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1前言

1.1课题内容

    设计一台加工 ZH1105W柴油机机体左面、右面和后面螺纹底孔的钻孔专机，

具体进行总体设计和夹具设计，在完成“三图一卡”的基础上，主要完成夹具的

设计。

1.2课题来由

1.2.1 课题背景

    随着中国制造业的发展，普通机床已经越来越不能满足现代加工工艺及提高

劳动生产率的要求。组合机床因其各种部件的通用化、标准化程度较高,结构与

实现相对较容易,操作简单,能大大提高生产效率,较好保证加工质量的要求,性

能稳定等诸多优点在大批量零件加工业中得到广泛的应用。虽然各种新工艺、新

的加工方法不断涌现且得到广泛应用,现代制造工程对从各个角度对组合机床提

出了愈来愈高的要求，但是组合机床不断吸取新技术成果而完善和发展，在现代

加工业中仍然拥有它的一席之地,发挥着并仍将发挥它的重要作用。

1.2.2 课题要求

为了保证零件的加工精度，在整个设计过程中应满足以下几点要求：

a) 机床应能满足加工要求，保证其加工精度。

b) 机床应运转平稳，工作可靠，结构简单，装卸方便，便于维修、调整。

c) 机床尽量选用通用件，以便降低制造成本。

    d) 夹具设计要求定位合理，夹紧可靠，结构简单，操作简便。

1.2.3 组合机床国内外发展概况

我国加入 WTO以后，制造业所面临的机遇与挑战并存。组合机床行业企业适

时调整战略，采取了积极的应对策略，出现了产、销两旺的良好势头，截至 2002

年 9月份，组合机床行业企业仅组合机床产品一项，据不完全统计产量已达 800

余台，产值达 3个亿以上，较 2001年同比增长了 10%以上, 另外组合机床行业工

业增加值、产品销售率、全员工资总额、出口交货值等经济指标均有不同程度的

增长，新产品、新技术较去年均有大幅度提高，可见行业企业运营状况良好。

组合机床行业企业主要针对汽车、摩托车、内燃机、农机、工程机械、化工

机械、军工、能源、轻工及家电行业提供专用设备，随着我国加入 WTO后与世界

机床行业进一步接轨，组合机床行业企业产品开始向数控化、柔性化转变。从近

两年的企业生产情况看，数控机床与加工中心的市场需求量在上升，而传统的钻、

镗、铣组合机床则有下降趋势，中国机床工具工业学会的《机床工具行业企业主

要经济指标报表》的统计数据显示，仅从几个全国大型重点企业的



ZH1105W 柴油机机体钻孔专机总体及夹具设计

2

生产情况看，2000 年生产数控机床 590 台，产值 10731 万元，生产加工中

心 118台，产值 4601万元；2001年生产数控机床 685台，产值 17969万元，生

产加工中心 129台，产值 5760万元；而 2002年，截至 9月份，数控机床、加工

中心产量、产值已接近 2001 年全年水平，故市场在向数控、高精制造技术和成

套工艺装备方面发展。

“九五”后期，在组合机床行业企业的 50 余家组合机床分会会员中，仅有

两家企业实行了股份制改造，一家企业退出国有转为民营，其余都是国有企业。

而从 2001 年至今，不到两年的时间里，就先后有十几家企业实行股份制改造，

一些小厂几乎全部退出国有转为民营，现在一些国家重点国有企业也在酝酿股份

制改造，转制已势不可挡，“民营经济在经历了从被歧视、被藐视到不可小视和

