
内外椭圆薄壁零件的加工技巧

西北工业集团有限公司 (陕西西安710043) 魏雪梅王刚 王连学徐丽

1．加工问题的提出

薄壁零件的加工属机械加T中比较棘手的问题，

内外椭圆薄壁零件的加工更是如此。原因是薄壁零

件刚性差，强度弱，在加T中极易变形，致使零件

的形位误差增大，降低零件的加工质量。为此，对

薄壁零件的装夹，加工中刀具的合理选用以及切削

用量的选择，提m了特殊要求。

我们加工的内外椭圆薄壁零件为壁厚1．2 mm、

材料：铝合金(牌号2A80)、外径214 mm、长

67．9 am的薄壁零件。如图l所示。
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图1 内外椭圆薄壁零件

技术要求如下：

(1)内壁的型线包含一个长15 mm的直线段，

和一个2：1的标准网，椭圆中心位于两条中心线的

交点。

(2)半长轴为(105±0．05)mm，半短轴为

(52．5±0．05)mm，直径(210±0．1)mm，薄壁

2 mm，圆度0．2 mm。

(3)未注公差按GB／T 1804．f执行。

2．工艺分析

根据薄壁类零件的加工特点及防止和减少变形

的各类方法，我们在编制T艺路线时考虑了以下
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几点。

(1)车加工分粗车、精车。粗车时吃刀量和进

给量可取大些，精车时吃刀量和进给量选相对小些，

以此消除加工时因切削力过大而引起的变形。

(2)在粗加工后精加T前增加热处理T序。使

用热处理方法增加零件材料强度和硬度，达到改善

零件受力变形状态，从而减少精加工后的变形。

(3)选择前角相对大一点的刀具，保持刀具锋

利，以便减小切削力。

(4)应用轴向夹紧夹具。车薄壁T件时，一般

不使用径向夹紧，而是选择轴向夹紧，用螺母端来

压紧工件，使夹紧力沿1二件轴向分布，这样可防止

夹紧变形。

(5)增加工艺肋、工艺台。在T件装夹部分特

制几根工艺肋或工艺台，使夹紧力作用在肋上或台

上，以减少工件变形。

(6)加注充分的切削液。本次加工选用切削液

的品牌为“嘉士多HYSOLX”，其可适用多种材料及

多种加工方式，且有良好的润湿性，可减少切削液

带出，保持刀具及工件清洁，水质适应能力强。

3．工艺制定

下料一粗加工一热处理一精车内形一车专用夹

具一精车外形一车掉工艺凸边。主要加工设备：数

控车床。

(1)粗加工。先内后外，根据零件尺寸留加工

余量3 mm，在距大端面(15±0．02)mm处加工艺凸

边直径为260 mm，厚14 mm。在T艺凸边大孔端面

上钻4个孔(M6螺纹底孔，均布)，攻4个M6深

10mnl。如图2所示。

(2)热处理。根据牌号为2A80的铝合金的特
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图2粗加工后毛坯图

点，对零件毛坯进行相应的热处理，以便达到加工

时的最佳状态。热处理过程为：530℃固溶90 rain，

173qC时效8 h，消除工件内应力。

(3)精车内形。用软爪装夹零件外部凸台处，

精车内形和端面以及咖211 mm，凸台距端面处

0．5 mm(见图1放大图I)。椭圆为非圆曲线，用

CAXA数控车软件或用MasterCAM制造系统绘图后置

处理生成程序。

(4)车专用夹具(夹具胎)。材料选用45钢，

加工的专用夹具外形包含一个长15 mm的直线段，

和一个2：1的标准圆，椭圆中心位于两条中心线的

交点，半长轴为(105±0．05)mm，半短轴为

(52．5±0．05)mm，大端直径(210±0．1)mm，圆度

0．2 mm；台阶外径260 mm，厚度15 mm，夹爪夹持

部分+80mm，长60mm，总长128 mm。再在专用夹

具凸边处根据零件4个孔位置配钻4个(b6．5 mm孔。

(5)精车外形。用反爪装夹精车椭圆夹具，将

零件扣在夹具上，用4个螺钉联接固定，精车外形

椭圆部分。专用夹具可防止零件在加工过程中受力

变形。如图3所示。
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图3精车外形零件的装夹示意图

1．自定心卡盘2．螺钉3．夹具胎4．零件

(6)车掉工艺凸边，零件大端外部成形(见图

4)。加工一个尼龙顶头，防止顶伤零件，用顶尖顶

住零件，卸下4个螺钉，车掉工艺凸边，车成5 mm

和9．5 mm及+214mm外圆。
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图4车掉工艺凸边零件的装夹示意图

1．自定心卡盘2．夹具胎3．零件

4．尼龙顶头5．顶尖

4．结语

对内外椭圆薄壁零件来讲，如何防止其在加工

过程中受力变形是一个至关重要的问题。本文在这

方面列举了实例，通过工艺流程的优化，零件毛坯

的热处理，起支撑作用的夹具胎的使用以及轴向夹

紧方式的采用等多方面采取措施防止和减小零件的

变形。通过加工试验验证，上述方法有效克服了加

工内外椭圆薄壁结构零件过程中出现变形，保证了

零件的加工精度，为今后更好地加工此类零件提供

了很好的依据和思路。MW(收稿日期：20140118)
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i 硬质合盒滚压工具 i
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j 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。i

：滚压加工广泛运用于机械加工、液压、重型机械等行：

；业，是一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，!

i它利用硬质合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面；

；产生塑性变形，达到修整表面微观几何形状、降低表；

；面粗糙度值的目的，同时可提高表面硬度。滚压后，；

；使零件表面粗糙度值从R。=6．3～i．6肛m降低到R。=i

i 0．8～0．I¨m，实现以滚代磨。本单位还可根据用户要i

；求，生产、加工各类异型硬质合金制品及硬质合金；

j模具。 i

i靖江市城北合力滚压技术服务部(原国营靖江汽车修i

i造厂) ：

i地址：江苏靖江市真武河北路47号 i

联系人：蒋文宏 手机：13327780598

邮编：214500 电话：0523—84832767

传真：0523—82853000 E—mail：jwh@sina．com
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