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浅谈普通车床加工挤压机超长炮筒法兰
谢卫国

（广东省河源市河源技师学院，广东 河源 517000）

摘要：在车削加工中，普通车床的车削占有很大的比重。普通

车床是目前使用最广泛的机床之一。在机械行业，时下的小型企业、

加工维修店里，普通车床都发挥着重要的作用，是其他机床无法取

代的。本文就介绍了在普通车床上车削加工挤压机超长炮筒法兰端

面及止口的原理，阐述了在不够加工长度的普通车床上加工挤压机

超长炮筒法兰端面及止口的思路，借用辅助件装装置，安全、短时

间车削出挤压机超长炮筒法兰端面及止口的，效果良好。
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普通车床是机电一体的机械生产加工装备，它操作简单，灵

活好用，特别适合当今的小型机械厂，加工维修店使用，但是对

于一些资金不充裕的小型企业，购买便宜的普通车床，却不够大，

加工车削稍长的工件都完成不了，那是一件非常头疼、棘手问题。

本文就在不够加工长度的普通车床上车削挤压机超长炮筒法兰端

面及止口问题进行积极探讨并寻找车削加工的方法。

一、案例出现

某机械厂是港商与本地人合资的一间小型机械厂，它是一间

集生产组装、成品、机械维修为一体的企业，主要生产电线、电

缆的机械，尤其生产的是￠ 80-￠ 100 单口胶粒挤压机，生意很

红火；它生产的胶粒挤压机远销各地，订单陆续不少。胶粒挤压

机是由胶粉通过炮筒升温发热后通过螺杆、模头挤压成胶粒的机

械。它由几部分组成，最重要的组成部件是挤压机的炮筒与螺杆。

挤压机的炮筒与螺杆是由江苏某地一间炮筒、螺杆厂做的，因为

它的炮筒、螺杆设计和热处理都不错，

图 1　挤压机的炮筒

合作了一段时间后，便出现了一个令人很头痛的问题，就是

它所生产炮筒的法兰烧焊单薄、不够牢固，挤压机生产挤压时烧

焊会产生破裂、法兰变形、炮筒与螺杆发生磨擦，温度急剧上升，

以致使胶粉烧焦在炮筒里面，浪费胶料；甚至有些时候，螺杆会

卡死在炮筒里面，无法正常工作，遭到购买商家的强烈投诉，甚

至有退货的要求。他们只有把炮筒与螺杆拆回来以后慢慢研究再

怎么处理。虽然炮筒、螺杆厂曾郑重承诺过，凡在产品试用期间，

可视产品情况，酌情退换或者免费保修。但两地天遥路远，远水

救不了近火，这条路根本行不通。在这情形下，我们立马商量、

分析、研究问题；最后商定，唯有依靠自己，根据厂里的自身条

件和力量来解决实际问题。

二、分析案例

导致购买商胶粒挤压机无法正常工作，主要的原因是由于炮

筒、螺杆厂的炮筒法兰烧焊单薄，不够牢固所造成的。胶粒挤压

机生产时要通电加热、升温，炮筒法兰处的烧焊已经发生了物理