现在的高度重视 4个阶段后，焕发勃勃生机。”组合机床行业企业正在以股份制、

民营化等多种形式快速发展。

组合机床及其自动线是集机电于一体的综合自动化程度较高的制造技术和成套

工艺装备。它的特征是高效、高质、经济实用，因而被广泛应用于工程机械、交

通、能源、军工、轻工、家电等行业。我国传统的组合机床及组合机床自动线主

要采用机、电、气、液压控制，它的加工对象主要是生产批量比较大的大中型箱

体类和轴类零件（近年研制的组合机床加工连杆、板件等也占一定份额），完成

钻孔、扩孔、铰孔，加工各种螺纹、镗孔、车端面和凸台，在孔内镗各种形状槽，

以及铣削平面和成形面等。组合机床的分类繁多，有大型组合机床和小型组合机

床，有单面、双面、三面、卧式、立式、倾斜式、复合式，还有多工位回转台式

组合机床等；随着技术的不断进步，一种新型的组合机床——柔性组合机床越来

越受到人们的青睐，它应用多位主轴箱、可换主轴箱、编码随行夹具和刀具的自

动更换，配以可编程序控制器（PLC）、数字控制（NC）等，能任意改变工作循环

控制和驱动系统，并能灵活适应多品种加工的可调可变的组合机床。另外，近年

来组合机床加工中心、数控组合机床、机床辅机（清洗机、装配机、综合测量机、

试验机、输送线）等在组合机床行业中所占份额也越来越大。

     由于组合机床及其自动线是一种技术综合性很高的高技术专用产品，是根

据用户特殊要求而设计的，它涉及到加工工艺、刀具、测量、控制、诊断监控、

清洗、装配和试漏等技术。我国组合机床及组合机床自动线总体技术水平比发达

国家要相对落后，国内所需的一些高水平组合机床及自动线几乎都从国外进口。

工艺装备的大量进口势必导致投资规模的扩大，并使产品生产成本提高。因此，

市场要求我们不断开发新技术、新工艺，研制新产品，由过去的“刚性”机床结

构，向“柔性”化方向发展，满足用户需求，真正成为刚柔兼备的自动化装备。

1.2.4 本课题主要解决的问题和总体设计思路

  在组合机床总体设计中，主要解决的问题是如何确定机床的配置型式，如何

选择通用部件，设计专用部件和工作循环的控制系统。
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在组合机床诸多零件中，主轴箱与组合机床密切相关，是组合机床的重要组

成部件。它是选用通用零件，按专用要求设计的，所以是组合机床设计过程中工

作量较大的零部件之一。就主轴箱设计来说，主要问题集中在传动系统的设计上。

由于通常采用一根动力轴带动多根主轴的工作方式，因此各传动轴必须设法在有

限的标准箱体空间中找到适宜的分布位置。轴的分布设计必须保证各轴的转速、

旋向、强度和刚度。

组合机床的设计思路如下：首先制定了合理的工艺方案，然后按工艺方案的

需求确定机床的配置型式，选择通用部件，设计专用部件和工作循环的控制系统，

最后在总体设计完成的基础上进行夹具的设计。为了表达该组合机床设计的总体

方案，在设计时要绘制“三图一卡”，即 ZH1105W 柴油机气缸盖的加工工序图、

加工示意图，机床联系尺寸总图和编制生产率计算卡等。然后将根据“三图一卡”

进行组合机床的设计、调整和验收。为了表达夹具设计，在设计时要绘制夹具设

计原始依据图，选择夹具结构型式及进行计算。
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2 组合机床总体设计

