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1．零件分析及加工难点分析

公司加工一批零件如图l所示。该零件为ZG35

材质，零件总高度250一：叭mm，大端面外圆直径为

340一：。．。mm，小端面直径为100 mm，小端面内径

90+F5 mm，大端面法兰上设置6个+10+∥5 mm的

孔，大端面、小端面及小端面内孔表面粗糙度值为

R。=1．6斗m，大端面、小端面与零件的轴线垂直度

为0．03 mm。该零件的加工难点：

(1)该零件属于薄壁零件，加丁过程中易出现

变形。

(2)6个+10 mm孔有偏差要求，精度高，且

要求6孔均布，常规加工必须提供钻孔夹具来

保证。

(3)保证大端面及小端面与零件轴线垂直要求，

必须一次装夹加工完成。

该零件加工工艺：铸造成型；调质处理；车加
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0．1)mm，同批零件尺寸一致。设计夹具时利用定位

基座l定位扁头的两面，定位销2插入定位基座1及

零件4,32 mm孔中定位，用两个内六角头螺钉3紧固

定位基座1与定位销2，并同时夹紧外筒零件。加工

夹具时应严格控制各定位孔与夹具外径的对称度要

求。使用时找正夹具外径圆跳动及端面圆跳动在

0．01 mm以内。试

制了一批20个零

件，经三坐标仪计

量结果，加工的30

件均为合格。

实际加工零件

的效果如图4所
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工，加工大端面，大端面外圆，小端面和小内孔，

采取防变形措施；钻大端面6个(b10 mm孔，采用钻

孔夹具一

图1零件结构图

2．车加工及防变形措施

在卧式车床上加工零件大端面、小端面及小内

孔部位，利用自定心卡盘装夹。一次加工完成，保

示。表面粗糙度好，完全可以保证图样要求。

6．结语

通过两批共80件零件的加工来看，用数车代替

磨工的加工方法是可行的。加工零件的质量稳定，

表面粗糙度好，合格率为100％。加工效率得到了极

大的提高，从磨时一个工作日加工一件，提高到数

车时2 h加工一件。由此，在类似零件的加工中不是

非要用磨削加工，数车也能代替磨削加工被广泛地

运用。只要我们抓住问题的核心，又有解决问题的

办法，难题总是能得到圆满的解决。MW
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证同轴度和垂直度。为防止零件薄壁变形，采用简

易胀套，如图2所示。加工前将胀套装置放入零件

大孔中，调整螺栓长度，使胀套外圈膨胀，支撑零

件内孔，保证零件在加工时不变形。

图2车加工安装简易胀套示意图

I．调整螺栓2．胀套外圈3．胀套内圈

4．压板5．零件

3．孔加工及钻孔夹具设计

6个咖10+F5 mill孑L有偏差要求，孔距要求均布，

采用立式钻床加工，设计钻床加工夹具，利用钻模

板，保证加工精度。考虑零件薄壁易变形，夹具体

上设置3个辅助支撑，呈120。布置，支撑零件大外

圆底部，提高零件刚度，防止变形，夹具装置如图3

所示。
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图3钻孔夹具结构不蕙图

1．调整螺栓2．螺栓套筒3．滑柱4．辅助支撑杆

5．零件6．钻模板7．垫板8．螺母9．定位短轴

10．夹具体11．支撑弹簧

夹具装置由夹具体、短轴定位销、辅助支撑杆、

钻模板及螺纹夹紧等组成。

夹具定位采用短轴和面定位，零件小端面与短

轴上的台阶构成面定位，短轴与零件／I,孑L构成孔定

位，其限制5个自由度。钻模板落在零件大端面上，

作@?LGI导件，控制零件钻孔精度。短轴上的螺栓

和螺母构成夹紧装置，夹紧零件。3个辅助支撑，支

撑零件底部，防止钻孔时受力而变形。

30；翟磊耋溅麓谢始黼 参磊加r冷加工

辅助支撑结构如图4所示。螺栓套筒与夹具体

为螺纹联接。调整

螺栓I移动，推动

滑柱移动，顶住辅

助支撑杆4，靠摩擦

力控制辅助支撑杆

移动。当未安装零

件时，3个辅助支撑

杆处于放松状态，

且由于底部压缩弹

簧的作用使支撑杆

处于较高位置。当

安装零件时，将零

图4辅助支撑结构示意图

I．调整螺栓2．螺栓套筒3．滑柱

4．辅助支撑杆

件小端内孔放人短轴中定位，随着零件缓缓放下，

辅助支撑杆被压下，当完全定位后，拧紧调整螺栓

1，将3个辅助支撑杆自锁锁死，辅助支撑顶住零件，

实现支撑作用。

钻模板由钢板和钻套组成，钢板采用45钢材质，

调质处理。钻套采用国标系列，与钻模板配合为过

盈配合。钻模板底部加工成内凹面，与零件大端面

外圆形成止口配合，内凹面止H尺寸为咖340+00⋯8 iTlm

(见图5)。钻模板中间螺孔与短轴螺杆之间留较大间

隙，保证夹紧螺杆和钻模板互不干涉。钻模板与零

件大端面外圆采用止!-I定位，有效保证了6孔与零

件轴线的同轴度。

图5钻模板与零件安装示意图

4．结语

针对圆形薄壁壳体零件加工难点，采用简易式

胀套，在卧式车床上加工大端面、小端面和小内孔，

解决了装夹加工变形问题；设计专用钻孔夹具，利

用钻套作引导件，控制钻孔精度；在夹具体上设置3

个辅助支撑，支撑零件底部，提高零件刚度；辅助

支撑采用斜面自锁式，使用方便，夹紧可靠。MW
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