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薄壁滚筒槽体的加工装置及其加工方法

(57)摘要

本发明公开了薄壁滚筒槽体的加工装置，包

括卧式数控机床，其包括依次相连的主轴箱、床

身和尾座，主轴箱还连接有数控装置，数控装置

连接有安装在床身的刀架进给系统；主轴箱安装

有装配四个卡爪的卡盘，卡爪夹持有拨盘的凸

块，沿卡盘的直径方向设置有T型槽，其内卡设有

T型拨杆的横杆，卡盘的中心安装有顶尖a，其尖

部与凸块相接触，拨盘设置有与T型拨杆的竖杆

匹配的通孔，T型拨杆的竖杆穿过通孔接触有拨

块，拨块设置在与凸块相对的拨盘侧面，尾座靠

近拨盘的端面设置有顶尖b，其尖部接触有顶盘，

顶盘、拨盘以及卡盘的轴心对应。本发明薄壁滚

筒槽体的加工装置，解决了加工薄壁滚筒体槽体

时，不易装夹、产生应力变形及进刀尺寸设计不

合理的问题。
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1.薄壁滚筒槽体的加工装置，其特征在于，包括卧式数控机床，所述卧式数控机床包括

依次相连的主轴箱、床身和尾座，所述主轴箱还连接有数控装置(2)，所述数控装置(2)连接

有刀架进给系统(3)，所述刀架进给系统(3)安装在床身；

所述主轴箱安装有卡盘(8)，所述卡盘(8)至少安装有四个卡爪(9)，所述卡爪(9)夹持

有拨盘(1)的凸块，沿所述卡盘(8)的直径方向设置有T型槽，所述T型槽内卡设有T型拨杆

(7)的横杆，所述卡盘(8)的中心安装有顶尖a(10)，所述顶尖a(10)的尖部与拨盘(1)的凸块

相接触，所述拨盘(1)设置有与T型拨杆(7)的竖杆匹配的通孔，所述T型拨杆(7)的竖杆穿过

通孔接触有拨块(6)，所述拨块(6)设置在与凸块相对的拨盘(1)侧面，所述尾座靠近拨盘

(1)的端面设置有顶尖b(5)，所述顶尖b(5)的尖部接触有顶盘(4)，所述顶盘(4)、拨盘(1)以

及卡盘(8)的轴心对应。

2.如权利要求1所述的薄壁滚筒槽体的加工装置，其特征在于，所述卧式数控机床的刀

架进给系统(3)包括刀架台，沿所述刀架台的周边安装有车刀，所述刀架台设置在车身，所

述刀架台与数控装置相连。

3.如权利要求2所述的薄壁滚筒槽体的加工装置，其特征在于，所述拨盘(1)的凸块与

顶尖a(10)接触的一侧设置有与顶尖a(10)的尖头相匹配的中心孔a，所述顶盘(4)与顶尖b

(5)接触的一侧设置有与顶尖b(5)的尖头相匹配的中心孔b。

4.如权利要求1～3任意一项所述的薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，其特征在

于，具体按照以下步骤实施：

步骤1、选取待加工槽体，对所述待加工槽体进行加工前处理；

步骤2、在所述待加工槽体设置进刀口；

步骤3、将所述槽体安装在薄壁滚筒槽体的加工装置，启动机床，对所述槽体进行里巴

斯绳槽的加工处理，制得所述薄壁滚筒槽体。

5.如权利要求4所述的薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，其特征在于，所述步骤1

的前处理，具体按照以下步骤实施：

步骤1.1、去除所述待加工槽体的毛坯；

步骤1.2、对去除毛坯的所述待加工槽体进行去应力处理。

6.如权利要求4所述的薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，其特征在于，所述步骤2

具体为，在所述数控装置设置X向的最大进给速度ν，单位m/min；正常加工最低转速n，单位

为rad/min；设定爬坡高度h，单位为m；

则卧式数控机床在径向方向的进给最长时间t，单位为min，表示为：

则在所述进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β表示为：

根据进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β，采用车刀在所述槽体设置进刀口。

7.如权利要求5所述的薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，其特征在于，所述步骤

1.2中，去应力处理具体为将所述待加工槽体放置到加热炉内进行加热处理后，再进行冷却

处理至常温；所述加热处理的温度为400℃～600℃。
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薄壁滚筒槽体的加工装置及其加工方法