2.1 工艺方案的拟订

2.1.1 被加工零件特点

本设计是为钻 ZH1105W 柴油机气缸体的三面 31 轴孔的工序而专门设计的，

为了能达到质量好、效率高。我们采用了工序集中的原则进行设计。

机床的配置型式主要有卧式和立式两种。卧式组合机床床身由滑座、侧底座

及中间底座组合而成。其优点是加工和装配工艺性好，无漏油现象；同时，安装、

调试与运输也都比较方便；而且，机床重心较低，有利于减小振动。其缺点是削

弱了床身的刚性，占地面积大。立式组合机床床身由滑座、立柱及立柱底座组成。

其优点是占地面积小，自由度大，操作方便。其缺点是机床重心高，振动大。

由于被加工的零件为 ZH1105W 柴油机汽缸体的三面 31 个孔，该柴油机汽缸

体的体积小、重量较重，且为三面加工。根据零件的特点及生产纲领，应选用卧

式床身，通过左右后三个动力头驱动三个主轴箱对零件三端面的 31 个孔进行加

工较为妥当。

通过以上的分析，初定本次设计方案为卧式三面组合钻床，三个动力头左右

后布置。

2.1.2 工艺路线的确定

    (1) 铸造

    (2) 时效

    (3) 粗铣底面、顶面

    (4) 粗铣左面、右面

    (5) 粗铣前面、后面

    (6) 精铣底面、顶面

    (7) 精铣左面、右面

    (8) 粗铣前面、后面

    (9) 三面粗镗孔

    (10) 三面半精镗孔

    (11) 三面精镗孔

    (12) 钻左面、右面、后面孔

    (13) 钻顶面、底面、前面孔

    (14) 攻丝

    (15) 钻、扩、铰顶杆孔

    (16) 终检

2.1.3 影响机床工艺方案制定的主要因素

a) 被加工零件的加工精度和加工工序

虽然壳体的本道工序加工粗糙度要求不怎么高，但有一定的形状精度与位置

精度的要求，安排工艺应在一个工位上对 31 个孔同时进行加工，因气缸盖孔的
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间距很小，采用立式加工时，不利于切削落下导向
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，造成导向精度早期走失，不利于保证加工精度，所以应选用卧式床身。

为了保证机床在加工过程中的稳定性，钻床滑台应选用液压矩形导轨型式。

b) 被加工零件的特点

被加工的气缸盖体本身为 HT200，且孔分布在不同的端面上，孔的直径又是

不很大，考虑到重心、振动、壳体的形状及重量与安装方便等原因，宜用单工位、

卧式机床加工较合适。

c) 零件的生产批量

本组合机床是为了适应 ZH1105W柴油机气缸盖的大批量生产，且多为连续生

产机床，此时应尽量将工序集中到一台或少数几台机床进行加工，以提高机床的

利用率。

d) 机床的使用条件

本机床使用场地条件较好，气候适用，车间温度在三十度之内，使用液压传

动能较好的发挥机床的工作性能，其它机床结构亦能很好的适应使用条件。

从上述因素分析，本方案是最佳、可行的。

2.1.4 定位基准及夹压点的选择

组合机床是针对某个零件或零件的某道工序而设计的，正确选择加工用的定

位基准是确保加工精度的重要条件，同时也有利于最大限度的集中工序，从而收

到减少机床台数的效果。

A. 定位基准的选择

本机床加工为单工位加工，也就是一次安装下进行 31 个孔的加工，箱体零

件是机械制造业中工序多,劳动量大,精度要求高的关键零件。”一面两孔”是这

类箱体零件在组合机床上加工时常用的典型定位方法。这种定位的特点是：

a) “一面两孔”的定位方法很简便地消除工件的六个自由度,使工件稳定。

  b) “一面两孔”的定位方法有同时加工五个面的可能,既有高度的集中加工

工序,又有利于提高各面上孔的位置精度。 

c) “一面两孔”的定位方法可以作为以粗加工到精加工的全部加工工序的

基准,使整个工艺过程实现基准统一。

d) “一面两孔”的定位方法使夹紧方便, 夹紧机构简单易使夹紧力对准支撑,

消除夹紧力引起加工变形精度的影响。

e)  “一面两孔”的定位方法易实现自动化定位,并有利于防止切削落入基

面。

B. 确定夹紧位置应注意的问题

在选择定位基准的同时，要相应决定夹压位置，此时应注意的问题是：

a) 保证零件夹压后稳定。

b) 尽量减少和避免零件夹压后的变形。

本机床中确定的“一面两孔”定位能基本上满足以上两条件，因此本方案可

行。另在选“一面两孔”定位后，可选随行夹具，这样可减少装夹时间、提高生

产率，对随行夹具可采用液压自动夹紧。
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2.2 三图一卡设计

