄度不 能 太小
,

一般节雄角在 度左右

为宜
,

否别在卸工件时
,

弹簧不能推动滑动瓦 自动右

移
。

当节雄角由于精构限制不能加大时
,

可用下述方

法来解决卸工件的尚题 ①加 大 强 力 压精弹簧铜耕

直径 ④松开顶紧螺母后
,

用锤铿敲几下工件也可卸

下三 ④在滑动瓦的右端空刀部份事一凹槽
,

在顶紧螺

母的左端外圆部份率一凸台
,

装配时使凸台置于凹槽

内
,

当松开顶紧螺母时
,

便带动瓦右移而卸 下工件
。

以上三种方法
,

我侧都使用了
,

效果都很好
。
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