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1 3T／h冲天炉炉底门的改进 、 

冲天炉是铸造车间生产的关键设备，而炉底门关闭 

锁紧是保证熔化工作正常进行的一个主要因素。如图 1 

所示，我院实习工厂 3 T／h冲天炉炉底门，原设计为两门 

对开、对关锁钩锁紧的铰链连接。该结构由多种不同几何 

形状的零件组成，且其制造尺寸、形状位置精度较低，配 

合间隙大，关门后，打好炉底进行熔化工作过程中，因受 

到金属炉料进炉时的冲击、高温烘烤使炉底门向下移动、 

并变形，导致炉底耐火材料裂纹而漏炉，严重时造成停 

产。如图2所示改为整体单门铰链连接，插销锁紧设计， 

改进后提高了炉底门关闭后的刚度，未再出现炉底门向 

下移动或漏炉问题，且结构简单、操作方便，满足了使用 

要求。 
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2 SZ-60型铸型输送机驱动装置的改进 

SZ-60型铸型输送机是机械化铸造车间生产的又 
一 关键设备，它的主要作用：安全、平稳、连续输送砂 

箱、铸型，且与关联设备默契配合工作，而驱动装置中 

推块部件的整体强度、刚度、耐磨性将影响着使用性 

能。原推块部件如图3所示，工作时，推块部件等距(与 

输送机安装的导轮节距相等)安装在驱动链条上，链条 
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1 前 盲 

汽轮机有不少大型轴类、盘类和缸体等零部件(如主 

轴 ．转子 叶轮、隔板 、汽缸等1需车削加工．在加工中时常 

会出现槽宽和槽深小于5 mm的浅窄槽。这类浅窄槽一般 

都是加工中的难点：加丁条件差、刀尖要承受较高的切削 

温度和较大的切削力．排屑也较嗣难：另外．在大型车床 

加工大尺寸工件．对切削加工中突发事件的处理不如 

中小、车r柬迅速=可以说、浅窄槽的加工有时会成为车削加 

工中的瓶颈问题：笔者认为．高效加工浅窄槽的出路就是 

在刀具结掏设计 要有所创新．开发研制新型刀具= 

2 刀具开发方案 

用常规焊接 槽刀加 ．会出现三个方面不足：c1】 

排屑不畅：特别是加]‘内圆槽时，在离心力作用下，切屑 

返入槽内阻挡新铁屑的排出；(2)刀尖强度不够，排屑受 

阻后增加了切削力而打，J尖；(3)刀片磨损陕 特别是加工 

材料有缺陷的浅窄槽时，常规焊接切槽刀根本不能胜任 

为此，我们提出如下设计思路： 

(1)采用机央可转位结构．提高刀片支承面的硬度和 

强度，减少打刀现象； 

(2)增大排倡空间，改善加 条件； 

(3)刀片装夹可靠性好．并保证装换刀片方便； 

(4)刀片设计尽量选Jfjl 宗标准硬质台金毛坯，改制 

加工量小 
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可转位车 结构繁多．但结构好坏的衡量标准主要 

是夹紧可靠、使用方便和成奉低。同时一把可转位车刀， 

它只要在刀杆 L更换不同材质、不同槽形的可转位刀片． 

就能加] 各种材料(制 铁 有色盒属和{}余属)，与焊接 

式车刀相比，其切削效率、刀其寿命、加工质量和综合经 

济效益有极为明显的提高：目前常用的车刀结构有 压 

式(蘑菇头夹紧式)、杠杆式、螺压式(螺钉直接压紧式) 

等．其典型结构如图l=上压式结构采用螺钉和压饭从上 

面夹紧刀片，结拘小巧，夹固可靠．使用方使．适用于吏固 

不带孔的车刀刀片。杠杆式结构夹紧时它的兜紧作用力 

向刀片两侧和底面戎紧，刀片紧定十分牢靠：其缺点是： 

元件形状复杂．加]二难度大，研屑常易隈往 l六角紧定螺 

钉孔内．造成六方扳手无法正常T作 且札杆在反复紧 

定、松开情况下易断裂：螺钉紧定式结构显将螺钉的端而 

直接压紧在刀片的沉孑L表面上，这种结构虫紧可靠．制造 

简单。但这种结构适用于连续平稳的 削 ．经过和其它各 

种常用车刀结构的试验、应用和对比， J体结构采用上开斌 ～ 

蘑菇 赶紧式 

I睫  J 
的连续回转带动推蚨部件驸动输送机 l’安装的导轮．使 

sz一60型铸型输送机实现连续输送 f 作 ．泼推块部件由 

多个零件雕台组成．使用rf1受 击 、磨损作用，零件间 

隙增大．导致推块 轮有做作用力逐渐变小．不能正确 

啮台，破坏其相关零件厦跑奄现象．造成睁产 如图4所 

示，通过焊接为整体式推块．在保证驱动装置推块部件原 

有结构．尺寸 形状位置精度的同时．推块与袖套}；】lj化 一 

体 增』(了推块与导轮接触处圆弧而积，弧衙淬火硬度 

11RC35～40，提高耐磨性．且受力台理，提高r推块部件的 

刚度，起到r安全 平稳．连续输送砂 铸型的件用． 

f端辑 昊 王 } 

作者简舟：采志军¨958一)，男．高蛆讲师．主垂“事铸造工艺机轼设 

计等方面教学工作 

收辅 日期：2005一∞一】0 

帆域工程师 2005年箐6期l 1 13 

维普资讯 http://www.cqvip.com 