    组合机床的总体设计，就是根据具体的被加工零件，在制定的工艺和结构方

案的基础上，进行方案图纸的总体设计。这些图纸包括：被加工零件工序图、加

工示意图、机床尺寸联系图和生产率计算卡等，下面进行这些图纸的设计。

2.2.1 被加工零件工序图

    被加工零件工序图是根据选定的工艺方案，表示在一台机床上或一条自动线

上完成的工艺内容，加工部位的尺寸、精度、粗糙度及技术要求；加工用的定位

基准、夹压部位以及被加工零件的材料、硬度和本机床加工前加工余量、毛坯或

半成品情况的图样，除了设计研制合同外，它是组合机床设计的具体依据，也是

制造、使用、调整和检验机床精度的重要文件。

2.2.2 加工示意图

加工示意图是组合机床设计的重要图纸之一，在机床总体设计中占有重要地

位，它是设计刀具、夹具、主轴箱以及选择动力部件的主要资料，同时也是调整

机床和刀具的依据。

加工示意图反映了机床的加工过程和加工方法，并决定浮动夹头和接杆的尺寸、

刀具的种类和数量、刀具的长度及加工尺寸、主轴、刀具、导向与工件间关系尺

寸等。根据机床要求的生产率及刀具特点，合理地选择切削用量，以此决定动力

头的工作循环。

刀具的选择

    一台机床刀具选择是否合理，直接影响机床的加工精度、生产率及工作情况。

根据本气缸盖孔的加工精度、加工尺寸、切削排除以及生产率等因素，在加上加

工的大小端面的孔的直径都小于Ф40，所以应选麻花钻。

选择接杆、弹簧卡头

    在钻、扩、铰孔及倒角等加工小孔时，通常都采用接杆（刚性接杆）。因为

主轴箱各主轴的外伸长度和刀具均为定值，为保证主轴箱上各刀具能同时到达加

工终了位置，须采用轴向可调整的接杆来协调各轴的轴向长度，以满足同时加工

完成孔的要求。

导向结构的选择

在组合机床加工孔，除用刚性主轴的方案外，其余尺寸和位置精度主要决定

于夹具的导向。因此，正确地选择导向机构；确定导向的类型、参数和精度是设

计组合机床的重要内容，也是加工示意图需要解决的问题。

导向机构的结构形式有两种：固定导向、滚动式导向，根据导向的线速度

（小于 20m/min）、加工精度及刀具的具体工作条件，本机床采用固定式导向（钻

套导向）

导向参数包括导套直径、导套长度及导向套到工件端面距离等。导向套端面

至工件端面距离是为了排屑方便，一般取 1～1.5d。

查文献[1]表 8-4 “通用导套的尺寸规格”：
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对于加工Ф6.7孔，选择的导套尺寸为：  D=12mm， L=20mm， l=8mm，

