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摘要 本文介绍一种设计新颖的锐削内球面的靠模装置
,

采用滚动轴承为靠模
,

即简化结构又 提

荡加工精度
2

建立了误差计算公式并用计算机程序进行计算
2

键关词 内球面
,

靠模
,

误差

。 前言

内球面的加工方法很多
2

撞削较大的内球面
,

可用专用刀具进行加工
,

锤刀与 工 件 除

作 相对旋转运动外
,

还得作圆弧进给运动
,

必须设计一套传动系统来实现
,

其结构复杂 8 撞

削直径较小的内球面
,

可用成形车刀加工
,

虽然结构简单
,

因车刀和工件接触面大
,

容易振

动
,

只能采用较低的切削速度和较小的进给量
,

生产率很低
,

同时精度很难保证
2

在综合分

析常规的加工方法基础上
, 我们设计出撞削内球面的靠模装置

,

并通过计算机进行 误差分析

计算
,

选择较合理的结构参数
。

本装置特另1 适应于小型工厂及 乡镇企业
, 已在生产中取得效

益
。 9

结构设计

�
2

� 工作原理

结构见图 � ,

工作时
,

工件安装在卡盘上
,

撞刀装在刀 架上
2

内球面 由两种运动形成
,

即主轴的回转切削运动和刀杆 由靠模轴承作圆弧进给运动
2

安装时
,

把车床上横拖板的丝杠

抽掉
,

把顶杆装在原丝杆处
,

在横拖板装上靠模触销
2

靠模轴承用单列向心球轴承
,

由芯轴

固定在支承板上
2

弹簧的作用力使靠模触销与靠模轴承接触
,

因轴承外圈转动
,

使之与靠模

触销作相对滚动
2

粗撞时
,

靠弹簧的作用力先使顶杆上螺栓与固定档销接触
,

在第一 刀完成

粗锉内圆柱孔后
,

靠模触销才与靠模轴承接触
2

当拖板作纵向进给移动时
,

第二刀就可以撞

出内球面
2

�
2

� 装且的调整

加工时
,

为了使内球面宽度中心线对称
,

在加工第一个零件时必须调刀
2

在垂直导轨方
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2
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为了确立计算公式
,
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,
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+ ; 在其它条件不变情况下
,

当刀尖圆弧半径与靠模触销圆弧半径相等时
,

其工件的误

差较小
。

, ; 当靠模触销圆弧与刀尖圆弧中心距误差忽略不计时
,

升角越大
,

工件误差越大
。

加

工直径大的内球面
,

靠模装置 引起的工件误差较小
#

·

. ; 当考虑靠模触销圆弧与刀尖圆弧中心距误差及其它参数的误差时
,

上述误 差 可 以

互相抵销一部分
。

只要误差选择合理
,

即所有误差均为正误差或负误差时
,

可 以减少工件的

误差
#

但若误差选择不合理
,

如靠模触销圆弧与刀尖圆弧中心距的误差为负误 差系 其 它 参

溥的渴养乡正鳞
, 会
卿

工件
麒徽
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< 7 上述式 Λ 3 7
,

Λ �。7 误差理论公式
, ‘

也适用于非圆靠模加工时的误差分析
2

本 文得到陈希达教授的指导
,

在此表示 惑错
。
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