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联接体空问夹角复合孔加工工艺

河南林业职业学院 (洛阳471000) 安存胜

联接体是用于联接沥青路面冷再生机液压马达

的一个重要零部件，其结构如图1所示。该T件的

主要加T难点是复合孑L的加1二(图l及局部剖视图

中K、L、M、／v等各部位)，该复合孑L加T难点有

二，一是该复合孑L的主要作用是连通冲洗阀，而由

于上述各孔尺寸均较小，且具有一定形位精度要求，

加T起来有一定难度；二是组合孑L与1二件理论中心

如图l所示有15。的夹角，属于空间角度，且加T后

要求复合孔中心线必须要与C孔中心线交会且与B

孑L完全贯通，从而确保冲洗油液的流量、压力和顺

利进出。通过对该T．件结构的使用原理进行分析，

遵循抓大放小的原则，淡化了图样设计中的一些不

尽合理的设计要求，采取了一套实用有效的T艺方

法，保证了该T件的实用要求。
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1．工艺分析

针对该工件的结构特点，将该T件的加丁T序

分为车、铣槽、划线、钻、划线、镗、钳T六个T

序完成，其中复合孑L及图1中的G、H两面，0、．，
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孔在镗床上加工，图l所示“槽”在钻工序前采用

铣削方法进行加丁(槽形状参见图2)，其余部位分

别在车床和钻床上加工完成。之所以将铣“槽”安

排在钻孑LT序前是因为该“槽”与一同处于D面的

各孑L之间有一定位置精度要求，这样在钻T序使用

钻夹具时，可以将该槽孔作为钻夹具定位基准，能

有效提高D面上各孑L与槽孔之间的位置精度，提高

钻孑L定位效率。
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图2联接体加T原理图

1．工件2．钻头3．主轴4．镗床工作台

2．车肖rJ-r艺

在数控车床上采用自定心卡盘夹工件大端外圆，

校正小端外圆及端面，粗、精车小端外圆及端面，

大端外圆车一刀，留余量，供调头车削时校正用。

工件调头，夹已车好的小端外圆，利用百分表校正

已加丁外圆(从小端延伸至大端已车削部位)，确保

跳动精度误差应小于0．02ram，粗、精车其余各部

位。之所以将车削T序安排在数控车上完成主要是

基于三个因素：一是尺寸及形位精度加工精度较高；

二是机床刚性好，切削效率高；三是可以采用G97

一
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恒线速指令，确保端面加_T时从最外网到中心一致

的切削线速度，保持端面加工表面粗糙度的一致。

3．划线工艺

以工件已加T外网为基准，按照图l所示划

I—I、Ⅱ一Ⅱ十字中心线，绕T件表面一周。并

以此为基准，划“槽”铣削加工线。

4．铣削工艺

工件平放工作台，校正槽加工线，压板压紧T

件，铣“槽”至图样要求。

5．钻孔工艺

用钻模，以工件大端外圆为定位基准，并将钻

模上定位孔与零件上槽孑L对齐，插入定位销定位，

压紧钻模，钻D面上所有孑L至要求(参见图2所示

各孑L)，去掉钻模，钻扩沉孔致图样要求。为确保各

孔在D面上的形位精度，钻模上各引导孔在数控加

T中心加工完成，且钻模与工件大端外圆最大定位

间隙应小于0．05mm。

6．二次划线工艺

如图2所示，以T件大端外圆为尺寸参考基准，

并通过图2所示对应前道钻工序采用钻模钻m的两

孑L中心，划工件Ⅲ一Ⅲ中心线。与Ⅲ一Ⅲ中心线垂

直，同样以工件大端外圆为尺寸参考基准划另一条

中心线(图2中已显示但未做标注)，该中心线同时

也通过D面上两个对应孔中心，并与其中一孔中心

孑L壁处交汇形成图示F点。由于图2所示B、c两孑L

及D面上其他各孔均采用钻模引导定位钻孑L，其与

D面上F点处孑L形位精度可以有效得到保证，此时

以此参考点及中心线按照15。夹角划4刊中心线
(图样设计要求)，此时中心线夹角15。的精度是可以

基本保证的，在后道工序加工复合孔时作为装夹校

正基准。上述划线工作完成后，以Ⅲ一Ⅲ中心线为

基准，划图1所示G、H两面加工线。

7．镗孔工艺方案

将工件D面平放镗床工作台，校正Ⅲ一Ⅲ中心

线，压板压紧工件台阶面，先粗、精铣两侧G、日面

至尺寸要求。加工完上述两面后，利用镗床数显装
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置找正坐标定位移动尺寸，钻、镗O孑L，钻、攻各，

