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基准不统一的多孔钻模设计方案

金城南京机电液压工程研究中心 (江苏211106) 郑晓霞

某产品“作动杆”是细长轴类零件，长度为

(131．7±0．5)mm，外径为9～．。0。mm，且轴的中部

有大台阶。产品要求在外圆上钻削加工3个不同角

度方向的孔舭+：’mlll，具体位置要求、定位基准和

压紧部位如图1所示。
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1．钻模设计需要解决的主要难点

(1)基准不统一的问题：从图l中可以看出，

产品右端的两孔咖4+∥mm的位置以右端面为测量基

准和定位基准，容易保证。但左端的孔咖4+∥mlll的

测量基准是产品左端面，定位基准却仍然是右端面，

出现了测量基准和定位基准不一致的问题。如果分

成两副钻模去加工3个孔，会出现角向定位和其他

新问题，且不是本文讨论的范围。

如果用产品右端面定位加工3个孑L咖4+∥mm，

右端两孑L位置(11土0．1)mm和(35．7±0．1)mm

是完全可以保证的。由于产品总长(131．7±

0．5)mm精度不高，公差过大，用右端面定位也无

法通过尺寸换算去保证左端孑L 4,4+：。mm的位置尺寸

(15±0．05)mm。

(2)外圆不连续引起的定位问题：外圆

西9～一：。，mm被中部大台阶分成了左右两段，使得

钻模上的定位孔不能对产品全长上进行定位。由于

产品是细长轴，因此不能只定位台阶轴的一端，而

让另一端悬臂加_T。那样钻削力会使悬臂端弯曲甚

至折断，加工出的孔也难以合格。

2．解决方案

(1)针对基准不统一的问题，在加_丁右端两孑L

时我们采用右端面定位，加T左端孔时采用左端面

定位。这样就可以完全满足产品的钻孑L要求。这不

是两次装夹定位，而是一次装夹产品实现左右端面

同时定位。

实现的方法如图2所示。产品右端装入夹具体4

的定位孑L咖9．8粼O．02，，8mm，产品左端装入定位轴3的孔

4,9．8：。。o．02．，8mm中，定位轴3通过外径(b2596与夹具
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图2

菱形销2．螺钉3．定位轴4．夹具体
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传动轴十字内孔磨削工装及工艺设计

青海第二机床制造有限责任公司 (西宁810021) 肖玉珍

在机械制造行业中，传动轴是传动系统中的关

键件之一，主要传递动力，承受扭转等力矩。图l所

示是我公司生产的一种传动轴，两端支承轴颈以及

十字孑L的尺寸精度、形位公差均要求较高。

I．工件分析

好的材料20CrMnTi，低碳合金钢，热处理条件：渗

碳淬火(渗碳层0．9～1．3mm，淬火硬度58～

63HRC)。2个qSl7k6轴颈同轴度≤0．01mm，表面粗

糙度值R。=0．8斗m，+23J7十字内孔与两轴中心线垂

直度≤0．01mm，位置度≤0．02ram，表面粗糙度值尺。

=1．6¨m。工件十字孑L可在车床上粗加T留量，淬火

该T件承受轸大的载荷，故采用强度、韧性较 后，必须在万能磨床上进行磨削加T，通常加T方
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体4的孑L qb25H7配合，用菱形销1作角向定位，再

用两个螺钉2压紧定位轴3后，夹具体4、定位轴3

和产品3大件的相对位置就完全确定了下来。加T

有端的两孑L 64+∥mm是通过夹具体4上的两钻套来

保证钻孔的位置和尺寸的。而加T左端孔咖4+∥mm

的钻套固定在定位轴2上，无论产品总长度

131．7mm的公差怎么变化，钻套与产品左端面的距

离都是固定的，即(15±0．015)mm。这样就能有

效保证产品左端孔咖4+Fmm的加工位置(15 4-

0．05)mm。

(2)图2的结构还解决了由于产品外圆不连续

所引起的定位难的问题。产品右端外圆定位在夹具

体4的孑L c矽．8：。0．0。2．，8mm中，左端外圆定位在定位轴3

的孔咖9．8：。0．02，，8mm中，使得产品各加工部位都得到有

效定位。夹具体4上孑L 4,25H7不仅可以用于定位轴3

的犯596的定位，还可以让开产品中部的大台阶。

T出一小段平面，这时的定位面如C’面、D’面，这

样就增加了夹具放置的平稳性。
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(2)在图2中，为了缩短孔咖25H7的加T深度，

在夹具体4上设计了一个26mm X 60mm的长方形通

槽，4个角是圆角R5mm，这样就可以用qblomm的立

铣刀加T出来。通槽还有一个作用，如果产品取出

有困难，可以用T-具从通槽处拨动产品。

(3)为了方便钻套的返修和更换，每个钻套安

装孔都是通孔，避免了钻套能装入不能取出的

困难。

3·设计过程中对钻模结构的优化和完善 4．结语

(1)多角度钻模的外多边形形状要特别注意。

如果按图3a的形式加T产品右端两孔时，夹具体由

于定位面太小(如C面、D面)而无法平稳放置于

钻床平台上。如图3b，只在需要安装钻套的位置加
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本文的钻模结构简单有效，不仅保证了产品的

加工要求，而且方便使用，容易制造。夹具设计中

一些细节考虑也很有意义。MW
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