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所
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（54）实用新型名称
     数控活塞双面粗镗扣环机

（57）摘要
     本实用新型公开了一种数控活塞双
面粗镗扣环机，包括机座，安装于机座上
的治具总成、压持总成；对称安装于机座
上部两侧的滑台；安装于每个滑台上的主
轴头，安装于每个主轴头上的粗镗倒角扣
环刀总成，所述粗镗倒角扣环刀总成同轴
线相对设置，所述粗镗倒角扣环刀总成包
括主轴头刀杆，所述主轴头刀杆上设有粗
镗孔刀、扣环槽刀和倒角刀。使用本实用
新型的数控活塞双面粗镗扣环机，装夹一
次工件，即可完成活塞销孔的粗镗孔、内
外倒角及扣环槽的加工，实现了多工序运
行集成加工，提高了生产效率，降低了生
产线的制作成本，且加工的活塞位置精
度、尺寸精度和表面粗糙度均有较大程度
的提高，解决了因重复装夹定位所产生的
形位误差难题。

权 利 要 求 书



2

1.数控活塞双面粗镗扣环机，包括机座，其特征在于：所述机座的中部安装有治
具总成；所述治具总成的上方对应安装有压持总成；所述机座上部的两侧对称安装有
由第一动力装置驱动的滑台；所述每个滑台上安装有主轴头，所述每个主轴头上安装
有粗镗倒角扣环刀总成，所述粗镗倒角扣环刀总成同轴线相对设置；所述主轴头的外
侧安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀总成作进给运动的第二动力装置，所述主轴头的上
方安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀总成作旋转运动的第三动力装置。

2.如权利要求1所述的数控活塞双面粗镗扣环机，其特征在于：所述粗镗倒角扣环
刀总成包括主轴头刀杆，所述主轴头刀杆的端部设有粗镗孔刀，所述主轴头刀杆上还
设有扣环槽刀和倒角刀。

3.如权利要求1所述的数控活塞双面粗镗扣环机，其特征在于：所述第一动力装置
为滑台驱动伺服电机；所述第二动力装置为主轴头进给驱动伺服电机；所述第三动力
装置为主轴头旋转驱动电机。

4.如权利要求1所述的数控活塞双面粗镗扣环机，其特征在于：所述治具总成包括
治具滑座，安装于所述治具滑座上的治具滑台，和安装于所述治具滑台上的治具。

5.如权利要求1至4任一项所述的数控活塞双面粗镗扣环机，其特征在于：所述机
座包括底座，中座，和对称设置在所述中座上的两个滑座，所述的滑台安装于所述滑
座上。
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说 明 书
数控活塞双面粗镗扣环机

技术领域
本实用新型涉及活塞加工设备技术领域，具体地说，涉及一种数控活塞双面粗镗

扣环机。
背景技术
目前，我国的活塞专用加工设备基本上还是沿用效率不高的半手工半机械的操作

方式，工件需要经过多台设备、多次装夹定位才能制作完毕，如活塞销孔的粗镗孔、
内外倒角及扣环槽的加工，需要在三台设备上分次装夹才能完成，由于需要多次装夹
定位，使最终制得的产品加工精度低，操作人员劳动强度高，整个生产效率低，严重
影响我国活塞行业的发展。

实用新型内容
本实用新型所要解决的技术问题是：提供一种能减少装夹定位次数、提高产品加

工精度、提高生产效率的数控活塞双面粗镗扣环机。
为解决上述技术问题，本实用新型的技术方案是：数控活塞双面粗镗扣环机，包

括机座，所述机座的中部安装有治具总成；所述治具总成的上方对应安装有压持总
成；所述机座上部的两侧对称安装有由第一动力装置驱动的滑台；所述每个滑台上安
装有主轴头，所述每个主轴头上安装有粗镗倒角扣环刀总成，所述粗镗倒角扣环刀总
成同轴线相对设置；所述主轴头的外侧安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀总成作进给运
动的第二动力装置，所述主轴头的上方安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀总成作旋转运
动的第三动力装置。

