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电起爆器接头零件加工工艺优化

九江职业技术学院 (江西332007) 张鹏飞 李正生 陈丽君 石玉宝

机械制造业作为一个传统的领域已经发展了很

多年，积累了不少理论和实践经验，其发展趋势可

以概括为：机械制造自动化、精密丁程、传统加T

方法的改进与非传统加工方法的发展。产品零件的

加TT艺方法是多元化的，工艺的优劣直接影响着

零件的加工质量、生产成本及生产效率，因此零件

的加TT艺优化尤其重要。

某企业委托我单位生产一批电起爆器接头产品

(见图1)，该零件较为特殊，用传统装夹方法T-作效

率低，加_T质量难以保证，制造成本高。该零件的

主视图下半部的妒5 mm外圆需在车床上加T．，上半

部分需在铣床上加工。舛5 mm外圆车削加T不准

确，铣削时就会产生较深的接刀痕，要防止接刀痕

的产生，必然对车削加工的精度要求会有所提高。

现通过对该零件的加T工艺进行分析与优化，以解

决其T-艺问题。
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1．工艺问题分析及工艺措施

(1)车削加T基准的统一问题。此类零件在车

削加工时，其传统装夹方法多采用四爪装夹，但这

种装夹方法加工时较难达到零件的精度要求，基准

较难统一，零件的形位精度一致性较差。现通过设

计一简易的车床夹具(见图2)，统一定位基准，保

证垂直轴的位置精度，可解决车削加T精度的一致

忡问颗
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图2车削加丁基准统一

(2)车削加工时零件变形问题。该零件在车削

加T过程中，其夹紧力较大，零件妒5 mm外圆容易

产生较大变形，其变形量在0．2～o．4 mm，这将直接

影响到后续铣削加工夹具的设计，无法确定定位基

准，严重影响了零件的外观质量。在车床夹具里增

加两个凹形垫块(见图3)，将其夹紧力分散到零件

的两侧，可减少零件的变形，通过切削试验，其变

形量缩小车0．03 mm以内．
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(3)圆弧铣削时的接刀问题．．该零件在网弧铣

削时，容易产生较深的接刀痕，其原冈在于：。)车

削加T产生变形造成基准不准确。②以零件,t45 lllm

外网定位，其接触面太小，定位精度较差。③零件

较薄，装夹刚性较差，而加T余量较大，粗铣时会

使零件移动一第一个l天1素在车削加T央具设计巾已

得以解决，其余两个岗素可以在零件上增加联接套

(见图4)，同时在铣削加TI夹具【：增加定位销(见

图5)，该定位销除了起到定位作用．还可以承载圆

弧铣削时的旋转切削力，提高了零件的定位精度与

装夹刚性。
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图5圆弧铣削定位装置

(4)钻孔加r丁时的装夹与定位问题。该零件在

加T主视网2个<b2 mm的孔时，用传统的装夹方法，

较难定位，装卸麻烦，效率低。通过设计一简易的

钻孔夹具(见图6)，可解决这一问题。其设计特色

在于：①以舭5 ITllll外圆、R17．5 nlln网弧及27 mm

的扁方定位，提高了定位精度。②将夹具同定在钻

铣床T作台上，每次装卸时，只需将T_件插入夹具

中用手轻轻按住端面，钻第二个孑L时，将T件调头

插入即可，装卸方便，大大提高了生产效率。
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2．工艺方案拟定

(1)下料：下+70 mill×80 lllm铝网棒。

(2)铣：粗铣外形成47 mm x 5l mm×77 mm，

粗铣14 111111 X 30 Illnl台阶。

(3)数控车：车左视图水平螺纹轴(见图7)，

车左视图垂直轴底部础5 innl外网及螺纹孑L(见

图8)

图7 图8

(4)数控铣：铣顶部(b30 mnl外网、M20×1．5

螺纹孑L、圆弧及30。倒角(见图9)；铣27 mill扁方、

-4向视图缺【]及2个咖2 mm孔(见图10)，

罔9

(5)}占主视图2个西2 nllll孔(见图6)
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3．工艺优化

为解决该零件加T过程中的T艺问题，设计与

其相对应的专用夹具，在确保零件加T-质量的前提

下，为了提高生产效率，根据我厂设备资源，将T

序细化分解，采用并行T作方式，形成生产流水线

(见图11)，缩短T．作周期，并对生产设备集中管理，

减少中间环节。
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磨粒流技术在航天零件相贯孔
去毛刺中的应用

北京控制工程研究所 (100190) 陈曦刘军

1．毛刺的产生及危害

毛刺是T-件在切削力作用下产生晶粒剪切滑移、

塑性变形，使材料被挤压、撕裂，导致零件表面或

交接处m现的多余材料。如图l所示，塑性变形区

(剪切区)未深入切削表面时(见网la)，T件表面

就不会产生毛刺，反之则会产生毛刺(见图lb)。

机械零件在加T制造过程中产生的毛刺，对零

件的加T．精度、装配精度、使用要求、再加T定位、

操作安全和外观质量等许多方面都会产生不良影响。

近年来，随着机械T业的发展，对零件精度等方面

的要求越来越高，对去毛刺T艺的要求也越来越高，

了迅速的发展，已从简单的手T作业向机械化、自

动化、智能化方向发展。
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(b)

网l T件在切削力作用下产生毛刺示意图

I．1：件2．切削层3韧性变形区(剪切Ix)

4．切屑5．刀具6．显性变形区(剪切区)

目前航天领域仍大量使用手T方法去除毛刺，

使去毛刺技术得到了普遍重视，去毛刺T-艺也得到 对于零件表面的可见边缘毛刺，主要通过钳T．使用
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单而实用的专用夹具，通过切削试验，保证了零件

4·结语
的加T．质量，降低了生产成本，提高了生产效率，

通过本次T艺优化，解决了电起爆器接头产品 同时可应用于同类零件的加T，为同类零件加T提

零件在加T过程中的一些T艺问题，并设计m一些简 供了有益的借鉴。
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