浅谈C6132A普通车床尾座调整安装测量的改进措施

【摘要】本文是通过对C6132A普通车床尾座长期生产当中，出现的问题比较多。尾座的作用用来钻孔、打中心孔、加工长轴可以顶着另一端。利用尾座还可以加工偏心轴。对尾座的结构进行改进，使尾座在调整、安装和测量等方面，从而可以提高生产效率和缩短生产周期保证质量，而且更方便地达到各项的精度要求。如：尾座底板磨损后对尾座套筒等高的影响、上母线和侧母线偏心的影响等等，同样可以利用改进后的措施进行修复。
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【正文】C6132A普通车床是我校的优质产品之一，已是我校生产了二十多年的“老产品”。在这二十多年里都是通过教师指导学生进行调整、安装和测量来生产的。这可使学生在实习期间获得更多的实践经验和更快地提高操作技能。
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尾座的主要作用是支承工件或在尾座顶尖套筒中装上钻头、铰刀、圆板牙等刀具来加工工件。而且，要求尾座顶尖套筒移动轻便，在承受切削载荷时稳定可靠。

一、改进前尾座的调整、安装和测量方法

1、改进前尾座的结构工艺

尾座的主要结构由尾座底板、尾座体和套筒三大部分组成。（如图1尾座结构）
                                            图1尾座结构
（1）尾座底板和尾座体经刨削成形后，以平板和角度直尺为基准，对尾座体底面和反V型槽进行刮削，使其达到加工精度要求（每25×25㎜²内不少于8个点）

（2）以尾座体为基准对尾座底板进行配刮，使其两者的结合面和V型偏移导轨面达到接触精度要求。（每25×25㎜²内不少于8个点）

（3）以床身上尾座导轨为基准配刮尾座底板使其达到精度要求。（平行度纵向和横向全长在0.02㎜范围内，尾座导轨与尾座底板V型偏移导轨的垂直度全长在0.02㎜范围内。）

（4）由尾座底板为基准，测量底板到主轴锥孔的中心高度，再对尾座体套筒孔进行镗削加工。

2、改进前对尾座部件进行调整、测量

（1） 溜板移动对尾座套筒伸出长度的平行度测量

将尾座套筒伸出尾座体100㎜左右，而且与尾座体锁紧。转动手轮，使大拖板上的百分表，触于顶尖套筒的上母线和侧母线上，检查百分表在100mm范围内的读数差值，即是顶尖伸出方向的平行度误差值。

一般这二项的精度要求如下：上母线公差为0.01/100mm，只许“抬头”；侧母线公差为0.03/100mm，只许“里勾”。

（2）溜板移动对尾座套筒锥孔中心线的平行度

在尾座套筒内插入一根检验心轴（300mm长），尾座套筒退回尾座体内并且锁紧。然后转动手轮，使大拖板上百分表触于检验心轴的上母线和侧母线上。百分表在300mm长度范围内的读数差值，即顶尖套内锥孔中心线与床身导轨的平行度误差。其上母线允差0.03/300mm；侧母线允差：0.03/300mm
为了消除检验心轴本身误差对测量的影响，一次检验后，将检验心轴退出，转180°再插入检验一次，两次测量结果的代数和之半，即为该项误差值。

（2） 调整主轴锥孔中心线和尾座套筒锥孔中心线对床身导轨的等距离

（即等高）

测量方法如下：分别测量主轴和尾座锥孔中心线的上母线，再对照两检验心轴的直径尺寸和百分表读数，经计算求得。在测量之前，也要校正两检验心轴在水平平面内与床身导轨的平行度。

测量结果应满足上母线允差0.06mm（只许尾座高）的要求。若超差则通过刮削尾座底板来调整。（如图2尾座等高测量）
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图2尾座等高测量
综上所述：1、尾座底板与床身导轨的水平和垂直方向的平行度、V形偏移导轨和床身导轨的垂直度。这二项刮削要求比较高。平行度全长要求在0.02mm范围内垂直度同样也是，而这些都是由教师从旁指导学生去完成的。