作为优选的技术方案，所述粗镗倒角扣环刀总成包括主轴头刀杆，所述主轴头刀
杆的端部设有粗镗孔刀，所述主轴头刀杆上还设有扣环槽刀和倒角刀。

作为优选的技术方案，所述第一动力装置为滑台驱动伺服电机；所述第二动力装
置为主轴头进给驱动伺服电机；所述第三动力装置为主轴头旋转驱动电机。

作为优选的技术方案，所述治具总成包括治具滑座，安装于所述治具滑座 上的治
具滑台，和安装于所述治具滑台上的治具。

作为优选的技术方案，所述机座包括底座，中座，和对称设置在所述中座上的两
个滑座，所述的滑台安装于所述滑座上。

由于采用了上述技术方案，本实用新型的有益效果是：由于所述数控活塞双面粗
镗扣环机的机座上部两侧对称安装有滑台，每个滑台上安装有主轴头，每个主轴头上
安装有粗镗倒角扣环刀总成，所述粗镗倒角扣环刀总成的主轴头刀杆上设有粗镗孔
刀、扣环槽刀和倒角刀，装夹一次工件，即可完成活塞销孔的粗镗孔、内外倒角及扣
环槽的加工，实现了多工序运行集成加工，使加工的活塞位置精度、加工尺寸精度和
表面粗糙度均有较大程度的提高，解决了因重复装夹定位所产生的形位误差难题。同
时，由于机座上部两侧对称安装有两个主轴头，工作时，两个主轴头同时面向进刀加
工，与传统的只有一个主轴头的加工设备相比，可极大地提高生产效率；由于该数控
活塞双面粗镗扣环机集传统的三台加工设备的功能为一体，使整机结构紧凑美观、可
降低生产线的制作成本，减少操作人员数量，降低劳动强度。

附图说明
下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。
图1是本实用新型实施例的结构示意图；
图2是图1的左视示意图(本图主要显示压持总成和治具总成)；
图3是图1中的A处放大图；
图中：1-底座；2-中座；3-滑座；4-滑台；5-滑台驱动伺服电机；6-主轴头；7-

主轴头进给驱动伺服电机；8-粗镗倒角扣环刀总成；81-粗镗孔刀；82-扣环槽刀；83-
倒角刀；9-主轴头旋转驱动电机；10-治具滑座；11-治具滑台；12-治具；13-压持总
成。

具体实施方式
如图1和图2共同所示(为了显示清楚，图2中主要示出了压持总成和治具总成)，数

控活塞双面粗镗扣环机，包括机座，所述机座包括底座1，中座2，和对称设置在所述
中座2上的两个滑座3。所述中座2的中部安装有治具总成， 所述治具总成包括安装在
中座2上的治具滑座10，安装于所述治具滑座10上的治具滑台11，和安装于所述治具滑
台11上的治具12。所述治具总成的上方对应安装有压持总成13。所述两个滑座3上对称
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安装有由第一动力装置驱动的滑台4，所述每个滑台4上安装有主轴头6，所述主轴头6
为展刀主轴头，所述每个主轴头6上安装有粗镗倒角扣环刀总成8，所述两个粗镗倒角
扣环刀总成8同轴线相对设置；所述主轴头6的外侧安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀总
成8作进给运动的第二动力装置，所述主轴头6的上方安装有用于驱动粗镗倒角扣环刀
总成8作旋转运动的第三动力装置。

如图3所示，其中，所述粗镗倒角扣环刀总成8包括主轴头刀杆，所述主轴头刀杆
的端部设有粗镗孔刀81，所述主轴头刀杆上还设有扣环槽刀82和倒角刀83。

本实施例中，所述第一动力装置为滑台驱动伺服电机5；所述第二动力装置为主轴
头进给驱动伺服电机7；所述第三动力装置为主轴头旋转驱动电机9。

由于本实用新型的数控活塞双面粗镗扣环机的机座上部两侧对称安装有滑台4，每
个滑台4上安装有主轴头6，每个主轴头6上安装有粗镗倒角扣环刀总成8，所述粗镗倒
角扣环刀总成8的主轴头刀杆上设有粗镗孔刀81、扣环槽刀82和倒角刀83，该复合结构
的刀具使得装夹一次工件，即可完成活塞销孔的粗镗孔、内外倒角及扣环槽的加工，
实现了多工序运行集成加工，使加工的活塞位置精度、加工尺寸精度和表面粗糙度均
提升了一个等级，尺寸精度从IT6提高到IT4-IT5，解决了因重复装夹定位所产生的形
位误差难题。同时，由于机座上部两侧对称安装有两个主轴头6，工作时，两个主轴
头6同时面向进刀加工，与传统的只有一个主轴头的加工设备相比，生产效率可提
高65％；由于该数控活塞双面粗镗扣环机集传统的三台加工设备的功能为一体，使整
机结构紧凑美观、可降低生产线的制作成本，传统加工方式需要2个人操作3台设备，
本实用新型的数控活塞双面粗镗扣环机只需1人操作，减少了操作人员数量，降低了劳
动强度。

以上所述仅是本实用新型最佳实施方式的举例，其中未详细述及的部分均 为本领
域普通技术人员的公知常识。本实用新型的保护范围以权利要求的内容为准，任何基
于本实用新型的技术启示而进行的等效变换，也在本实用新型的保护范围之内。
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说 明 书 附 图

图1
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图2
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图3
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