
缸套 套筒液压缸 中间铰轴式

产品名称 缸套 套筒液压缸 中间铰轴式

公司名称 山东聊城鼎好物资有限公司

价格 .00/个

规格参数 类型:套筒液压缸
安装形式:中间铰轴式
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公司地址 中国 山东 聊城市 东昌东路1号新东方国际A-801

联系电话 86 0635 6965567 18606358939

产品详情

类型 套筒液压缸 安装形式 中间铰轴式
型号 S1100 压力范围 800-3（MPa）

供应冲压件用缸套！生产厂家，现货供应！

190柴油机缸套是12v及6v柴油发电机的必备配件。产品采用铸铁件，经特殊热处理工艺后加工而成。产
品能完全满足生产技术要求，适用于各种柴油机设备。

1 工件加工内容及其精度要求1.1加工内容b4125柴油机缸体合件(b4125.02.021)中4个缸套安装孔及其4个缸
套上端止口孔深度。工步1：半精镗2、4(1、3)缸孔至尺寸

止口 上缸孔 下缸孔 镗止口深至

工步2：精车2、4(1、3)缸止口深至工步3：精镗工件移位后再加工1、3缸孔定位基准为工艺孔1.2加工尺
寸及精度(见图1)

主要技术要求1.同轴度小于0.03 2．a－c中心线对b面垂直度小于0.05 3．对a中心同轴度小于0.1
4．止口面对a-c中心全跳动小于0.05图1 工件工序图

2 技术方案分析2.1机床方案根据工件的特点，机床采用立式二轴双工位，如图2所示。配置单轴偏心镗头
两个，立式三导轨液压精密滑台一个，移位精密工作台一个，敞开式夹具一套，pc控制变频调速电气系
统一套，单独液压站驱动液压系统一套。自动工作循环(见图3)由二根刀杆一次加工两个缸套孔及止口孔



，先由上端向下进给为半精加工，用镗头上定位块与缸体顶面直接定位，以保证止口孔端面至缸体顶面
要求0.05mm的公差。同时为了不使定位时滑台的进给力施加到工件上，在镗头上设置了缓冲浮动机构。
定位后由镗头偏心机构动作，使半精加工一组刀具退出切削位置，同时精加工止口刀具横向进给，精镗
孔刀转到缸孔精加工位置，然后镗头向上返回，精加工刀具对缸套孔进行精加工。第一次两个缸套孔加
工完成后，移位工作台移动一缸孔距，重复上述内容，完成另两个缸套孔、止口孔及端面的加工。机床
滑台为立式三导轨滑台，滑座与立柱为一体，中间导轨导向，两侧导轨限位，大大提高了滑台的强度刚
性。另外，在镗头定位块与工件的定位处，设置了压缩空气喷口，在定位前对定位部位进行吹净，确保
定位准确。机床全部采用机夹刀。

图2 机床简图

图3 机床工作循环图

在确定上述机床方案前，我们也曾经考虑过进刀机构用斜面推拉刀块进行横向切削。经过比较后，我们
认为偏心机构优点较多，刀体与刀杆无相对运动为刚性连接，不会出现被铁屑或机构卡死，刀具定位精
度很高。如偏心机构配置数控系统后，通过控制偏心的转角和刀具的分布，用数控调整实现一次加工多
个(两个以上)不同直径的孔和倒角工序。2.2切削用量及刀辅具设计

主轴切削用量表(电机转速可调)

- 上缸孔 下缸孔 止口
切削用量 半精镗 精镗 半精镗 精镗 半精镗 精切

切削速度vm／
min

80～90 100～113 80～90 100～113 80～90 100～113

主轴转速nr／
min

170～190 210～245 170～190 210～245 170～190 210～245

立式滑台每分
进给量mm

50 28 50 28 50 -

镗孔每转进给
量mm

0.26～0.29 0.11～0.13 0.26～0.29 0.11～0.13 0.26～0.29 -

当刀具由上向下进给时，d、e、f三把镗刀进行半精镗(见图4)，镗刀f到达止口孔深度位置时，偏心机构
动作，镗刀a镗车止口端面，同时半精镗刀退刀，精镗刀a、b、c进刀至精镗孔尺寸，刀具由下向上进给
进行精镗。切削用量见表，切削速度v采用变频调速，可在一定范围内调整。进给量采用液压系统由调速
阀控制。

