
组合件加工的技能操作技巧

南车株洲电力机车有限公司 (湖南412001) 桂志红

组合件是⋯多个零f，{：装配组合而成的 即使是

加T方法一致，尺寸精度、彤位公差均符合图样要

求的参与组合的单个零件，没按有关规律“放量”；

组合前，又未对配合面进行修配，一次组装就符合

冈样的组合技术要求是比较困难的，装配精度和参

与组合的各零件的精度火系密切 冈此，住组合件

加Tffl，除单个零件尺寸精度、形位公差等要符合

l司样技术委求外，还应该达到组合精度要求 基十

组合件的这一特点，在加厂组合件时，除应埘零件

进行1j艺分析外．还应×寸各配合旺玎进行分析，全面

考虑加I：巾影响组合精度的各种闪素，j{：采取相应

措施，否叭1，很难达到图样的组合技术要jJ之

在加T：组合f，}：的过程巾，特别是在技能考试ffI

应特别注意，组合往往占总分的比例较大，因此，

必须努／J做到：各组合件能够组合．尽可能达到罔

佯要求的组合精度：常见的组合件有图l所示的几

种类型

昏§
a)内外嘲配合 (1，)圆锥配合

爵§
)偏心配合 (c1)螺纹配合

冈l 常见的几种组合

料；以图2一冈6轴套四件组合件为例，分析如下

网2

锥套螺雌2．偏心台阶套3．锥度轴4．偏心套

网纹”，=04

刳3锥度轴

1．工艺分析
(1)白·先看组装罔，此组合件为四件套组合，

图4偏心套

看图，仔细分析图样，根据毛坯尺寸分配好材 南锥套螺母、偏心套、偏心台阶套和锥度轴组成，
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图5偏心台阶套
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图6锥套螺母

提供的毛坯材料尺寸为筇6 mm×235 mm一根，螺

母、偏心套、偏心台阶套、锥度轴共一根料使片j

经分析，此组合件的四件零件的长度之和为250 n¨n，

去除切断必需用去的3×5=15 mm，毛坯材料的总长

度只多25 mm。所以，在T艺安排时必需考虑合理、

节约用料：

(2)此组合件包含圆柱配合、偏心配合、锥度

配合、螺纹配合，除了未标注公差外．所有尺寸精

度要求高且表面粗糙值要求小，形位公差也要求严

格。其中组合后的偏心台阶套端面距离锥度螺母一

侧槽宽(5±0．035)mm，锥度螺母另一端面对于锥

度轴大端端面的平行度为0．05 n，m，锥度螺母外网和

偏心台阶套外相对于锥度轴中心线的跳动为

0．025 mm，组装后组合件的总长为(90±0．045)m毗

(3)根据以上的技术要求，以及先外网后内孑L

的加T_原则，先加T锥度轴，然后加T锥度螺母和

偏心台阶套、偏心套的加T顺序比较合理

2．工序设计

(1)毛坯材料下料安排。如图7所示，①夹持

工件外圆：车端面、钻中心孑L②一夹一顶：粗车

30{翟磊i筠≯坛＆赫 参磊加工。冷加工

外网、滚花。粗车件1、件2外网各台阶外网，直径

与长度均留余量；粗、精车件3外网至尺寸要求，切

断。如图8所示。
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图7毛坯材料下料安排

陶8粗、精外圆、滚花

(2)锥套螺母的加T：①垫紫铜皮，夹持T件，

车端面。②咖17 mm钻孑L，粗、精内锥孔至尺寸要

求：如图9所示：③粗、精外圆至尺寸要求；倒角二

如图10所示。

图 9

冈 10

(3)锥度轴的加T：粗、精车外网一切槽一粗、

精车外圆锥一粗、精车梯形螺纹一倒角一检验。

①夹持笳2 mm外圆，采用一夹一顶。粗、精车

咖35：。：，mm×25 mm外网：如图ll所示。②旋转小



滑板，结合百分表校正锥度，粗、精车外圆锥，保

证大端直径咖30点。nⅧ：③精车槽至尺寸要求；粗、

精车Tr24×10一P5螺纹；切断，

l剖 ll

(4)偏心台阶套加工：为了保证偏心台阶套及

偏心套偏心距的一致，达到顺利组装的目的，采用

两件产品一次装夹的办法进行车削，具体方法如下：

①垫紫铜皮，夹持T件，校正丁件。②车端面，钻孔至

酃omm；精车内通孑L∞5+：唧r砌；粗、精车台阶孑L

咖37+≯9 mm。如图12所示。③垫紫铜皮，夹持1二

件，校正偏心：④粗、精车台阶孔妒2+≯9 n·m，长

度(b25+≯3 mm；倒角，切断。如图13所示：

图 12
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图 13

(5)偏心套的加工：车端面，定总长至尺寸要

求；粗、精车台阶孔(b35+F9 mm；如图14所示二

(6)锥套螺母反面加T：①车端面，定总长尺

寸筇。一：。，。mm；粗、精车咖19一：：mm内孑L，倒角。
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如图15所示。②粗、精车Tr24 x5内螺纹，检验：

【羽 14 ㈥ 15

(7)锥度轴反面加T：车端面，定总长尺寸

(90±0．045)mm，钻中心孑L。

(8)总组装。将锥度轴、偏心套、偏心台阶套、

锥套螺母4件产品清冼干净进行组装，保证组装后

的总长度(90±0．045)mm和槽宽(5±0．035)mm，

如有误差，需要进行修正，必要时可舍弃相应零件

的长度精度来保证组装精度。

按以上T艺路线加工时，还必须控制好各尺寸

精度及各表面粗糙度值。影响表面粗糙度值的因素

有切削用量、切削刀具材料、切削刀具几何角度以

及合适的切削液等二

3．主要部位的检验

(1)跳动的检验：如罔16所示，两端顶，用手

轻轻转动轴一周，用百分表检测西52 mm外圆相对于

中心孑L网跳动误差j

图 16

(2)平行度的检验：左端面与基准c面的平行

度误差不大于0．02 mm：检验时可用外径干分尺测量

其四个角的尺寸差；还可用平板、百分表移动测量

和比较正方体两平行面间四个角的测值是否相等，

其测值差即为平行度误差二MW
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