孑L，松开丁件待下一步加T复合孑L。

加T-复合孑L丁艺需要强调的一点是，如前文所

述，复合孔加工后中心线必须要与C孑L中心线交会

且与B孑L完全相通，且复合孑L中心线按照设计要求

与T件理论中心之间夹角为15。。而从T件加T角度

而言，由于装夹、校正及前道T序加T精度的误差

积累，完全实现设计理论的15。夹角的加工位置精度

时有难度的，即使在保证进刀位置处于15。要求的前

提下，在实际加T过程中也很有可能会m现复合孑L

与B孑L之间不能完全有效贯通的情况(即能贯通，

但会略微产生错位)，这样会对冲洗油液的流量、流

速、压力造成影响，不利于保证液压元件的冲洗效

果?而就该T件的实际使用而言，只要复合孔中心

线要与C孑L中心线交会且与B孑L实现80％的贯通，

对液压油的流量和油压均不会造成任何影响，也就

不影响液压系统的使用效果；因此，该复合孔的首

要加工要求是要保证复合孔中心线要与C孑L中心线

交会且与B孔尽可能完全相通(但可不完全贯通)，

明白了这一点，就可为后面的加工带来极大的方便。

正因为如此，在镗床上加工完上述各G、H面及

O、J孔后，首先将_T-件翻面重新装夹，将图l所示

T件E面平放在T作台上。之所以要翻面，这是因

为C、B两孔为盲孑L，只有D面朝上，．B、C孔孑L位

才能处于暴露状态，便于后面的-4_4中心线校正操

作。校正方法是先沿镗床x方向校平已加T的T件G

面，用压板压紧丁件，然后将工作台按照该T件设

计理论角度旋转15。。此时按照图2所示，在主轴上

安装钻夹头及钻头，并使钻头处于工件A一中心线
上方，将钻头中心线对准A—A中心线，不断移动主

轴使主轴沿，4_4中心线方向前进倒退。操作T从上

向下看，即“肉眼观察法”，通过钻尖移动轨迹与

．4卅中心线及B、C两孔位置的反复对照，基本可
以准确地判断出此时钻头所处坐标位置能否将C、B

孑L贯穿。若不能，淡化15。角度值的参考作用，微量

调整T件在工作台上的装夹位置，如此反复，直到

确保钻头中心进给位置与A—A中心线基本处于同一

参考平面内。若可以，则将此位置作为加工复合孔

时的坐标位置记录下来，然后先加工图1所示／v面，

使钻削前有一个平整的进刀平面，提高钻头定位精

度，并减少钻头偏摆，然后按照前述坐标位置，依次
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车磨结合加工偏心套

武汉中冶易新科技有限公司 (湖北430415) 夏志刚

圆盘剪是薄板表面处理生产线的重要设备之一，

其主要零件主轴偏心套的加工精度要求高，内孔、

外圆都要求氮化处理后磨削，加工难度大。我公司

承接的宁波某薄板公司的脱脂生产线的圆盘剪主轴

偏心套如图l所示。
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1．工艺分析

偏心套在C6163车床上先粗加工完内孔外圆后，

调质处理，再上车床精加丁出外形，留磨削余量

0．3mm，然后上TK6513数控镗床，利用已加T好的

外圆找正中心，利用数控偏移内孑L中心后精镗内孔，

保证偏心距精度，留磨削余量0．3mm，送热处理氮

化处理，深度0．5～0．6mm。由于其外径4,255H5，

钻、铰、攻复合孔至要求，这样加丁f：f_{来的复合孔，

肯定能与B、C两孔贯通，且夹角基本符合设计的理

论角度。工件加工完成后，由钳工进行修毛刺，采

用高压清洗工艺清理内部切屑，确保工件清洁。

内外圆偏心距为(18±0．02)mm，我公司现有磨床

M1450，其磨削范围为4,500mm X 2 000mm，如果在

此磨床上磨削偏心套内外圆，在使用百分表找正时，

百分表量程为10mm，偏心套的偏向距为18mm，不

能测量检查偏心孔的偏心距，同时在磨床上装夹找

正370ram长偏心套的直线度也比较困难。为了解决

此问题，我们决定把磨床磨头装在一台精度保持较

好的C6163 X3m车床上，利用心轴T装，结合中托

板的进给刻度盘和百分表读数测量出内孔偏心距，

以达到找正偏心套、磨削内孔的目的。为此我们根

据C6163车床中滑板和M1450磨头底座尺寸做了一

个过渡联接板T装，将车床中滑板上的小滑板拆除，

装上T装和磨头，如图2所示。
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1．车床2．自定心卡盘3．配重块4．心轴

5．偏心套6．端面磨碗形砂轮7．内圆磨杯形砂轮

8．磁力百分表9．百分表座_丁装10．M1450内圆磨头

11．内圃磨头底座工装12．中滑板13．床鞍
”。。¨¨1·‘⋯‰‘¨¨l-。㈨_-⋯⋯·t’⋯I⋯‘。¨¨¨+。⋯⋯’¨¨⋯

言，只要搞清楚一些零部件的作用，就可以在加T

过程中抓住主要矛盾，消除一些没有必要的设计要

求对加T效率及加工精度的影响，使加工工艺实用、

有效、简化，减少专用夹具的制造投入及校正的麻

8．结语 烦’从而化繁为简，为企业创警譬霎蝥益。Mw
(收稿Et期：20131107)

实际上对于工程机械许多零部件的加工制造而
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