变化，加上挤压胶粉时产生强大的挤压力，使炮筒与法兰处单薄

的烧焊产生破裂，法兰随之变形、炮筒与螺杆发生磨擦，温度急剧

上升，以致使胶粉烧焦在炮筒里面，螺杆掐死炮筒，令胶粒挤压机

无法正常工作。现胶粒挤压机的炮筒法兰烧焊出现破裂，假如不换

掉法兰，直接补焊，会使变形的法兰车削后更单薄，炮筒更容易变

形，留下的隐患会更大。现解决问题的唯一途径就是更换法兰盘，

重新烧焊再车削加工。但面对厂里的筒陋设备和从未遇到过的加工

问题，即使更换上一块法兰盘，重新烧好了焊，又如何在车床上

装夹？又如何在本身厂里不够加工长度的车床上加工车削炮筒的法

兰端面及止口？因为当时，厂里的最好、最大的一部车床只有某地

CA6250×1500 马鞍车床，车床车削加工最长的长度只有 1500，而

对于厂生产的￠ 80 单口胶粒挤压机，按 26：1 的比例计算，计算

出来的炮筒的总长度是 2080；若要车削换掉￠ 80 单口胶粒挤压机

炮筒的法兰，CA6250×1500 马鞍车床根本无法加工车削，这以如

何是好呢？若拿到其他厂家维修加工，一条炮筒的维修费至少要花

二千多元，长此以往，规模小型的厂根本承受不起这样的维修费用。

针对眼前这个棘手问题，经反复的进行研讨，通过数次的推敲、临

模验证之后，最终想出一个解决问题的好方法。 

三、确定案例的实施加工方案

把厂家出现问题的挤压机整套炮筒、螺杆拆回来，先通过发

热筒接电发热，待炮筒里的胶融化后，把螺杆慢慢打出来。然后

把整条炮筒抬上车床，用四爪卡盘夹住法兰，中心架托住炮筒，

用硬质合金的圆弧粗车刀车掉法兰上的烧焊，取下已变形的法兰。

重新下一块法兰毛坯料，夹上车床粗略加工，按照炮筒的螺纹配

好法兰，用车刀拮好线位，按照旧的法兰均匀分布孔距，在钻床

上钻好螺丝孔；再把粗加工好的法兰重新配好锁在炮筒的螺纹上，

进行牢牢地烧焊、然后再冷却。 最后加工车削安装在炮筒的辅助

工件，待烧好法兰的炮筒完全冷却后，牢固装上已车好的炮筒装

夹辅助件，抬上车床，调试好形位公差，保证其精度后，按炮筒

图纸车削出炮筒的法兰端面及止口。

筒单的实施加工方案线路以下：

去厂家→拆回炮筒、螺杆→加热融胶→打出螺杆→车床车掉

烧焊→取下变形法兰→重开坯料→坯料粗加工→配好螺纹→拮好

线位→划分孔距→钻床钻孔→装上炮筒→烧焊→冷却→调试形位

公差→车好法兰端面及止口。

四、实施设计辅助件安装过程

（一）在车床上车削安装在炮筒的辅助工件。

1. 开一件￠ 100×125 的毛坯钢料，在车床上车削加工出一个

阶梯辅助件，使加工出来的阶梯辅助件的尺寸完全符合图纸的要求。

图 2　阶梯辅助件
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把￠ 100×125 的料装夹在车床上，用硬质合金外圆车刀一次

