
多路换向阀片间密封囤槽加工工艺
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多路换向阀是由两个以上的换向阀为主体的组合

阀，主要用于进行多个元件的集中控制。多路换向阀分

为整体式和分片式，整体式多路换向阀结构紧凑，但加

工工艺要求高，分片式多路换向阀可以单片加工，加工

难度小，并且各种机能可任意组合。但分片式多路换向

阀片间漏油一直是该类产品出现频率较高的问题。导致

分片式多路换向阀片间漏油的原因较多，其中最关键的

问题是阀体间密封罔槽的加工。

1．工艺分析

如图1所示零件是我公司批量生产的阀体零件之

一，；tnT_的关键点是密封槽的深度2．4+。0．2mill，槽的周

边表面粗糙度值R。=3．2斗m及槽边倒角册．2mm。

圈 l

开始制定的工艺方案是将该阀体放在数控车床卜车

密封圈槽，然后用平面磨床磨大面。由于密封圈槽直径

大，两次装夹后难以控制各处的槽深一致，加工合格率

低。后来改为先用平面磨床磨大面，再用数控车床车密

封圈槽：要保证槽深一致，需定位摹准相同，这样数控

车床用的工装设计复杂，操作不便，加工效率低，不适

合批量生产。经仔细研究分析，摸索出一套加工方案：

先用平面磨床磨大面，磨好后进行保护，以防磕碰，然

后采用特制的专用铣刀和多工位夹具在加工中心上铣

削。

具体的工艺方案是：设计制作～种多工位夹具．将

其安装在加工中心工作台上，校正水平，保证夹具定位

板下平面和加T中心的工作台平行，阔体以磨削的大面

和阀体安装孔一面两销定位，自下而上夹紧，一次可装

夹多片阀体。特殊设汁的专用铣刀放入加工中心刀库，

气动夹紧。专用铣刀高速旋转向下铣削加工，尺寸精度

由机床控制。槽深和册．2mm一次成形。铣削速度快，

比普通立铣刀省时好几倍。铣刀转速由刀盘直径大小确

定，刀盘越小，转速越高，其他参数可参照可转位面铣

刀的铣IIII工工艺。

2．刀具设计

不同尺寸的密封罔槽需要定制不同的专用铣刀。铣

刀的刀片材料为YG8，刀杆材料为doer，调质硬度为32

—36HRC，刀片采用黄铜焊接，焊后切削刃磨至加工要

求，尾柄莫氏锥面要求按标准莫氏锥孔配磨，结合面积

不得小于75％。图2为图1零件设计的专用铣刀，除图

示尺寸要求外，还要注意切削刃四周尺角的磨制，否则

图2

所加工的密封圈槽将会产生毛刺，导致产品切圈漏油。

铣刀刀柄需用带螺纹的莫氏刀柄夹持，可增强其刚度，

以防切削余量过大时产生振纹。如果加工的密封圈槽直

径小，铣刀刀柄也可直接用带扁尾的莫氏刀柄夹持。铣

刀切削刃磨削的角度也很莺要，既要耐磨，也要保证加

工面的质量，还要利于排屑，单刃磨削工艺和槽刀片相

似，15。角是克服铣刀旋转时的切向力，可根据刀盘的

大小和切削刃的个数确定。
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第三代轮毂轴承磨加工工艺
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轮毂轴承的主要作用是承重和为轮毂的转动提供精 比，这种轮毂轴端摇辗方式具有几大优点：第三代轮毂

确引导，它既承受轴向载荷又承受径向载荷，是一个非 轴承(非驱动轮用)有助于减小体积和重量，同时降低

常重要的零部件。传统的汽车车轮用轴承是由两套圆锥 成本；第三代轮毂轴承(驱动轮用)在组装到汽车之前

滚子轴承或球轴承组合而成的，轴承的安装、涂油、密 已经预置了载荷，因此免去了调整内部零部件位置的步

封以及游隙的调整都是在汽车生产线上进行的。 骤等。采用了摇辗技术的第三代轮毂轴承无论是用于驱

第三代轮毂轴承普遍采用摇辗技术(swaging)自 动轮还是非驱动轮都具有以上优点。

锁半内圈，摇辗过程中对带法兰盘的轮毂轴端施加轴向 1．第三代轮毂轴承工艺难点

载荷，使其变形来固定半内圈。与传统的螺母紧固相 第=三代轮毂轴承有以上很多优点，但是对于轴承工
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3．夹具设计

专用多丁位夹具的设计使用是工艺改进的重要内

容。图3所示是我们设计的夹具，图示为两工位，实际

生产中町设计更多工位。夹具由定位元件、夹紧装置、

联接元件等组成。定位元件包括定位板、菱形销和圆柱

销，定位板需有一定的厚度，保证工件夹紧时不变形，

中间台阶孔露出零件的加工部位。夹紧装置由压块、支

承钉、螺套、手柄等组成。压块要有一定的浮动，为防

止压坏工件表面，压块上需镶一层尼龙。联接元件有底

板、定位键等，利用加工中心工作台面上T形槽，使之

与加工中心稳定联接。夹具还有一关键零件立柱，所有

图3

1．底板2．菱形销3．压板4．支承钉5．圆柱销6．螺套

7．定位板8．立柱9．手柄lo．定位键lI．T彤螺钉
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的立柱需等长配作，这样才能保证图示平行度要求，从

而保证密封槽精度。这样的设计只需将零件的两个联接

孔放入夹具的定位销中，用手柄转动支承钉将压块夹紧

零件，即可进行加工。使用相同的方法可一次装夹多个

零件，以提高加工效率。

4．结语

这种多路换向阀阀体片问密封槽的加工工艺，经过

验证，已纳入正常乍产的工艺文件中。表面粗糙度值可

达到尺。=3．2p．m，尺寸稳定，加工效率高。但也有不足

之处，当密封圈槽直径或槽宽过大时，加工将会振刀，

槽底出现振纹；当密封圈槽直径或槽宽过小时，直接车

铣或立铣更经济便捷。冈此，该工艺方法有一定的加工

范围，工件直径一般是30一lOOmm，槽宽是5mm以下

(直径大于80mm与槽宽大于4ram需减少铣削刃)，槽深

l—1．5mm，槽深过大可分刀切削。另外，这种专用铣刀

磨损后修磨难度大，一般会整体报废，不够经济。我们

现在正在改进设计，改刀片焊接式为机夹式，装上数控

车用的槽刀片，这样会提高切削速度。品种齐全的槽刀

片能满足不同形状的密封圈槽，刀片磨损后还可更换，

铣刀刀体町连续使用，更经济实惠，适用于大批最的零

件加工。可调的刀夹适用于不同直径的密封圈槽，增强

零件加工的通用性。MW (收稿口期：20100805)


