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平口钳传动螺母的加工

辽宁轨道交通职业学院 (沈阳110036) 张开学 张 宁

图1为机用平口钳的传动螺母。机用平口钳是

刨床、铣床、钻床、磨床、插床等机床的主要夹具，

是一种机床通用附件，在对工件的加工过程中起固

定、夹紧、定位作用。机用平口钳工作原理是用扳

手转动丝杠，通过丝杠螺母带动活动钳身移动，形

成对工件的夹紧与松开。螺母作为形成机用平口钳

夹紧松开动作的核心零件，它的加工质量、生产效

率对于整个产品的生产具有举足轻重的意义。

图1

1．图样分析

螺母毛坯为铸件，材料为HT200。通过图1可以

看出，螺母下半部为圆柱体，上半部为不规则外形

且梯形螺纹贯穿整个零件。主要加工部位有636 mm

圆柱面、尺寸45 mm两侧平面、顶面、梯形螺纹等。

技术要求有：

(1)尺寸精度要求。下部圆柱直径尺寸

636一：。。mm，梯形螺纹中心到35 mm尺寸下表面距

离(17．5±0．1)mm。

(2)形位公差要求。基准曰对基准A(圆柱轴

线)平行度0．04 mm，梯形螺纹中心线对基准A和基

准B的垂直度0．05 mm。

(3)表面粗糙度要求。咖36 mm圆柱面、35 mm

尺寸下表面及梯形螺纹表面要求R。=3．2斗m，尺寸

45 mm两侧面及顶面要求R。=12．5 Ixm，其余不

加工。

34 l翟篡耋鬟翟‰姒谢⋯ 毋磊加工。冷加工

2．工艺分析

(1)加工重点与难点：螺母加工难点在于梯形

螺纹的加工。困难之处在于两个方面，一方面为了

保证带动平口钳活动钳体顺畅运动，要确保螺纹中

心线与,b36 mm圆柱体中心线共面且保证尺寸

(17．5±0．1)mm加工精度；另一方面在于利用机床

在加工螺纹时如何快速装夹此不规则零件。

(2)加工方法分析：由于此零件外形不规则，

因此一般可以有两种加工方法。方法一是在加工

咖36 mm外圆，尺寸45 mm两侧平面和梯形螺纹时分

别使用单动卡盘找正装夹后进行车削。加工顶面时

使用自定心卡盘装夹后进行车削。方法二是应用胎

具加工。

方法一有两个缺点：其一，找正速度慢，效率

低；其二，在加工梯形螺纹的底孔与螺纹时，找正

精度不易保证。该方法导致不能保证梯形螺纹加T

质量和效率。同时螺母的质量影响平口钳的装配质

量，最终影响平口钳的质量。

方法二是笔者采用的方法，考虑设计专用胎具

措施保证梯形螺纹的加工质量和加工效率(专用胎

具具体形式如图2所示)。该胎具用MIO螺钉将螺母

毛坯与胎具固定为一体，胎具回转中心与梯形螺纹

中心线自动重合，确保梯形螺纹中心线与636 mm圆

柱体中心线共面且保证尺寸(17．5士0．1)mm加丁．

精度。

使用单动卡盘装夹找正后加工咖36 mm外圆，然

后换自定心卡盘夹住636 mm外圆柱面加工顶面，最

后使用自定心卡盘配合胎具加工尺寸45 mm两侧面

与梯形螺纹。

此方法有两个优点：其一精度高，因胎具是靠

$36 mm外圆柱顶面定位，使梯形螺纹轴线与定位面



防止聚四氟乙烯加工变形的方法

西安航空动力控制科技有限公司 (陕西710077) 王庆辉权晓宁 余震

和金属相比，聚四氟乙烯材料热容量小，导热

性差，热膨胀系数大，

加工时，塑料的弹性变

形很大，影响零件表面

质量和尺寸精度。刀具

的选择和加工参数以及

测量对其影响很大，选

择不当，测量不准确容

易造成零件报废。图1

所示是我们其中的一个

产品，要求非常严格，
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平行，保证了螺杆与螺母安装时的装配要求；其二

加工效率高，因使用胎具装卸工件方便，提高了加

工效率。
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3．螺母加工工艺路线

(1)利用车床单动卡盘装夹车削加工西36 mm外
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壁厚只有0．5 mm，加工难度很大。该零件在加工时，

只能采用一次加工完成，为了克服变形，经过多次

试验改进，作者总结了一套加工方法，从刀具选择

修磨、加工过程和测量三方面来进行说明。

1．刀具选择修磨

(1)外圆刀具的选择 为了得到锋利的刀具形

状，我们一般采用高速钢来修磨刀具。先利用线切

割割出大概的形状，然后再手动修磨刀具，得到如

图2所示形状。通过图2可以看出，采用90。的主偏

角，径向切削力小，前面磨有4～5 toni的卷屑槽，

圆柱面。

(2)利用自定心卡盘夹住∞6 mm外圆柱面加工

顶面。

(3)利用车床自定心夹盘夹紧胎具，加工某一

侧面。

(4)利用车床自定心夹盘夹紧胎具，加工另一

侧面，钻螺纹底孔，镗孔，车梯形螺纹。

胎具投入使用后，使零件装卸变得非常方便。

先将胎具安装到自定心卡盘上，螺母安装时，只要

将其放在胎具零件位置上，定位后用MIO紧固螺钉

夹紧，然后就可以进行加工了。经实践证明，此种

加工方法一方面保证了零件的加工质量和零件加工质

量的一致性，另一方面大大提高了零件的加工效率。

4．结语

通过两种加工方法的对比，使我们清楚地看到

使用胎具的优势，让我们在以后的生产中采取类似

方案加工不规则零件以保证加工质量和提高劳动生

产率。MW (收稿日期：20131217)
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