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1．待加工件技术要求

待加T件是带玻璃绝缘结构的薄壁金属管壳，

由于壁溥，刚性差．加I：玻璃易碎，所以对它进行

机械加T有相当的难度：其结构如图lf听永，f}1 3部

分组成

H l

1．0．5 mJll镀金引针!．玻璃介质

3．一1『伐合金精舒冲爪件

冈中可伐合金精密冲压件3表面镀镍，可伐合

金精密冲压件与0．5 mn，镀金引针1连接部为玻璃介

质2，该玻璃介质是在熔融状态下灌封在3与l之

间，并与二者紧密结合，且有严格的气密性要求

现需要在网中虚线f)《：域铣m一块K 25 rnm，宽12 mm．

深(0．05±0．02)mm凹而，且在电镀和玻璃灌封后

进行加T中电镀表面小得有碰伤和擦伤，更不能

损伤玻璃介质

2．设计与实施过程

(1)基本分析：由㈥l『丌以看⋯，待加I：件J?

下面高度f0寸精确．选ft一【面作为定f市基准均能侏

证深度尺寸公差，通过测量．发现外形尺寸30 mrn×

22川¨一致性也菲常好，用一组长短边定位也足以保

证凹面位置 m于要铣成的方形凹面尉角尺≤

1．5 mn，，故采用直径3 nⅢ，立铣刀加TI 由铣削力计

算公式

，)：C∥6S‘’7：D一⋯＆

式rfI，c。为系数和指数代号，取140；，为铣削深度，

取3 n1111：5为单齿进给量，取0．2 111ln／齿；D为铣刀

直径，取西3 mnl；B为铣削宽度，取0．07 111m；z为

立铣刀齿数，取3：

由上式算H；切削力88 N左有，与通常几十到几

百公斤切削力相比，这个力不大：

(2)侧面夹持法：这是最直接最传统的装夹方

法，如冈2所力j 由于央紧力刁i大(大约400～

500 N)．且T件外形尺寸一致性好，凶此只要手握

旋紧手柄4旋紧到固定角度，便可产生适寅且稳定

的夹紧力=这种方法装夹快捷，生产牢高，加rI尺

寸稳定但经显微镜观察发现有60％加TI件玻璃体

f}{现不|一】程度微裂纹?起初我们分析是冈为夹紧力

过大所致，世在后来的试验【}I即便将夹紧力臧小到

刚M4能维持铣削力，仍有20％～30％裂纹⋯现．斟

此放弃r侧面夹持方案，另寻解决途径
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冈2

保护膜2．铣刀3．I：件4．丝杆5．旋转手柄

6．丝母7夹紧块8．炙具体
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(3)上压定位法：这是改良后的夹具既然上

述侧压法夹具损伤产品，从力学角度分析竖直方向

夹持加T-件抵抗受压变形的能力比侧面要强．这样

玻璃体也许不会损伤，于是设计了冈3所示的夹具二

防跷台

定位崖{、藏
刚 3

1．炙具体2．定位块3．fE板4 I．什

在夹具体l上铣⋯与T件尺寸22 r¨n，相对应的

定位槽，加T件放入后，压板3分别压住加1二件两

短边固定T．件，为了防止跷跷板现象，在定位槽两

边设置了防跷台，加T件只能从定位槽一端送入防

跷台下面，为了送入方便且不擦伤表面，防跷台下

面与加T件至少保留0．04 mm间隙，正是这个间隙

的存在，跷跷板现象还是在一定程度上发生．表现

为底面加T深度不均匀，严重时一端铣到尺寸，另

一端尚未铣到：另外装夹比较麻烦．生产率降低l

倍以上一但微裂纹现象大为好转，仅出现1％左右，

这说明竖直压T-件比侧压效果好得多。

(4)下顶压凸轮锁紧装夹法：这是最终的夹具。

能否找到一种既装夹方便、铣深度均匀，玻璃体还

不损伤的方案呢，在对加T件检查

巾发现其口部四边面(图l中，v面)

非常平整，底面(图l中M面)是

中间高两端低的“弯扁担”形，如

冈4所示一综合上述情况设计了如

图5所示下顶压凸轮锁紧装夹法．

图4

l

图 5

1．偏心凸轮2复位弹簧3．夹紧滑块4．夹具体

5．定位块6．I斗F 7．手柄8．传动轴

该夹具组成如图5所示，将加T件沿箭头方向
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装入后，由定位块5保证送入方向定位，扳动手柄7

通过传动轴8带动偏心凸轮l转动将加T件压紧在夹

具体基准面口面上，为保证安装精度，加_T夹具体

时保证c面与B面平行度≤0．Ol mm，在机床上安装

夹具体时打表找正C面平行度≤0．01 mn·，为了放人

方便，保护外表不被擦伤，夹具体，，z尺寸比加T件

大O．04 mm，H尺寸比加T件大0．15 mm．并存夹紧

滑块上面留JL¨让位槽避开加T件底而高点，使夹紧

力主要由加T件两边立壁承担，以减轻玻璃区域

变形

凸轮夹紧自锁问题：凸轮在锁紧滑块反作用力

下会不会在加T中自行松脱也就是说能否自锁：为

此将凸轮组件受力分析，如图5所示．当偏心距水平

时，即图示位置是凸轮松脱可能性最大位置，凸轮

外径16 mn，，偏心0．5 mm，滑块反力F，，凸轮受到

摩擦阻力F，；传动轴直径8 mn，，传动轴每个支撑处

各受到摩擦阻力(两处相等)凡，查得钢一钢摩擦

系数为0．1～0．2，保守汁算取0．1，则

松脱力矩形．=‘×0．5

锁紧力矩wj=F，×8+2×F、×4

=FI×0．1×8+2×l／2×F】×0．1×4

=1．2F．

湿然，骶>虻．该凸轮机构能够自锁，

上述凸轮夹紧机构经实践检验：铣削深度均匀．

在上万件检测中无一出现玻璃微裂纹，且装夹方便，

无擦伤，效果}|分显著

3．结语

即便在数控机床广泛使用的今天，千变万化的

专用T装夹具在金属加T生产中仍无处不在，它卣

接影响着产品质量、生产效率和成本。本案是在不

断总结经验过程中，针对T件实际状况，通过变换

基准面和夹具方向，使其受力方位更合理，装夹定

位更准确，从而提高了产品质量和生产效率，是理

论与生产实践相结合的典型案例．供广大技术人员
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