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矿用车后桥制动器支架加工工艺

内蒙古科技大学 (包头014016) 韩淑华侯学元

我校工程训练中心金T实习基地承接了内蒙古

某特大型企业矿用车后桥制动器支架产品的试制和

小批量生产任务：该产品属于框架类零件，形状不

规则，是矿用车制动器部件中的一个关键零件，制

动器支架有比较严格的加T装配尺寸，而且尺寸精

度要求高，加工难度大，这就必须做好充分的T艺

准备，以满足产品的加T要求。

1．加工工艺分析

制动器支架毛坯为精铸件，材料牌号为

QT450一15。如图1所示。
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图样主要技术要求如下：

(1)台阶孔尺寸为：650+；”mm、656+：1 mm、

660+：04 mm，其中孔650 mm和制动器的另一个零件

凸轮轴配合，表面粗糙度值R。=1．6¨m，对B、c面

的位置精度为∞．2 mm．656 mm台阶孔相对于A的

轴的同轴度为∞．2 mm，660 mm台阶孔相对于A的

轴的同轴度为60．1 mm。

26 i翟篡耋麓赫坳猢 参磊加工。冷加工

拦目主持i赵宇龙

(2)孔650 mm两端面尺寸92．6 mm的垂直度相

对于基准．4为却．05 n蛐，表面粗糙度值尺．。=6．3¨m。

(3)相对于位置D、K的4个螺纹孑L M14 X 1．5

—6H的位置度为(加．25 mm及12个(b16．5 mm的孑L

均布在支架的底部圆面上，其对于C、B的位置度要

求为∞．3 mm。

(4)联接刹车片的两个销孑L 632+。0．039mm对于A、

B的平行度为60．025 mm，对于C的垂直度为

60．025 mm，表面粗糙度值R。=1．6¨m二

(5)对于尺寸：104 l／lrfl、40 ITIIll、62[nlll、158 1TI／n

是和制动器的其他零件进行装配的关键尺寸，必保

尺寸。

(6)销孑L的上下尺寸为80：黔Inm，表面粗糙度

值R。=6．3斗m、

(7)孑L6126+掣螂mnl深度为2 mm，表面粗糙度

值R。=1．6¨m。、

零件主体框架为厚度12 mm的网形盆腔，其刚

性较差，装夹时容易变形，不易保证加T_精度，因

此，对工件装夹控制变形要求很高；通过对图样的

分析，可以看m该零件的整个加T技术难点是联接

刹车片的两个销孔632+≯9 mm孑L深13l mm，对于

A、B的平行度为60．025 mm，对于C的垂直度为

60．025 mm，表面粗糙度值R。=1．6斗m；技术要求

高，该工序加T成为整个工件加T的技术难点。如

何保证夹具装夹T件时的刚性，使T件在加工过程

中，不会出现影响工件尺寸精度的装夹变形，成为

夹具设计和加TT艺编制的关键因素。

2．零件加工工艺流程确定

根据对零件结构及工艺分析，并结合考虑实际



生产周期和进度要求，加TT艺需进行合理分配，

粗、精加工分开，为此确定以下加工工艺流程：

(1)在数控立式铣床上加T如下尺寸，为整个

T序确定定位基准；加工+204 ITlm、68 mm、12 mm；

翻面加工+146 mm、131 mm、92．6 mm到尺寸，粗加

T+126 mm。

(2)在卧式铣床上加工销孔的上下面80：鬣mill。

(3)在立式加工中心上，完成如下尺寸：以尺

寸+204 mm的底面为基准定位面，加T 12个

+16．5 mm、粗精加T+50+≯mill、+56+∥mm、2个

032+≯9 mm，精加T 0126+：⋯IYIm；翻面1)2+126 mm

的面为基准定位面，加工尺寸4个M14×1．5—6H，

粗、精加T尺寸啪o+；“ml／1。

3．选择加工设备

分析该零件，由于关键T序在加工时所涉及到

的刀具种类和数量较多，需要进行频繁换刀，故关

键工序的加工方案采用带有FANUC控制系统的大连

产立式加工中心(型号VDL一1000)，该设备j轴最

大行程为：X1 000 mm＼Y560 mill＼Z600 mm，具有自

动换刀功能，刀库刀容量为24把，满足T序所需刀

具的技术要求。

4．选择加工夹具

加工方案分3道工序，涉及到加工夹具的工序

为第3道工序，在这道工序里，关键装配尺寸多、行

位公差要求严格，必须借助夹具来实现；夹具采用

液压保压结构，工件装入夹具后，夹具的两个浮动

定位销定位和4点工艺凸台固定支撑共同作用实现

T件的6点定位，4个油压杠杆直线缸压紧，实现工

件的初始压紧，将T件完全压紧，夹具的液压元件

的动作顺序通过顺序阀实现，夹具简图如图2所示。

5．加工出现问题及解决方案

零件进行批量生产后，一些问题断断续续发生

了，集中体现在3工序的联接销孔2个032+≯9mill

尺寸超差率偏高。

(1)分析问题的原因：分析工件加工部位的联

接销孔f4一A视图的结构，加T部位的尺寸2个

+32+P9 him为131 mill长的深孔，采用钻孔粗加工

和镗刀精加工进行，粗加_丁^为先用中心钻进行定位，
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1．联接螺拴2、4．浮动定位销3．制动器支架

5．顺序阀6．杠杆直线杆7，同定支撑座

然后用钻麻花粗加T，精加T采用加长数控硬质合

金单刃精镗刀进行加工。通过对T件尺寸2个

+32+≯9 mmiJHT．后测量超差的原因分析，在孑L的内

壁l叶J现颤纹。经分析后确认，是由于粗加工麻花钻

在加T过程中，产生的切削力导致T件的牙口上部

发生振颤，产生了鱼鳞和积屑瘤，而在精镗刀进行

精镗时，粗镗产生的鱼鳞和积屑瘤导致单刃精镗刀

的加工余量在某个时间突然增大，使加长精镗刀m

现颤纹，导致零件尺寸超差=

(2)解决方案：找到出现偏差的原因后，对装

夹零件的夹具进行了如下改进：为了消除牙口上部

发生振颤而导致丁件内壁产生的鱼鳞积屑瘤，将T

件牙口部位增加一个支撑块，支撑块通过销孑L和固

定支撑座进行联接，可以进行开合，这样既不影响

加T装夹效率，同时也消除零件的振颤，从而消除

零件内壁的鱼鳞和积屑瘤。检验经改进后夹具加1二

出来的零件，尺寸2个+32+F9ITlm的尺寸公差得到

了很好保证，内孑L的表面粗糙度达到图样要求，这

样不仅加_T效率更高，刀具的使用寿命也更长。

6．结语

通过对制动器支架的试制和小批量生产，摸索

出了对加工框架类零件的加丁方法，不仅满足了用

户单位生产需要，保证了产品质量，而且说明高校

金T实习基地技术人员具备较强外协产品配套加1二

能力。MW

(收稿日期：20140320)

参磊加工8冷加L讲磁减i羞2毛；翥篆翥}27W眦疗X霸驯■∞月∽P，Z，仉a口m 一-


