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我公司是加工轴类零件的专业化生产厂家，每 

年加工轴类零件几千万支甚至过亿支。每一种轴的 

加工都有专门的工艺，一份合理的工艺要在保证质 

量的前提下，综合考虑生产成本、加工效率、资源 

合理配置等各方面因素 ，因此工艺的优化改进将会 

给工厂带来更大的效益。图1是我公司加工的一种 

汽车导向杆零件，材料为45钢。 

此轴的特点是有一个柱面上的V形槽，此槽长 

为21mm，槽深为0．3ram，如何加工此V形槽?下 

面提出了几种方案并进行了分析。 

1．铣削 

铣V形槽，如图2所示。在立式铣床上用夹具 

将轴立着固定，用铣刀从上端开始铣V形槽。由于 
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钉爪、内槽 、缝隙等部位时，需先后采用小竹叶 

锉、高碳钢铣刀、手工制砂纸尖等执模工具，处理 

效率低。在试验工艺中采用了锥形钻石打磨针，它 

对不规则结构特别适合，而且是电动定型工具，避 

免了自制砂纸工具的缺点。 

(3)抛光材料 传统工艺中采用黄布轮、白 

布轮以及青蜡、白蜡、红蜡处理光面部位，采用毛 

扫、毛扫仔、白布轮仔以及青蜡、白蜡处理深凹及 

缝隙等部位，工序环节多，不仅降低了生产效率， 

也增加了金属损耗的机会。试验工艺中采用了新型 

的打磨抛光材料，如高密棉布轮、抹纹风布轮、旋 

风抛光轮等。高密棉布轮的磨削能力较强，具有适 

当的弹性，可以很好地贴合工件表面，均匀着力， 

不会出现过度磨削现象。抹纹风布轮是由皱折的棉 

布围绕中心多层迭放后组合成轴组的，可降低抛光 

温度，它的抛光布选用高级的超细纤维纯棉布，并 

经过严格的化学处理 ，含有纳米级超微细研磨粒 

子 ，再配合持久的油脂混合物，使之具有抛光功 

能，可不用或少用抛光蜡。另外布料呈弹性的三维 

网状结构，具有允许空气自由流动的空间，在研磨 

时可以容纳打磨产生的粉尘。旋风抛光轮柔软耐 

磨，特别适合镶口、槽位等不规则部位的抛光。 

从上述分析可知，试验工艺采用了新型打磨抛 

光工具材料，可以有效简化生产工序，提高生产效 

率，降低对操作者的技能要求。 

5．结语 

(1)传统首饰表面处理工艺中采用的打磨抛 

光工具器材不理想，自制工具和手工操作比例大， 

工序环节多，降低了生产效率，增加了金属损耗， 

对生产员工的操作技能要求较高。 

(2)试验工艺采用新型打磨抛光工具材料 ， 

可以有效简化生产工序，明显提高生产效率，降低 

对操作者的技能要求。MW 
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此槽太长 ，铣削量大 ，槽 

表面粗糙度值一般在R = 

3．2 m左右，刀具一磨损 

就容易超差；且铣刀磨损 

特别快 ，铣刀使用寿命为 

加工1 500支左右，刀具成 

本增加 ；且只能采用单支 
加工，加工效率低 ，每台 图 2 

如图5所示，将轴平放在夹具中固定 ， 

垂直剁V形槽 ，这样轴的受力 

面积增大，变形量小，表面粗 

⋯  
糙度值小，在R =2．5“m左右； 

工件 
尺寸稳定，且刀具寿命为每把 

机床每天加工200多支，生产成本增加。生产了一 

段时间后，如此高成本的加工费，使加工此产品的 

利润极低，前景不佳。 

2．拉削 

经过考虑后，我们又在车床上用拉刀拉槽， 

如 图3所示 ，经过试验 ，同样由于此槽过长 ，车 

刀容易打刀，造成刀具浪费，刀具使用寿命为加 

工l 000支左右，虽然槽表面粗糙度值一般在R = 

2．5 kt m左右 ，但效率 

不高 ，每天每台机床 

加工300～500支，加 

工成本仍然很高 ，此 

方法同样不理想。 

3．冲压 

如图4N示，用夹具将轴立 

着固定，将刀具从上端开始冲V 

形槽。由于此轴较长，压力机力 

量很大，容易将轴冲弯，存在潜 

在危险；且槽表面粗糙度值一 

般在 =4．5 m左右，在公差边 

缘，刀具磨损后易超差；刀具使 

用寿命为加工1万支左右，每台 

机床每天加工1 000支左右，此 

方法与前两个方案相比已有很大 

改善，但也存在潜在缺陷。 

图 3 

图 4 

刀加工两万N3万支轴，刀具磨 

损后经过修磨仍可继续使用， 

每把刀的使用寿命又延长至可 

加工轴20万支左右。每台机床 

每天的产量为6 000～7 000支左 

右，加工效率增加。 

刀具从上方 

工件 

图 5 

此外，传统剁印定位工装为V形块 ，如图6所 

示。由于此V形槽比普通压筋深 ，轴与V形块为线 

接触，所以剁V形槽时，压力集中在接触部位，轴 

的柱面上与V形槽接触的部位易出现两条长印，影 

响外观。我们又对工装进行了改造，如图7所示， 

将V形槽改为圆形槽，轴与定位块的接触由线接触 

改为面接触，彻底去除了柱面上的两条长印。经过 

小批量试制，此方案克服了其他方案的缺陷，切实 

可行 。 

件 图 6 图 7 

4．优化方案：在压力机上剁V形槽 

为了使加工工艺更理想，根据以上三个方案的 

经验 ，我们探讨 出一种更合理的新的方案：在压 

力机上剁V形槽。我厂经常加工轴上带有四条或八 

条筋的产品，一般都在压力机上压筋 ，俗称 “剁 

印”。因为此槽深为0．3ram，比较浅，是否可以参 

照压筋的方法加工此槽?于是我们做了工艺试验， 

56； 管磊 触工 

5．结语 

综合以上，方案四成为了目前加工此款轴的最 

佳方案，不仅槽表面状态好，刀具使用寿命延长， 

并且每天产量增加，已经形成了批量生产。MW 
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