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H V 15 型横 V 机设计特点

李北 冈 石如庚
(南京林业大学 南京 2 10 0 3 7 )

横 V 机是 音响设备 和电 视机 外壳 等木 壳生 产

的主要设备 之一
,

以前大多从国外进 口
,

目前 国内也

仅有个别厂家生产
。

H V 1 5 型横 V 机是在 分析国内

外同类型机床 特点的基 础上
,

根据 用户要 求自行 设

计的
,

由江西第三机床 厂制造
,

现 已在南京无线电厂

木壳分厂投入生产
,

取得了较好的效果
。

1 机床主要技术参数

加工 工 件尺寸范 围
:

长度 ( m m )
:

8 0 0一 1 5 0 0

宽度 ( m m )
:

1 0 0一 5 0 0

厚度 ( m m )
:

5
.

5一 1 5

音箱长短边最小尺寸 ( m m )
:

1 8 0 火 2 6。

工作台往返运行 速度 ( m /m in )
:

12

刀 头数 (个 )
:

6 ( 四个 铣 刀头
,

转速 2 8 8 o r / m in
,

功率

2
.

Zk w ; 两 个 锯 片 刀头
,

转 速 3 9 4 O r /

m in
,

功率 1
.

sk w )

进给电机功率 (k W )
:

2
.

2

三个 和前排中间一个 )为铣 刀 刀头
,

可 以铣 削 9 0o V

形槽纸 其它形 式的槽
,

前 排两侧两个锯 片刀 头 3
、

5

分别可作 4 50 倾斜调整
,

以适应音箱加工的需 要
。

工

件由气缸夹 紧装置 6 侧向夹固在 工作 台 2 上
,

并可

随工作台往返
,

完成进给运动
。

机床另外还设有机械

式滚花压紧装置 8
,

在切 削加工时压 紧工件
,

以保 证

加工质量
。

每把铣 刀和锯片 均具 有较台 理的吸尘罩
,

并同时作为刀具的防护罩
。

机床由按钮 及行程开关

控制
,

能 自动完成加工 循环
,

工 人仅需完 成工件的装

卸 工 作
。

2 机床工作原理

图 1 为机床 外形图
。

机床 具有龙门机架 1
,

机架

横梁上设有前
、

后两排共六个 刀头
,

其中四个 (后 排

3 机床特点

3
.

1 切削机构

从理论上讲
,

加工 V 形槽可以 采用锯切和铣 削

两种方法
。

目前
,

国内使用的机 型基本采用锯切的方

法
,

如图 2 所示
。

锯切时
,

采用两片垂直布置的硬质

合金圆锯 片锯切出 V 形槽
.

一 般认为
,

锯切与铣削

相比
,

锯 切的功率消耗较小
。

经分析后发现
,

采用锯

切方法加工 V 形槽
,

存在以下几个方面的缺点
:

①刀架结构松散 由于锯切方式需使 用两把硬

质合金圆锯片相互垂直安装
,

因而使刀架体积庞大
、

结构松散
,

造成各 刀架之间距离较大
,

从而使相都的
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龙门机架
;

图 1 机床外形图

工作台 ; 3
.

锯 片刀 头 ; 4
.

铣刀 刀头 ; 5
.

锯片刀头
; 6

.

气缸夹紧装置
;

7
.

进给系统 ; 8
.