技术领域

[0001] 本发明属于石油机械设备技术领域，具体涉及薄壁滚筒槽体的加工装置,本发明

还涉及薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法。

背景技术

[0002] 薄壁滚筒体槽体的壁厚不大于10mm，长度不小于800mm，槽型为斜槽和直槽相接的

整体式滚筒体。由于薄壁滚筒体槽体结构的特殊性，在加工过程容易产生以下问题：(1)、不

易装夹，具体表现为里巴斯绳槽(一侧为进绳端，另一侧为爬坡端)以及槽体结构的特殊性，

在装夹过程很难达到绳槽的加工要求，也很难一次顺利装夹。(2)、易产生应力变形，具体表

现为槽体在加工过程中，由于结构的特殊性易产生应力变形，而加工完成后，内孔还易形成

椭圆或锥孔。(3)、槽体的进刀尺寸很难满足加工要求，具体表现为，若将进刀尺寸设计过

长，则里巴斯绳槽入口处的三角区域会增大，在滚筒正常运作时，第二层的绕绳绕到入口处

会因底层缺少支撑而塌陷，而当绕到第三层或第四层时入口就易产生夹绳、乱绳的问题；若

将进刀尺寸设计过短，在机床的正常转速下加工槽底时，易出现扎刀现象，导致机床的转速

降低，其切削力也会随之减弱，从而无法进行切削加工处理。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种薄壁滚筒槽体的加工装置，解决了现有技术中存在的加

工薄壁滚筒体槽体时，不易装夹、产生应力变形及进刀尺寸设计不合理的问题。

[0004] 本发明所采用的一种技术方案是，薄壁滚筒槽体的加工装置，包括卧式数控机床，

卧式数控机床包括依次相连的主轴箱、床身和尾座，主轴箱还连接有数控装置，数控装置连

接有刀架进给系统，刀架进给系统安装在床身；

[0005] 主轴箱安装有卡盘，卡盘至少安装有四个卡爪，卡爪夹持有拨盘的凸块，沿卡盘的

直径方向设置有T型槽，T型槽内卡设有T型拨杆的横杆，卡盘的中心安装有顶尖a，顶尖a的

尖部与拨盘的凸块相接触，拨盘设置有与T型拨杆的竖杆匹配的通孔，T型拨杆的竖杆穿过

通孔接触有拨块，拨块设置在与凸块相对的拨盘侧面，尾座靠近拨盘的端面设置有顶尖b，

顶尖b的尖部接触有顶盘，顶盘、拨盘以及卡盘的轴心对应。

[0006] 本发明的特点还在于：

[0007] 卧式数控机床的刀架进给系统包括刀架台，沿刀架台的周边安装有车刀，刀架台

设置在车身，刀架台与数控装置相连。

[0008] 拨盘的凸块与顶尖a接触的一侧设置有与顶尖a的尖头相匹配的中心孔a，顶盘与

顶尖b接触的一侧设置有与顶尖b的尖头相匹配的中心孔b。

[0009] 本发明所采用的另一种技术方案是，上述加工装置的加工方法，具体按照以下步

骤实施：

[0010] 步骤1、选取待加工槽体，对待加工槽体进行加工前处理；

[0011] 步骤2、在待加工槽体设置进刀口；
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[0012] 步骤3、将槽体安装在薄壁滚筒槽体的加工装置，启动机床，对槽体进行里巴斯绳

槽的加工处理，制得薄壁滚筒槽体。

[0013] 本发明另一种技术方案的特点还在于：

[0014] 步骤1的前处理，具体按照以下步骤实施：

[0015] 步骤1.1、去除待加工槽体的毛坯；

[0016] 步骤1.2、对去除毛坯的待加工槽体进行去应力处理。

[0017] 步骤2具体为，在数控装置设置X向的最大进给速度ν，单位m/min；正常加工最低转

速n，单位为rad/min；设定爬坡高度h，单位为m；

[0018] 则在进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β表示为：

[0019]

[0020] 根据进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β，采用车刀在槽体设置进刀口。

[0021] 步骤1.2中，去应力处理具体为将待加工槽体放置到加热炉内进行加热处理后，再

进行冷却处理至常温；加热处理的温度为400℃～600℃。

[0022] 本发明的有益效果是：

[0023] (1)本发明薄壁滚筒槽体的加工装置，通过顶盘、拨盘、拨块及拨杆将待加工薄壁

滚筒槽体加固稳定起来，有效地解决了大型薄壁槽体加工时装夹、连接以及加工过程中的

安全问题；加工出合理的进刀口尺寸，既提高了生产效率又解决了加工过程中的扎刀、钻机

使用过程中的夹绳、乱绳问题。

[0024] (2)本发明薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，在对薄壁滚筒槽体粗加工后，有

