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骑缝孔加工工艺改进 

郑州郑飞机械有限责任公司 (河南 450005) 胡朝辉 

1．加工难点 

图1所示吊挂组件是悬挂高方平筛用的承力构 

件，它通过固定在12个骑缝孔的尼龙拉杆将高方平 

筛悬置起来。12根尼龙拉杆既承受高方平筛数吨的 

重量 ，又支撑高方平 

筛的水平圆周振动。 
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缝孔的加工质量对组 

件的互换性、高方平 

筛的安全及筛粉工作 

造成影 响 。如孔径尺 

寸及孔的表面粗糙度 

图 l 

将决定夹紧吊杆的效果，孔径超差会使吊杆异常变 

形；表面粗糙度值大会压伤吊杆。平行度与垂直度 

的满足情况将影响吊杆之间的平行度。 

因此， 16H10骑缝孔的加工质量至关重要。 

为此，我们对现行工艺方法存在的问题进行分析， 

并摸索出一套切实可行的新工艺。 

2．原工艺存在的问题 

10年来，我们一直延用下述工艺方法来加工骑 

缝孔 。如图2所示 ，在支座两侧分别增加尺寸 
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10mm作为工艺台阶，以将基准 引出；以B面、 

面为基准，钻底孔 l3mm一扩孔至 15．7mm一粗 

铰孔为 15．9 mm一精铰孔 16H10。 

此工艺过程容易出现以下问题 ：孔的表面粗糙 

度达不到要求 严重时，不合格的比例达到90％； 

平行度与垂直度达不到要求；q：Lg~43mm尺寸不稳 

定。 

3．工艺改进 

改进的工艺调整为：以曰面、 面为基准 ，用 

中心钻 点 出孔位 一钻 底孔 l 3 m m一铣孔 至 

1 5．75mm一粗铰孔为 1 5．9 oO,ITIm一精 铰孔 

16H10。 

新工艺方法中，首先增加了一个点孔工序 ，消 

除了材料状态不同的部分影响；再则是将原来的扩 

孔钻扩孔调整为铣孔，这有效避免了材料不同与钻 

头不对称等因素的影响。同时，因铣刀断屑好，孔 

不易划伤，基孔表面粗糙度值较低，可将粗铰余量 

由0．2mm降低为0．15mm，更加有利于提高表面质 

量；第三，限制铰孔的转速为90r／min，保证了精 

铰孔的表面粗糙度要求。 

经过上述改进，将孔表面粗糙度、平行度、垂 

直度要求的合格率提高~1190％以上，孔距尺寸也稳 

定在 (43±0．1)mm以内，虽然没能实现互换，但 

不再出现更换压板后频繁夹伤吊杆的事件。 

4．结语 

对成批生产的零组件来说，可用六西格玛方法 

解决质量问题 ，尤其是原因众多、不易区分影响程 

度的情况。在不断解决问题的过程中，可使我们的 

工艺水平得到提高，甚至使我们的设计水平逐渐提 

高或是得到完善。MW (收稿日期 ：20120214) 


