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模锻接管嘴零件的数控车加工

中航工业成都飞机工业(集团)有限责任公司系统件厂 (四川 610092) 豆海峰

模锻件的数控加T一直是机械加1_行业的一个

难题，飞机上使用的模锻件接管嘴也是如此。本文

将以飞机上使用的模锻接管嘴为例，从分析其类别

和加T．现状人手，提m一种数控车床液压主轴与多

用途卡盘联接的转接器以及一种虎口片夹具，用于

解决模锻接管嘴零件常规车床加]二效率低，数控车

床加T装夹困难、柔性差的问题，使数控车床采用

更为柔性的多用途卡盘装夹模锻件接管嘴零件，从

而实现其数控车加T。

1．目前现状

接管嘴类零件在飞机上使用较多，这些接管嘴

一般采用两种毛坯形式：一种是自由锻，用于研制

初期；另一种是模锻件，用于成批生产。经统计，

巾航T业成飞承担了多个机型的接管嘴零件数量达

到l 300多项，其主要类别及其数量如表l所示：

表l 接管嘴零件类别及其数量

接锊嘴类}型 m匿接竹嘴 带ff|度接l'：嘴 ’F『flf i通接锋嘴 、)：体i通接锊嘴 、F丽lJq通接I’：{猎 、)．体叫通接管嘴

接符嘴㈨片 惑叠 驷 蝥 k 生 涎湖l砑 ，一 峭，1r

分衍i数量．V项 403 126 394 95 223 79

自由锻接管嘴的加工流程一般为：下料一铣六

方一去毛刺一粗铣各管嘴形状一去毛刺一精车各管

嘴一铣一去毛刺一标识，在加T过程中有铣六方，

这样在后续的加1二中均有基准面和夹持面，可以使

用通用的两爪或单动卡盘装夹，这样既可以在普通

车床上加丁也可以在数控车床上加工。

模锻件接管嘴由于在模锻过程中，毛坯上产生

模压毛边，并且表面不规则、质量不稳定，这样造

成无基准面可用。通过多年的摸索和丁=人师傅的经

验，设计了一种可以和模锻件接管嘴毛坯表面相结

合的一种自制夹具——虎口片，二三维模型如图1所

示：虎口片上的圆柱面l和2相互垂直，圆柱面可根

据接管嘴毛坯的外回面进行加工，然后通过圆柱面1

和2夹紧接管嘴毛坯。虎口片装夹接管嘴毛坯示意

图如图2所示，图2所示方槽用来避让毛坯的扳手扁

凸台。但这种虎口片是根据普通车床上使用的两爪
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或单动卡盘来自制的夹具，两者是通过网柱面配合

组装，其无法和数控车床标配的液压卡盘组合，这

是由液压卡盘的结构形式决定的。而且液压卡盘的

卡爪为平面无法定位、夹紧模锻件接管嘴毛坯表面。

罔l虎口片一维模型 图2虎口片装夹模锻件

接管嘴示意图

目前模锻件接管嘴零件加T方式有两种：一是

在普通车床上进行，通过人工采用带有虎口片的两

爪或单动卡盘夹持零件，人T操作机床完成零件加



T：其特点是夹持方式通用，但加工效率低，T人

劳动强度大，质量不稳定二二是在数控车床上进行，

数控加T零件车削效率高、精度高、T人劳动强度

低、质量稳定，但多用途卡盘联接方式与数控车床

不匹配，数控车床上只能通过组合夹具或专用夹具

夹持零件，数控车床自动完成零件加T。其特点是

夹持方式通用性差，而且组合夹具人为因素较大，

精度极不稳定。实际操作时往往需要多次调整返TI；

同时，组合夹具受组合元件的限制，夹具体大，压

板长，使得加T刀具悬臂长，零件装夹时间长，加

T质量不稳定：组合夹具周期长，一般需要l天以

L的拼装周期．零件等待时间长，专用夹具虽然基

本解决了稳定可靠性不高、等待时间长的问题，但

其通用性差，一个零件需要一个完整的夹具体，成

本高二因此随着机型的增多和批量的增加，模锻件

接管嘴零件的加T．已成为航空制造业的较大瓶颈，

2．模锻接管嘴零件数控车加工的实现

为了解决数控车床能够加T模锻件接管嘴，现

考虑将普通车床使用的卡盘改装为一种多用途卡盘，

其中两个卡爪可通过丝杆作用实现自动定心，与自

动定心卡爪垂直的另外两个卡盘键槽可安装定位卡

爪．既可用来定位零件．义可实现零件的偏心车削：

同时设计一个转接器(见图3)将多用途卡盘联接在

数控车床上，从而实现模锻件接管嘴的数控车削二

图4为通过转接器实现多用途卡盘在数控车床上使

用的构造图．图5为i维实体模型
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图3转接器

图4中所示的主轴转接盘14与数控车床的主轴

联接，然后通过转接器7将主轴转接盘14和卡盘l

联接，均采用螺钉联接；主轴转接盘14和转接器7

采用圆柱面配合定位定向，采用锥面作辅助定位；

转接器7和卡盘l采用圆柱面配合定位定向；保证了
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1．卡盘2、5．卡爪3、4．虎口片6．丝杆