弹簧滚轮压紧机构
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两条 V 形槽 间距相当大
。

这对加工中
、

小 型音箱极

为不 利
,

限制 了机床 的使 用范围
。

②加工 V 形槽角度不够 准确 由图 2 可 见
,

两

锯 片加工 V 形槽时
,

其角度准确与否决 定于锯片 刀

架安装的精度
,

一 旦定位
,

则不易变更调整
。

常常会

出现因安装精度不够
,

或因使用一段时间后
,

刀架出

现变 形
,

造 成加工 出的 V 形槽 形状 和角度不 准确
,

严重 影响产品的加工质蛋
。

图 2 锯切方法

③机 床 功率消耗较 大 从理论上分析
,

采用锯

切加工 V 形槽 比铣 削所消耗的功率稍小
,

但因锯切

加 工 V 形槽 时
,

必须使 用两把锯 片 ( 即需要两 台电

动机 )加工一条 V 形槽
。

而铣削一条 V 形槽仅需一

把铣 刀一台电动机
。

故实际上
,

锯切机型的装机 功率

比铣削 方式要大
,

反而造成 了能源浪费
。

④粉尘 污染严重
,

噪 音大 使用锯片锯切加 工

V 形槽 时
,

防 护罩无法将锯片全部封罩在 内
。

而木壳

产品大多 采用刨花板或中密度纤维板等材 料
,

锯 切

产生 的锯 屑颗 粒很 小
,

虽配以 吸尘装 置
,

仍难 以 吸

净
,

往往达不 到环保部门对粉尘浓度限制的要求 ; 锯

片大部分叭露也造成噪音增 大
,

对工人的健康造 成

很大危害
。

H V 1 5 型横 V 机根据 用户的要求
,

通过试验和

实测
,

突破 了锯切 V 形槽 的方法
,

大 胆采用铣 削加

工的方式
,

收到了明显的效果
。

主要优点如下
:

①结枢 紧凑
,

适 用范围扩大 采用铣削方 式加

工 V 形槽
,

每条 V 形槽仅需一把铣刀加工
。

刀架结

构大为简化
,

各 刀架之 间的距离大为缩小
。

通过合理

布置
,

可以 使音箱长短边的最小尺 寸达到 18 Om m x

2 6 o m m
,

满足了中
、

小型音箱生产的需要
。

② V 形槽 角度 准确
、

精度提高 采用铣 削方式

加工出的 V 形槽
,

其 角度误 差决定于铣 刀 本身的角

度精度
。

这可以存铣刀制造和刃磨时得到保证
,

因而

V 形槽 可圳获得十分精礴的角度和形状
,

使音箱木

壳相都边 垂直度得以提高
。

经检测
,

装配后的木壳接

口处错 位小于 0
.

3 m m
。

③粉尘浓 度下 降
,

噪 音降低 铣削产生 的切屑

与锯 切产生的锯末相比
,

更易 于被吸尘系统吸走
。

本

设计中
,

铣 刀在铣削加 工 V 形 槽时
,

基本 上被 封闭

在防护吸尘罩内
,

加之本设计对吸尘罩形状
、

结构和

吸尘口位置都 作了合理的安排
,

吸尘效果较好
。

机床

周围的粉 尘浓度较锯切机 型大为降 低
,

防护罩封闭

住铣刀
,

也使噪音有所降低
。

.3 2 夹紧机构

横 V 机 可采用真空吸附 的方法紧固工件
,

其效

果较好
。

不足之处在于配用国产真空泵噪音较大
,

引

起生产工 人和附近居民的不满
。

采用进口真空泵
,

则

价格 昂贵
,

维 修不便
。

根据 用户的要 求并通过试验
,

H V 15 型 横 V 机

采 用了弹 簧滚轮压 紧与气 动夹紧相结 合的方 法
,

既

保证 了工 件定位紧 固的可 靠性
,

又大大降低 了机床

的噪音
。

同时也使机床的造价大为降低
,

维护简单
,

一般中
、

小 型音箱生产厂家都 可自行维修处理
。

.3 3 进给 系统

目前
,

各种型号的横 V 机进 给系统大多 采用液

压 传动方式
,

优 点是 工作 台运 行比较 平稳
,

冲击较

小
。

缺点是 噪音较大
,

容易泄漏
,

污染环境
,

维修技术

要求较高
。

H V 1 5 型横 V 机 采用了皮带传动方式
。

该 进给系统结构简单
,

工作可靠
,

运行 平稳
,

维修方

便
,

成本低廉
,

同时也减小 了机床的占地 面积
。

.3 4 机床精度

本设计除在结构上考虑 保证机床精度外
,

还 严

格控制床身导轨
、

工作台面
、

刀具主 袖等关键零
、

部

件的加工 和装配精度
,

保 证机床 具有较高的 整机 精

度和工作精度
。

一些主要精度指标均达到哦超过了

某些 进口横 V 机的精度标 准
。

具体数值对比见 下

表
。

精度指标对照表

检检测项目目 H V 1 5 型型 进 口机机

工工作 台平面度度 0
.

0 333 0
.

0 888

横横梁导轨与工作台台 纵向 。
.

0555 纵向 。
.

0888

面面的平行度度度度度度度度度度度度度度度度度度 横横横向 。
.

0888 横向 0
.

0 888

主主轴径向跳动动 0
.

0 222 0
.

04 555

VVV 形槽返 回精度度 1 5。。 长度上
::: 1 5。。 长度上

:::

00000
.

1 000 0
.

1~ 0
.
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