性车出￠ 80×50，￠ 98×120 的外圆尺寸，使 A 处的表面粗糙度

达到 1.6，然后把工件调过头来，校正装夹，车掉多余的长度，再

进行倒角。

注：要求加工车削出来的阶梯件 A 处￠ 80 与￠ 98 处同轴度

≤ 0.02，A 处与 B 处的垂直度≤ 0.02，A 处直径大小应于炮筒的￠

80 内孔刚好配合。

2. 开一条￠ 20 的圆光轴、另开一件￠ 95×20 的料，在车床

上加工车削出一条两头带螺纹的光轴和一个￠ 94×￠ 21×12 的

垫片，光轴的螺纹等于 M20。要保证光轴螺纹的一端配合阶梯件

M20，光轴的另一端螺纹能配合 M20 的普通螺母。

图 3　光轴与介子垫片

车好后，图 2 阶梯件与图 3 带牙的光轴的一头螺纹扭紧，光

轴穿过炮筒、垫片介子，使介子压在炮筒沙格止口上，并用 M20

的普通螺母锁紧住光轴的另外一头，让整套辅助件装置紧紧拉住

锁紧炮筒，炮筒辅助件装置安装完成。炮筒安装辅助件装置。

图 4　安装辅助件装置

（二）刃磨车刀

先刃磨好三把硬质合金车刀。其中二把是 YT15 的 90°外圆 

右偏刀、90°自制外圆加长左偏刀、另外一把是 YG8 的圆弧车刀 

。刃磨的二把 90°外圆车刀时请注意主、副偏角，前角、后角的角度；

主偏角＝ 90°，副偏角在 3°～ 5°之间，前角 10°～ 15°，后

角与副后角 6°～ 8°，为了增加刀尖强度和减少其车削的表面

粗糙度，刀尖应磨圆弧修光刃，R ≤ 0.5。圆弧车刀用于粗加工

法兰的烧焊与炮筒的圆弧连接，因烧焊比较坚韧，车刀承受的冲

击力大，所以在刃磨圆弧车刀时特别要注意刃倾角应≤ 0，后角

≈ 3°～ 5°，其切屑刃的圆弧 R ≈ 4 ～ 6。

图 5　车刀刃磨

五、实施车削加工

实施车削加工是加工方案最重要的一部分。把 CA6250 车床

的尾座抬下来，导轨尾部装上中心架，牢固锁紧，然后把整套炮

筒抬上车床，用四爪卡盘夹住配合炮筒的阶梯件，同时注意在用

四爪卡盘装夹时，四爪卡盘要与法兰端面留 20-25 的间隙，方便

左偏刀车削，炮筒后头用中心架架住，并在中心架三个调柱上加

上润滑油。把划针盘放在中拖板，让划针移近炮筒外圆上，用卡

盘扳手轻拔转动四爪卡盘，用心观察，粗略校正阶梯件的中心高度。

调整中心架，让整条炮筒尽量与阶梯件保持水平，再用表座牢牢

磁吸住小拖板上面，然后用百分表重新准确校正炮筒前端外圆的

圆跳动，保证其圆跳动不能大于 0.02（因为炮筒的内孔与炮筒的

外圆是同轴的，只要校正了炮筒的外圆就等于校正了炮筒的内孔）；

再把百分表的触点分别依次触在炮筒外圆的上面、前侧，来回多

次移动溜板箱，准确看清百分表表针移动范围，确保测得的炮筒

前端外圆圆跳动≤ 0.02，炮筒前侧、后侧的平行度≤ 0.02，法兰

的端面与炮筒的垂直度≤ 0.03。

图 6　加工车削炮筒法兰

准确校正好炮筒以后，刃磨车削车刀。把刃磨好的左右外圆

偏刀、圆弧车刀对好中心高度，牢固装在刀架上，调整车床各部

分的间隙、松紧度，在中心架、与其接触的炮筒外圆浇上足够的

润滑油，挂好档位，把主轴速度调到低于 45 转／分钟。

开始车削加工。先利用粗加工车削方法，调整进给箱手柄，

把手柄分别调到 S Ⅰ、A Ⅲ，用右偏刀车削法兰的外圆与侧面，

保留精车余量；用自做 150 长的左偏刀（注：装夹时伸长一点）

车削法兰的端面与止口，保留精车余量；然后，再次调整进给手

柄至 S Ⅰ、A Ⅰ，主轴速度调到＜ 45 转／分钟，边加冷却液精车

到所需尺寸，倒棱完毕后用圆弧车刀车圆滑烧焊，整条炮筒的维

修加工便在短时间内顺利完成。

六、结语

此次的加工方案，既简易又不费时。经过用辅助件安装车削

后的炮筒，通过购买商的生产使用，没有不良的反馈，效果非常

良好。此次维修加工方案的成功实施，为厂解决了车削炮筒法兰

端面及止口的困扰难题，为厂以后炮筒法兰的维修加工积累了经

验，而且大大地节约了厂维修经费的开支，更重要的是为厂带来

了更多的生意与盈利，为厂走出了在不够加工长度的车床上加工

超长工件的困境。

在科学技术日新月异发展的今天，所有的一切都发生着变化，

我们只有更认真学习机械理论和增长技能知识，才能解决在车削

加工中遇到的难题。我们要革新工艺，开拓、创新，才能适应新

时代的发展与需求，为我们机械行业尽一点绵薄之力。
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