7．转接器8、10、12．螺钉9．定位销11．圆柱销

13．垫圈 14主轴转接盘15．接管嘴毛坯

罔5 i维构造关系图

转接器7、卡盘1和主轴转接盘14与车床主轴中心

线位于同一根轴线上。卡盘1上通过键槽定位卡爪2

和5，卡爪2和5通过网柱面定位安装虎口片3和4，

通过虎口片夹持模锻件接管嘴毛坯15，在夹持过程

中通过丝杆6给卡爪2和5同时加力来使虎口片3和

4同时夹紧模锻件接管嘴毛坯15，并实现自动定心，

保证零件的轴线和机床的轴线一致。

转接器与主轴转接盘、卡盘之间采用螺纹联接二

转接器与主轴转接盘和卡盘之间采用间隙配合，卡

爪与虎口片采用间隙配合j主轴转接盘圆柱面定位

定心，螺钉联接安装在数控车床上；转接器采用轴

销定位，锥面定心，螺钉联接安装在主轴转接盘上；

卡盘采用圆柱面定位定心，螺钉联接安装在转接器

上；卡爪通过T形槽和卡盘联接，通过丝杆调节自

动定心；虎口片通过圆柱面定位定心，采用销钉联

接在卡爪上二

通过上述的联接和夹持，使模锻件接管嘴方便、

可靠、准确地定位在数控车床上，操作人员可调用

数控程序实现管嘴类零件的数控车加T=

3．模锻接管嘴零件数控车加工的应用

经过对数控机床和常规车床(cA6140、CY6140、
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超长薄壁套筒加工工艺

徐州徐工液压件有限公司 (江苏221004) 高 湘 于铁柱谢明清

超长薄壁套筒是登高消防车伸缩液压缸的零件，

此件是伸缩缸巾问一级，既是缸体又是杆体，加T

部位尺寸精度高，刚性差，按常规的丁艺加T，零

件的尺寸精度和形位公差均难于控制，针对这些问

题，本文从T艺流程、T-艺流量及磨削参数等方面

人手，成功地解决了多项综合性加丁难点，高精度，

高质量地完成了新品开发任务，取得了较好的实际

效果。

1．零件结构

零件结构如图l所示，零件材料采用是27siMn，

总氐为9 277 nlm，壁厚只有7．5川¨．内网与外网同

轴度要求、尺寸精度、表面粗糙度及直线度都要求

高 南图l可以看m，整体零件为薄擘简体，刚，件较

差，加丁时易弯曲，且尺寸精度、表面粗糙度要求

高，一般常规的加T方法很难保证：这些难点的存
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cF6140)的数据采集，已设计、制造了适用于数控

机床TALEN聪／52和TALENT 10／78的转接器和多用

途卡盘，转接器选用45钢材料，在参照数控乍床液

压主轴及多用途卡盘的联接方式的基础I：设计，按

照液压主轴和两爪卡盘的装配尺寸加T生产，通过

实际试应用，转接器安装使用顺利并成功试加一【i了

某项三通管接头零件(材料：30crMnSiA)，在使用

现有设备、配件，不增加任何专朋刀具、夹具的情

况下，加T时间由以往的85 min，缩短到25 111in，加

工效率提高70％：既节约成本，又降低了T人的劳

动强度

本装置采用人T装夹，避免夹持力不易控制问

题，同时可以通过非白定心的卡爪实现零件的偏心

定位，因此不仅可以应用于模锻接管嘴零件数控加
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在．使得加T过程中加1：路线的安排和加T量的确

定等是否合理成为该零件是否合格的关键

2．加工工艺

通过对零件结构及其加T难点的分析，制定jn

以下加T T-艺方案。

(1)加T路线设汁冷拔毛坯一校直一珩内孑L
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T，同时可以应川于偏心类零件的数控车削加T，

也解决了薄壁零件由于液压卡盘装夹变形难以控制

而造成无法使用数控乍床加丁的问题。改变模锻接

管嘴、偏心类零件和薄壁零件采用普通车床加T的

效率低，17人劳动强度大，质量不稳定的现象。

4．结语

模锻接管嘴零件数控车加T的实现与应用是一

个成功的案例，为中航_1j业成飞的匕机系统零件加

T节约了成本．提高了效率，降低了丁人的劳动强

度通过此案例jI：我们进一步思考其他类型的零件

普通加T转数控加T的实现方法，以及改变我同航

空制造企业数控设备利用率低的思路MW
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