2、溜板移动对尾座套筒锥孔中心线的平行度测量（即上母线和侧母线的平行度），若超差都要通过刮削来保证，这样做费时又费力。

3、在尾座套筒侧母线调整时，经常出现尾座底板与尾座体结合面接触不良和V型偏移导轨接触面不从重，从而影响了主轴锥孔中心和尾座套筒侧母线的平行度。在车削锥度时，调整锥度的偏移量也不准确。
4、主轴锥孔中心和尾座套筒锥孔中心的等高，同样也是通过刮削来完成的。在机加工的时候，由于加工条件有限积累的误差比较大时，最终要由刮削来完成。

所以，在刮削尾座的时候，还要要求对尾座套筒上母线和侧母线、主轴锥孔中心与尾座套筒锥孔中心的等高，这三方面同时来控制。而且要求学生的综合分析能力和刮削的操作技能较高，使得尾座的生产效率较低和生产周期比较长。
二、改进后尾座的调整、安装和测量方法

1、改进后尾座的结构工艺(如图3)
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图3尾座改进后结构
1   键  2   锁紧螺母  3   调整螺丝

（1）尾座底板和尾座体经刨削成形后，可进行粗磨加工两结合面。 

（2）对各个螺孔和销孔进行加工完成后，将两结合面进行精磨加工。

（3）以尾座导轨为基准对尾座底板进行配刮，直至其达到所需平行度要求为止。

（4）同样以尾座底板为基准，测量底板到主轴锥孔的中心高度，再对尾座体套筒孔进行镗削加工。

2、改进后对尾座部件进行调整、测量

为了加工方便在保证质量的前提下，提高生产效率和缩短生产周期，我以专用心轴代替套筒进行测量。

（1） 溜板移动对尾座套筒孔平行度测量

以专用心轴为基准对尾座套筒孔进行配刮加工，以消除镗削加工的误差和相贯孔挤出的毛刺，直至心轴在其内能移动轻便（间隙不得超过0.03mm内），将心轴伸出尾座体100㎜左右，转动手轮，使大拖板上的百分表，触于顶尖套筒的上母线和侧母线上，检查百分表在100mm范围内的读数差值，即是顶尖伸出方向的平行度误差值。

    在测量过程中发现，侧母线超差时可通过调整螺丝进行调整，而不再用刮削来进行调整。上母线侧可通过磨削来达到的。溜板移动对尾座套筒锥孔中心线的平行度测量，这一项可省略是由尾座套筒加工来保证。主要是心轴伸出的长度比较长，尾座套筒锥孔直径比较小，而引起的测量误差较大和测量不准确。

（2）调整主轴中心线和尾座套筒中心线对床身导轨的等距离（即等高）

    尾座套筒中心等高测量安排在最后，即车床试车检验合格完成后。在主轴卡盘上装夹一试车件，将它车削成同尾座套筒公差一样。以试车件为基准，把大拖板上的百分表，触于试车件上。将百分表的读数调零，对尾座套筒进行测量比较，两者的相差值，就是主轴和尾座套筒中心的等高值0.06mm(只许尾座高)。若超差较大时，可通过磨削尾座体和尾座底板的结合面来调整。若超差较少时，可通过对尾座底板与床身结合面进行刮削来调整其高度。
    综上所述： 1、生产效率提高，尾座底板与床身导轨的水平和垂直方向的平行度、V形偏移导轨和床身导轨的垂直度。可直接以磨削来保证和控制。

2、劳动强度降低，超差的精度不须通过刮削来保证，可直接进行磨削完成，减低了学生的劳动强度。
3、技术质量易保证，改进后的准确度较高，若超差只进行调整，不需要用刮削来调整，机械化程度较高。
三、结论

以上所述，是本人通过对C6132A普通车床尾座进行改进的体会。以侧面反映在现今社会生产中，生产效率是决定于企业的竞争能力，设备改进方法对提高生产效率和缩短生产有着其重要地位，善于改进结构工艺、多借助机械设备，可更容易地保证生产质量。
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