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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

‘llI_
4}11_

’lll ’__f_
’Il_．

’’111． ’lIf● o●
。。ll_

’l●
1{l|
olI ’ll_ ’}l{l_ 。ll_ ’lIl 11

}1．

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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一焊接巾心孔r艺堵一瞪外㈨一抛外网一镀硬铬

(Jt寸为最终J0寸)一外恻抛光一乍去中心孔Ij艺堵

(总长纠几，f‘)

(2)期IT衔量制定 为了降低珩后冷缩的变化

量．内孔()．25～0．35 mm珩磨留h} 外|f|iI按常规加

T办法是_，li后睽削，一般胃f鞋为6～7 mrn．f}I丁：零件

长m薄．1i时易产：，t变形．影响后续的加T．加r

留f：I：f是采Jf』冷拔直接磨例方法，冷拔成0．45～

O．65 m111的齿削量

(3)学削参数的选择 ⋯于零件壁薄刚性篪．

任磨削时采用较低的进给量且转速适当降低．制定

应在保汪零件罄削精度的情况下兼顾磨削效牢．根

据经验及试件磨削．砂轮进给量为0．03 rn-11'T件转

涑70 1．／minl

3．加工过程

(I)校直冷拔后直线度的精度将卣接影响后

续』J|1T的质量，校直是采JH L辊校直机校直，i，f保

证零件的直线度和网度规定的值 内孑L Fh于零部件

在加1i过程巾温度升高．零部件发生热胀现象．为

了满足』J【IT冷却后的Jt寸满址曼求，参与材料的性

能及经验，加f：的时候考虑刮冷缩的K寸 即如果

加r后需要的J辽寸为I：限+0．10 111111，下限0 111111．热

胀约为0．05 mm，这样的话，加T后只要保证』0寸上

限+0．15 111m．下限+0．05 r¨m．这样住冷缩后尺寸

就能保证要求的尺寸

(2)为丫保证套筒零件内孔和外网同轴度

∞．04 nⅢ，，内孔珩后，以内孔为基准在外圆两端，#

架口，架u跳动量不大于0．02 r¨11l’架口乍成后，在

套简零件的两端焊接丁艺堵T装如图2所示，T艺

堵丁装是为了保证外Ⅲ磨削质量和电镀质量，具体

外形如阁3所爪，以架口为基准，4三中心孔

【{!=i 2 T艺堵焊接

5．1：Z堵!、4．架l『3．套筒零什
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图3 Ii艺堵

(3)f1门二j亥零件为薄肇零件．磨削时刚性极差

易弯．磨床原有3个支撑架，Hj来支撑T-件，为了增

JJⅡ零件磨削时的刚性，义增加2个支撑架．如罔4所

示虚线为增加的支撑架

毋而鬲卅珀
0

罔4磨削支撑爪意图

(4)膳削时防止磨削时烧伤．切削液采川对磨

头喷射史广．冷却更加充分的方法，住整个磨削过

程rfl，防止零件受热变彤，采取不断调整顶尖与中

心孔间隙?

(5)溥壁套筒采片j 27siMn冷拔材质．号虑到电

镀过程的特殊材质因素，在电镀T艺流程中有效避

免刻蚀_1i序引起杆体表面的脱碳现象．而采片J镀槽

内预热活化丁艺．温度55—59℃、时问控制3 m抽二

同时因壁薄及产品的规格较长，电镀过程中引用卧

镀碳刷旋转导电方式，即保证液面上方温度差对薄

壁套简的电镀层的色泽及结晶颗粒的影响，义实现

了套筒整体电镀层阒度的均匀性综合两方面考虑

27siMn溥壁套筒电镀质量，一次性电镀合格率有效

提升，完全指导4三问有序生产

4．小结

通过实际加T实践．加_TI T_艺流程和方法，对

长昕薄零件加_1：变形小，加T_Lf{来的零件符合设汁

要求．rj前经过JL个月的试制生产，i亥产品的各项

性能指标经I：乍试验均达到主机的使』}_j要求．获得

主机厂家各部『】的好评MW
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