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(57)摘要

本实用新型公开了一种用于凸轮轴止推面

加工的车床，其包括主轴和滑轨，滑轨的一侧设

有支撑件，主轴上固有一传动轴，传动轴上设有

传动齿轮，该传动轴穿过支撑件并与一安装套连

接，安装套内设有第一顶尖，滑轨远离支撑件的

另一端设有尾座，尾座上设有第二顶尖，第一顶

尖和第二顶尖之间安装有凸轮轴。通过双顶尖固

定凸轮轴，在进行车床加工的时候，可以方便对

凸轮轴的端面进行定位，可以凸轮轴两端面作为

定位基点，通过车削的方式一次性对所有的止推

面进行加工，不需要多次定位，刀具也不会在车

削过程中出现大量磨损，避免了累计误差，同时

精简加工工序，大大降低生产成本。
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1.一种用于凸轮轴止推面加工的车床，其特征在于包括主轴和滑轨，所述滑轨的一侧

设有支撑件，所述主轴上固有一传动轴，所述传动轴上设有传动齿轮，该传动轴穿过所述支

撑件并与一安装套连接，所述安装套内设有第一顶尖，所述滑轨远离所述支撑件的另一端

设有尾座，所述尾座上设有第二顶尖，所述第一顶尖和第二顶尖之间安装有凸轮轴，所述滑

轨上还设有滑台，所述滑台上设有第二滑轨，所述第二滑轨上安装有刀座，所述刀座上可旋

转地设有刀架，所述刀架上设有第一安装部和第二安装部，所述第二安装部上设有斜面，所

述第二安装部通过螺栓安装在所述刀架上，所述第一安装部的两侧安装有止推面刀具，所

止推面刀具由左车刀和右车刀组成，所述第二安装部两侧安装有端面刀具，所述端面刀具

的刀尖角度为35°。

2.根据权利要求1所述的用于凸轮轴止推面加工的车床，其特征在于，所述滑轨的一侧

设有传动丝杆，该传动丝杆穿过所述滑台，所述传动丝杆的一端通过变速齿轮结构与所述

传动齿轮连接，该传动丝杆的另一端设有第一手轮。

3.根据权利要求1所述的用于凸轮轴止推面加工的车床，其特征在于，所述凸轮轴包括

第一端面和第二端面，所述第一端面和第二端面中间分别设有第一中心孔和第二中心孔，

所述第一顶尖顶入所述第一中心孔，所述第二顶尖顶入所述第二中心孔。

4.根据权利要求3所述的用于凸轮轴止推面加工的车床，其特征在于，所述第一中心孔

的深度大于所述第一顶尖伸入所述第一中心孔的长度，所述第二中心孔的深度大于所述第

二顶尖伸入所述第二中心孔的长度。
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一种用于凸轮轴止推面加工的车床