D1=18mm,  D2=22mm,  l1=3mm,   e=16.5 mm,配用螺钉 M6。

对于加工Ф8.5孔， 选择的导套尺寸为：  D=15mm， L=28mm， l=8mm，

D1=22mm,  D2=26mm,  l1=3mm，  e=18.5mm, 配用螺钉 M6。

对于加工Ф12.4孔，选择的导套尺寸为：  D=22mm， L=36mm， l=10mm，

D1=30mm,  D2=34mm,  l1=4mm,   e=24mm，  配用螺钉 M8。

切削用量的确定

    对于 31个被加工孔，采用查表法选择切削用量，见表 6-11中选取。由于钻

孔的切削用量还与钻孔深度有关，随孔深的增加而逐渐递减，其递减值按表 6-12

选取，降低进给量的目的是为了减小轴向切削力，以避免钻头折断。钻孔深度较

大时，由于冷却排屑条件都较差，使刀具寿命有所降低。降低切削速度主要是为

了提高刀具寿命，并使加工较深孔时钻头的寿命比较接近。

A. 对左侧面上的 12个孔的切削用量的选择

a) 孔 1～14,Ф6.7通孔,深度 L=19mm

由 d>6～12mm，硬度大于 200～240HB，查文献[1]表 6-13选择 v=10～18m/min，

f>0.1～0.18mm/r，又由 d=6.7mm，取定 v=10m/min，f=0.1mm/r   

       
b) 孔 15，Ф12.4 通孔，深度 L=19mm

由 d>12～22mm，  硬度 200～240HB，查文献[1]表 6-13选择 v=10～18m/min，

f>0.18～0.25mm/r，又由 d=12.4mm，取定 v=10.3m/min，f=0.18mm/r          

     
B. 对右侧面上的 10个孔的切削用量的选择

a) 孔 1～9，Ф6.7通孔，深度 L=19mm

由 d>6～12mm，硬度 200～240HB，查文献[1]表 6-13选择 v=10～18m/min，

f>0.1～0.18mm/r，又由 d=6.7mm，取定 v=10m/min，f=0.1mm/r             

        
b) 孔 10，Ф8.5通孔，深度 L=19mm

由 d>6～12mm，硬度 200～240HB，查文献[1]表 6-13选择 v=10～18m/min，

f>0.1～0.18mm/r，又由 d=8.5mm，取定 v=12.6m/min，f=0.1mm/r 

        
C. 对后面上的 6个孔的切削用量的选择

a) 孔 1～6，Ф12.4通孔，深度 L=19mm

由 d>12～22mm，硬度 200～240HB，查表 6-13选择 v=10～18m/min，f>0.18～

0.25mm/r，又由 d=12.4mm，取定 v=10.3m/min，f=0.18mm/r             

      

1000 475 / minvn r
d

  475 0.1 47.5 / minms n f mm    

1000n= 264 / minv r
d

 264 0.18 47.5 / minms n f mm    

1000n= 475 / minv r
d

 475 0.1 47.5 / minms n f mm    

1000n= 475 / minv r
d

 475 0.1 47.5 / minms n f mm    

1000n= 264 / minv r
d

 264 0.18 47.5 / minms n f mm    
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计算切削力、切削扭矩及切削功率