图4 镗工序示意图

2.3夹具方案工件缸套孔中心线对曲轴轴承孔公共中心垂直度要求为0.08mm，若采用曲轴轴承孔定位，底
面扶平加辅助支承的定位方式，工件的设计基准与夹具定位基准重合，能较好地保证零件缸套孔的位置
度要求，但夹具结构复杂，曲轴轴承孔与定位心轴之间的间隙还必须用可涨心轴较好地消除，此外，对
扶平、辅助支承、夹紧机构都要求较高。考虑到精镗曲轴轴承孔是采用底面及两销孔定位，可以保证曲
轴轴承孔中心线平行于底面0.04mm，故本机床采用底面及二销定位，保证缸套孔中心线垂直底面0.04mm
即可满足垂直度要求。这时夹具的形式是一面两销定位，使得结构简单，工件装卸方便，并且大大减少
了机床电气、液压系统的复杂程度。因此机床夹具采用一面两销顶面夹紧的形式。3 偏心镗头设计镗削
头是本机床的关键部件。在研制中吸取了国内外同类型镗头的先进技术，结合本公司b4125缸体的加工要
求和特点，采用了单轴偏心机构镗削头，经单头或多轴组合可以完成单缸及多缸柴油发动机缸套孔的半



精镗、精镗、镗车、倒角等多工序加工。3.1主要结构特点(1)刀杆轴中心偏离主轴回转中心。利用偏心量
进行半精镗、精镗直径尺寸的控制及镗车止口孔端面。镗孔和车止口在同一工位，保证了止口面与上下
缸孔中心线的垂直。(2)止口加工时，用镗头上的定位挡铁直接与缸体顶面定位，较好地控制了止口端面
至缸体顶面的深度并设置了定位缓冲(浮动)装置，避免了定位时机床滑台超行程干涉。(3)镗头设计为单
轴镗头，集中由一个变速箱一个电机传动，有利于制造安装调整。主轴前支承采用双列短圆柱滚子轴承
加推力球轴承结构，使得径向、轴向刚性好，精度较高。(4)刀杆轴后支承采用滑动轴承并用液性塑料张
紧滑套，消除其间隙，提高了对刀杆的抗振动能力。(5)镗车端面及缸径的进刀运动传递机构采用了消除
间隙结构，以保证传动精度。3.2镗头动作如图5所示，电机转矩经齿形带带动带轮2，带轮2经平键带动主
轴5旋转，同时带轮2经销带动法兰8，法兰8内花键带动花键轴3，花键轴前端大螺旋角花键带动螺旋花键
法兰4，螺旋花键法兰4经键带动处于偏心状态的轴7与主轴5同步旋转。当定位挡铁10在缸体顶面定位后
，推杆1(由油缸推动)带动花键轴3作轴向移动，轴3前端螺旋花键经螺旋花键法兰4带动处于偏心状态的
轴7转动。由于轴7安装在主轴5的偏心孔内，因而轴7在主轴5的偏心孔内回转就使刀具在径向尺寸上增大
(减小)，完成镗车止口孔端面，并由一组刀具换为另一组刀具进行不同直径孔的加工。

图5 镗头结构1.推杆 2.带轮 3.花键轴 4.螺旋花键法兰 5.主轴6.弹簧 7.偏心主轴 8.内花键法兰 9.前端盖
10.定位挡铁

3.3偏心工作原理如图6所示，o为主轴5回转中心(即刀具回转中心)，o′为偏心轴7回转中心，两者间距离
为偏心距e，刀尖d到偏心轴7回转中心o′距离为r(此值在加工过程中为定值)，刀尖d到主轴5回转中心o距
离为r(此值随着偏心轴7在主轴5体内偏心孔中的转动不断变化，从而实现横走刀和换刀)。由δo′od余弦
定理，当∠ro′o＝0°时，r最小rmin＝r－e当∠ro′o＝180°时，r最大rmax＝r＋e最大行程是lmax＝rma
x－rmin＝2e当以rmin和rmax为半径回转时，两个圆周中间的环形区域则是端面上可以加工到的范围。开
始工进时，刀尖至主轴回转中心半径为p1，工进终了为p2，则工作进给过程中偏心轴转角为：φ＝θ2－
θ1。考虑本机床特点，设置θ1＝0°，θ2＝150°，θ2处直径即为精镗直径及车端面刀停留直径。θ2
＝150°时不是直径的最大值。因而在刀具出现磨损时，增大θ2即可进行刀具磨损量的补偿。θ1＝0°
时为半精加工直径。由图不难看出，只要控制转角在θ1至θ2间的变化，刀具就可出现一系列直径位置
，可实现多直径镗车、倒角等。

图6 偏心示意图

4 结束语目前本机床已制造、调试完成并投入使用，可保证工件的精度要求。国外同类型机床把精铣缸
体顶面与精镗缸套孔、止口孔设置在同一机床上，可更有效地控制止口孔深度。由于缸体尺寸较大，机
床设计较庞大，复杂。因此我们采用铣、镗分开，机床较前者简单，但从工艺上提高了前道工序铣缸体
顶面与底面的平行度要求。经计算也可保证其要求。本机床如果配置数控系统，可大大提高加工精度及
自动化程度，这将有待于今后对本机床的改造。
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