技术领域

[0001] 本实用新型属于凸轮轴加工设备领域，尤其是涉及一种用于凸轮轴止推面加工的

车床。

背景技术

[0002] 凸轮轴是汽车发动机的重要的部件，为保证发动机能够正常运作，凸轮轴需要有

足够的强度和刚度，且凸轮轴的止推面的粗糙度上需要满足一定要求。现有的凸轮轴的加

工方式，是将凸轮轴推送到磨床上进行加工，但为保证加工精度，在磨床粗加工后，还需要

安装到精加工磨床上加工，此种方式需要花费的时间较长，且对砂轮的消耗比较大，止推的

宽度由砂轮宽度保证，砂轮消耗大，工艺成本高，效率较低。

[0003] 此外，通过磨削加工，在加工一个止推面后，需要在已加工的止推面的基础上在进

行重新定位计算，因为砂轮也会存在磨损，多次定位，容易产生累计误差，一旦误差过大就

会导致凸轮轴报废。有必要对现有的工序进行改进。

实用新型内容

[0004] 为了解决上述现有技术存在的缺陷，本实用新型提出了一种用于凸轮轴止推面加

工的车床，其避免了传统的磨削加工结构，采用车床精车方式对凸轮轴的止推面进行加工，

可以在粗车的基础上直接更换精车刀具对凸轮轴的止推面进行加工。一次性加工完成，不

需要拆卸装夹，避免安装误差和累积误差。

[0005] 本实用新型的技术方案是这样实现的：

[0006] 一种用于凸轮轴止推面加工的车床，其特征在于包括主轴和滑轨，所述滑轨的一

侧设有支撑件，所述主轴上固有一传动轴，所述传动轴上设有传动齿轮，该传动轴穿过所述

支撑件并与一安装套连接，所述安装套内设有第一顶尖，所述滑轨远离所述支撑件的另一

端设有尾座，所述尾座上设有第二顶尖，所述第一顶尖和第二顶尖之间安装有凸轮轴，所述

滑轨上还设有滑台，所述滑台上设有第二滑轨，所述第二滑轨上安装有刀座，所述刀座上可

旋转地设有刀架，所述刀架上设有第一安装部和第二安装部，所述第二安装部上设有斜面，

所述第二安装部通过螺栓安装在所述刀架上，所述第一安装部的两侧安装有止推面刀具，

所止推面刀具由左车刀和右车刀组成，所述第二安装部两侧安装有端面刀具，所述端面刀

具的刀尖角度为35°。

[0007] 在本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床中，所述滑轨的一侧设有传动

丝杆，该传动丝杆穿过所述滑台，所述传动丝杆的一端通过变速齿轮结构与所述传动齿轮

连接，该传动丝杆的另一端设有第一手轮。

[0008] 在本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床中，所述凸轮轴包括第一端面

和第二端面，所述第一端面和第二端面中间分别设有第一中心孔和第二中心孔，所述第一

顶尖顶入所述第一中心孔，所述第二顶尖顶入所述第二中心孔。

[0009] 在本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床中，所述第一中心孔的深度大
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于所述第一顶尖伸入所述第一中心孔的长度，所述第二中心孔的深度大于所述第二顶尖伸

入所述第二中心孔的长度。

[0010] 实施本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床，具有以下有益效果：

[0011] (1)精简加工工序，通过车床加工，将止推面车刀和端面车刀组合，可以同时加工

止推面和端面，此外，还可以在粗加工的基础上直接进行精车加工止推面，不需要更换工

序，只需要在到滑台上更换一把精车刀具。减少设备损耗，提高生产效率。

[0012] (2)通过双顶尖固定凸轮轴，在进行车床加工的时候，可以方便对凸轮轴的端面进

行定位，可以凸轮轴两端面作为定位基点，通过车削的方式一次性对所有的止推面进行加

工，不需要多次定位，刀具也不会在车削过程中出现大量磨损，避免了累计误差，同时精简

加工工序，大大降低生产成本。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床的结构示意图；

[0014] 图2为图1中刀架的加工示意图；

[0015] 图3为本实用新型的凸轮轴的结构示意图；

[0016] 图4为凸轮轴与第一顶尖的安装示意图；

[0017] 图5为凸轮轴与第二顶尖的安装示意图。

具体实施方式

[0018] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述。

[0019] 如图1至图5所示的本实用新型的这种用于凸轮轴止推面加工的车床，其包括主轴

10和滑轨11，滑轨11的一侧设有支撑件12，主轴10上固有一传动轴101，传动轴101上设有传

动齿轮102，该传动轴101穿过支撑件12并与一安装套13连接。

[0020] 安装套13内设有第一顶尖131，滑轨11远离支撑件12的另一端设有尾座  14，尾座

14上设有第二顶尖141，第一顶尖131和第二顶尖141之间安装有凸轮轴15，凸轮轴15包括第

一端面151和第二端面152，第一端面151和第二端面152中间分别设有第一中心孔153和第

二中心孔154，第一顶尖131顶入第一中心孔153，第二顶尖141顶入第二中心孔154。第一中

心孔153的深度大于第一顶尖131伸入第一中心孔153的长度，第二中心孔154的深度大于第

二顶尖141伸入第二中心孔154的长度。通过双顶尖固定凸轮轴15，在进行车床加工的时候，

可以方便对凸轮轴15的端面进行定位，可以凸轮轴15两端面作为定位基点，通过车削的方

式一次性对所有的止推面155进行加工，不需要多次定位，刀具也不会在车削过程中出现大

量磨损，避免了累计误差，同时精简加工工序，大大降低生产成本。

[0021] 滑轨11上还设有滑台111，滑台111上设有第二滑轨112，第二滑轨112  上安装有刀

座137，刀座137上可旋转地设有刀架113。通过旋转刀架113可以方便对凸轮轴15两端进行

加工。刀架113上设有第一安装部114和第二安装部115，第二安装部115上设有斜面116，避

免在加工的时候与顶尖产生干涉。第二安装部115通过螺栓117安装在刀架113上，第一安装

部114的一侧安装有止推面刀具118，所止推面刀具118由左车刀132和右车刀133组成，第二

安装部115上安装有端面刀具119，端面刀具119的刀尖角度为35°，采用较窄端面刀具，避免
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加工过程中与顶尖产生干涉，保证加工止推面的同时可以对端面进行加工。精简加工工序，

通过车床加工，将止推面车刀和端面车刀组合，可以同时加工止推面和端面，加工效率高。

此外，还可以在粗加工的基础上直接进行精车加工止推面，不需要更换工序，只需要在到刀

架上更换一把精车刀具。减少设备损耗，提高生产效率。

[0022] 滑轨11的一侧设有传动丝杆134，该传动丝杆134穿过滑台111，传动丝杆134的一

端通过变速齿轮结构135与传动齿轮102连接，该传动丝杆134的另一端设有第一手轮136。

传动丝杆134控制滑台111在滑轨11上运动，对凸轮轴15的止推面进行车削。车床控制中心

通过变速齿轮结构135自动控制滑台111的移动速度以及位置，同时还可以手动通过第一手

轮136进行手动车削加工。

[0023] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型，凡在本

实用新型的精神和原则之内，所作的任何修改，等同替换和改进等，均应包含在本实用新型

的保护范围之内。
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