F=26D 6.08.0 HBf                               （2-1） 

T=10 6.08.09.1 HBfD                            （2-2）

P=
D

Tv
9740

                                 （2-3）

式中：F—切削力（N）；T—切削转矩（N·mm）；P—切削功率（kW）；v—切削速

度（m/min）；f—进给量（mm/r）；D—加工（或钻头）直径（mm）；HB—布氏硬度，

HB= )(
3
1

minmaxmax HBHBHB                   （2-4）

本设计中 ，HB max =240， minHB =200，得 HB=227。

由以上公式可得：

左面  单根  1～14轴   F= 715.6 N     T=1524.6 N/mm  P=0.0744 kW                  

15轴      F= 2119.5N     T=7858.4 N/mm  P=0.2134 kW  

右面  单根  1～9轴    F= 715.6 N     T=1524.6 N/mm  P=0.0744 kW

                10轴      F= 907.8 N     T=2396.1 N/mm  P=0.1161 kW

后面  单根  1～6轴    F=2119.5 N     T=1524.6 N/mm  P=0.2134 kW

    总的切削功率：即求各面上所有轴的切削功率之和

左面        Pw = 0.0744×14+0.2134=1.255kW

右面        Pw = 0.0744×9+0.1161=0.7857kW

后面        Pw = 0.2134×6=1.2804kW

    实际切削功率：

根据设计手册，P=（1.5～2.5） wP ，因为是多轴加工，故取定 P=1.5 wP 则

左主轴箱  P=1.5×1.255 = 1.8825 kW

右主轴箱  P=1.5×0.7857 =1.17855kW

后主轴箱  P=1.5×1.2804 =1.9206 kW

确定主轴尺寸及外伸尺寸

d= 4 10TB                                 （2-5）

式中：d—轴的直径；

  T—轴所传递的转矩（N·M）；

  B—系数。（本课题中主轴为非刚性主轴，取 B=6.2）

  a) 左主轴箱：轴 1—14        

                 轴 15             

  b) 右主轴箱：轴 1～9         

                 轴 10            

  c) 后主轴箱：轴 1～6        

346.2 10 1524.6 10 12.3d mm    

346.2 10 7858.4 10 18.5d mm    

346.2 10 1524.6 10 12.3d mm    

346.2 10 23.961 10 13.7d mm    

346.2 10 7858.4 10 18.5d mm    
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考虑到安装过程中轴的互换性、安装方便等因素，则左主轴中：1—14主轴

直径都取Ф16 ,15 主轴的直径取Ф20；右主轴箱中：1～9，主轴的直径都取Ф

16 ，10主轴的直径取Ф16；后主轴箱中：1～6，主轴的直径都取Ф20。

根据主轴类型及初定的主轴轴径，查 P44表 3-6可得到主轴外伸尺寸及接杆

莫氏圆锥号。主轴轴径 d=20mm时，主轴外伸尺寸为：D/ 1d =32/20,L=115 mm, 接

杆 莫 氏 圆 锥 号 为 1 ； 主 轴 轴 径 d=16mm 时 ， 主 轴 外 伸 尺 寸 为 ：

D/ 1d =25/16,L=85mm，接杆莫氏圆锥号为 1。

动力部件工作循环及行程的确定

a) 工作进给长度 IL 确定

工作进给长度 IL ，应等于加工部位长度 L（多轴加工时按最长孔计算）与刀

具切入长度 1L 和切出长度 2L 之和。切入长度一般为 5～10mm，根据工件端面的误

差情况确定，钻孔时切入长度按文献[1]表 3-7：

             
32
dL  + （ 3 ～ 8 ）                                     

（2-6）

（注：d为钻头直径）              

表 2-1  工作进给长度

L 1L
d 2L IL

左主轴箱 19 100 6.7 10 129

右主轴箱 19 100 8.5 10 129

后主轴箱 20 50 12.4 10 82

b) 快速进给长度的确定

快速进给是动力头把刀具送到工作进给的位置，其长度按具体工作情况确定，

在左动力头工作循环中，快速进给行程为 271，在右动力头工作循环中，快速进

给行程为 271，在后动力头工作循环中，快速进给行程为 268。

c) 快速退回长度的确定

快速退回长度一般等于快速引进和工作进给长度之和，对于本机床快速退回

行程长度，能使刀具退回导向套内，不影响工件的装卸即可。

d) 动力部件总行程的确定

动力部件的总行程，除能保证实现上述工作循环外，还要考虑装卸和调整刀

具的方便性，即要考虑前、后备量。前备量是由于刀具的磨损或为了补偿安装制

造的误差，动力部件要向前调节的距离，此距离不小于 15～20mm，后备量是考

虑刀具从主轴孔和夹具导套孔取出所要的距离，保证刀具退离导套外端面的距离

要大于刀杆插入主轴孔内的长度。
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2.2.3 机床尺寸联系总图

动力箱型号的选择

由切削用量计算得到各主轴的切削功率的总和 切削P ，根据查得的公式： 


切削

多轴箱

P
P 

 
                             （2-7）

式中： 切削P —消耗于各主轴的切削功率的总和，单位为 KW；

 —多轴箱的传动效率，加工黑色金属时取 0.8～0.9；加工有色金属时取

0.7～0.8；主轴数多、传动复杂时取小值，反之取大值。

本加工零件的材料为灰铸铁，属黑色金属，又主轴数量较多，传动复杂，故

取 =0.8。

左主轴箱：

 

右主轴箱：

  