效地消除了加工过程中所产生的内应力，避免了大型薄壁件加工过程中应力变形问题；通

过设置卧式数控机床的参数，计算出适宜的进刀尺寸，从而加工出合理的进刀口尺寸，既提

高了生产效率又解决了加工过程中的扎刀和钻机使用过程中的夹绳、乱绳问题。

附图说明

[0025] 图1是本发明薄壁滚筒槽体的加工装置的剖视图；

[0026] 图2是本发明薄壁滚筒槽体的加工装置的进刀位置示意图；

[0027] 图3是薄壁滚筒槽体的展开示意图；

[0028] 图4是本发明薄壁滚筒槽体的加工装置的安装图。

[0029] 图中，1.拨盘，2.数控装置，3.刀架进给系统，4.顶盘，5.顶尖b，6.拨块，7.T型拨

杆，8.卡盘，9.卡爪，10.顶尖a。

具体实施方式

[0030] 下面结合附图和具体实施方式对本发明进行详细说明。

[0031] 本发明提供了薄壁滚筒槽体的加工装置，如图1、图4所示，包括卧式数控机床，型

号为CW61200或者CW61100，卧式数控机床包括依次相连的主轴箱、床身和尾座，主轴箱还连

接有数控装置2，数控装置2连接有刀架进给系统3，刀架进给系统3安装在床身；刀架进给系

统3包括刀架台，沿刀架台的周边安装有车刀，刀架台设置在车身，刀架台与数控装置相连。
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[0032] 主轴箱安装有卡盘8，卡盘8至少安装有四个卡爪9，卡爪9夹持有拨盘1的凸块，沿

卡盘8的直径方向设置有T型槽，T型槽内卡设有T型拨杆7的横杆，卡盘8的中心安装有顶尖

a10，顶尖a10的尖部与拨盘1的凸块相接触，拨盘1设置有与T型拨杆7的竖杆匹配的通孔，T

型拨杆7的竖杆穿过通孔接触有拨块6，拨块6设置在与凸块相对的拨盘1侧面，尾座靠近拨

盘1的端面设置有顶尖b5，顶尖b5的尖部接触有顶盘4，顶盘4、拨盘1以及卡盘8的轴心对应；

[0033] 拨盘1的凸块与顶尖a10接触的一侧设置有与顶尖a10的尖头相匹配的中心孔a，顶

尖a10的尖头卡设在中心孔a内，顶盘4与顶尖b5接触的一侧设置有与顶尖b5的尖头相匹配

的中心孔b，顶尖b5的尖头卡设在中心孔b内。

[0034] 本发明薄壁滚筒槽体的加工装置中主要部件的作用分别如下：

[0035] 顶盘4、拨盘1及拨杆7：将待加工槽体的轴向进行稳固，同时也增加了待加工槽体

转动时的承剪力，确保了加工安全；

[0036] 拨杆7及卡盘8：拨杆7和卡盘8上的卡爪9协同作用，可以将卧式数控车床的扭矩传

递到待加工槽体上，方便加工；

[0037] 刀架进给系统3：在进刀缺口位置进刀，在槽体上完成里巴斯绳槽的加工。

[0038] 本发明薄壁滚筒槽体的加工装置，工作过程如下：

[0039] 去除待加工槽体的毛坯；并对去除毛坯的待加工槽体进行去应力处理后，在薄壁

滚筒槽体的加工装置的顶盘4和拨盘1之间分别采用定位止口的方式通过螺栓将待加工槽

体进行安装稳固，并将拨盘1上的凸块卡设在卧式数控机床的卡盘8上的卡爪9之间，并将拨

块6卡设在待加工槽体的内孔处；在卧式数控机床的数控装置2上输入X向的最大进给速度

ν、正常加工最低转速n及设定爬坡高度h，得出适宜的进刀尺寸，启动卧式数控机床，将车床

调试合格后，采用刀架进给系统3上的车刀在待加工槽体上加工里巴斯绳槽。

[0040] 本发明还提供了薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法，具体按照以下步骤实施：

[0041] 步骤1、选取待加工槽体，对待加工槽体进行加工前处理；具体为：

[0042] 步骤1.1、去除待加工槽体的毛坯，待加工槽体的预留精加工余量为4～6mm；

[0043] 步骤1.2、对去除毛坯的待加工槽体进行去应力处理；具体为，将待加工槽体放置

到加热炉内进行加热处理后，再进行冷却处理至常温；加热处理的温度为400℃～600℃；主

要用于消除待加工槽体的应力；

[0044] 步骤2、在待加工槽体设置进刀口；具体为：

[0045] 在数控装置设置X向的最大进给速度ν，单位m/min；正常加工最低转速n，单位为

rad/min；设定爬坡高度h，单位为m；则在进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β表示

为：

[0046]

[0047] 根据在进给最长时间内卧式数控机床转过的圆心角β值，采用车刀在槽体设置进

刀口，如图2所示；

[0048] 步骤3、将槽体安装在薄壁滚筒槽体的加工装置，启动机床，对槽体进行里巴斯绳

槽的加工处理，制得薄壁滚筒槽体，如图3所示。

[0049] 本发明薄壁滚筒槽体的加工装置的加工方法的步骤2中，进给最长时间t(单位为
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min)内卧式数控机床转过的圆心角β的推理如下：

[0050] 卧式数控机床在径向方向的进给最长时间t表示为：

[0051]

[0052] 在所述进给最长时间t内卧式数控机床转过的圆心角β表示为：

[0053]

[0054] 由公式(2)和公式(3)得出圆心角β表示为：

[0055]
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图1

图2
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图3

图4
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