后主轴箱：

  
查文献[1]表 5-38得出动力箱及电动机型如下表所示：

表 2-2  动力箱及电动机型号

动力箱

型号

电动机型

号

电动机功

率（kW）

电动机转

速（r/min）

输出轴转速

（r/min）

左主轴箱 1TD40I Y132S-4 5.5 1440 720

右主轴箱 1TD40I Y132S-4 5.5 1440 720

后主轴箱 1TD40I Y132S-4 5.5 1440 720

动力滑台的选择

根据选定的切削用量计算得到的单根主轴的进给力，由查得的公式： 

                  



n

i
iFF

1
多轴箱                              （2-8）

式中 iF —各主轴所需的轴向切削力，单位为 N。

则左主轴箱：F= 715.6×14+2119.5 = 12137.9 N

则右主轴箱：F= 715.6×9+907.8= 7348.2N

则后主轴箱：F= 2119.5×6=12717N

为克服滑台移动引起的摩擦阻力，动力滑台的进给力应大于 多轴箱F

1 214 3.1
0.8
P PP kw

 
多轴箱

1 39 1.58
0.8

P PP kw
 

多轴箱

26 2.76
0.8
PP kw 

多轴箱
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。又考虑到所需的最小进给速度、切削功率、行程、主轴箱轮廓尺寸等因素，

为了保证工作的稳定性，由参考文献[1]表 5-2，左右两面的液压滑台均选用 

1HY40IA型，再由表 5-3知：台面宽 B=400mm，台面长 L2=800mm,行程长 400mm，

滑台及滑座总高为 320mm，滑座长 1350mm，允许最大进给力为 20000N，快速移

动速度是 8m/min ,工进速度为 12.5～500mm/min。

后面的液压滑台选用 1HY40IA 型，再由参考文献[1]表 5-3 知：台面宽

B=320mm，台面长 L2=630mm,行程长 400mm，滑台及滑座总高为 280mm，滑座长

1070mm，允许最大进给力为 12500N，快速移动速度是 10m/min ,工进速度为

20—650mm/min。

配套通用部件的选择

查文献[1]表 5-3，根据液压滑台的型号：1HY40IA，选侧底座：1CC401I,其

高度为 560mm,长度为 1350mm,宽度为 600mm。

机床装料高度的确定

装料高度是指机床上工件的定位基准面到地面的垂直距离，本课题中，最低

孔位置 2h =12mm，主轴箱最低主轴高度 1h =171.5mm，所选滑台和滑座总高

3h =280mm，侧底座高度 4h =560mm，夹具底座高度 5h =240mm，中间底座高度

6h =670mm，综合以上因素，该组合机床装料高度取 H=1000mm。

主轴箱轮廓尺寸的确定

主要需确定的尺寸是主轴的宽度 B和高度 H及最低主轴高度 1h ,主轴箱宽度

B和高度 H的大小主要与被加工零件孔的分布位置有关，可按查得的公式计算：

B=b+2 1b                                   （2-9）

H=h+ 11 bh                                 （2-10）

式中：b—工件在宽度方向相距最远的两孔距离（mm）

      1b —最边缘主轴中心距箱外壁的距离   （mm）

      h—工件在高度方向相距最远的两孔距离（mm）

      1h —最低主轴高度（mm）

其中， 1h 还与工件最低孔位置（ 2h =12mm）、机床装料高度（H=1000mm）、滑

台滑座总高（ 3h =280mm）、侧底座高度（ 4h =560mm）、滑座与侧底座之间的调整

垫片高度（ 7h =5.5mm）等尺寸有关。对于卧式组合机床， 1h 要保证润滑油不致从

主轴衬套处泄漏箱外，本组合机床按式：

          1h +0.5+320+560+ 7h =H -86

          1h 1000-86-5.5-0.5-560-320=171.5

则求出主轴箱轮廓尺寸为：

    取 1b =120mm，       B=b+2 1b =263+2×120=503mm，

                       H=h+ 11 bh  =258+171.5+120=549.5mm

所以 B×H=630×630。

左、右、后都选 630×630。

夹具轮廓尺寸的确定


