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提高齿条轴加工效率的实用技巧

广东鸿源众力发电设备有限公司 (韶关512031) 温文安

在批量生产的机械加T件中，必须运用一些反

常规思维的T艺方法，才能达到提高生产效率、降

低加T成本的效果，从而取得市场竞争优势。

如图I所示零件，为一长期对外承接的加T业

务，有一定的批量，每月有上千条，但价格较低，

按传统丁艺生产没有利润可肓。为了提高加工效率，

笔者尝试制定i种新‘r艺：一是不用调头一次车完
!!当

直身外圆余量T艺；二是在车床上钻轴中心孔的快-7

速1二艺；i是采用整体式成形齿轮铣刀加工齿形

一厂．艺= ：，

1．常规工艺

(1)下料：毛坯为妒2 mm圆棒料，下料长度为

383．5 mnl。

'皤

't

胄．
匡i叫
L．． ⋯一一

冈6管状铆钉和卷边刀
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(2)粗车：用自定心卡盘夹住棒料一端，车光

端面，打中心孑L，如图2所示。把T件从卡盘中拉出

一些，卡盘夹持住棒料头，另一端用尾顶尖顶住车

外网至咖40．5 mm×360 mm，如网3所示。将T件再

其余寺
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附表

管状铆钉直径／ 车床转速／ 进给量／

(r·mjn叫) (mnl·r_。)

>1．2～2 l 000 0．5—0．6

>2～4 8()0 0．4～0．5

>4～8 320 O．25～O．4

>8～14 250 0，15。0．25

>14～20 125 0．1～0．15

3．结语

通过该方法加T_【{{的零件符合要求，卷边刀加

T周期短，结构简单，T装费用低，适用于小批量

多规格的管状铆钉加工。新的T艺方法缩短了T装

的加T．时间，降低了T装成本。MW

(收稿日期：20140420)



图3粗车第二步

调头，用卡盘夹持住刚才车}H的碑0．5 mm轴段，车

出另一端面、打出中心孑L、钻出螺孑L的底孑L，并将

剩余的西42 mm×23 mm车至妒0．5 mm。

(3)攻螺纹一粗磨一齿形加T(用单片成形铣

刀铣齿或用电火花线切割割齿)一精磨：

2．工艺改进

(1)不调头一次车完直身外圆余量工艺：在第

二步粗车时，采用如图4所示的装夹方法：在车床

主轴前内锥孔内装上一支锥轴，用于控制卡盘卡爪

夹持_T．件的长度为2．5 mm，在车外圆cM0．5 mm时，

长度车至379 mm以上，使剩余的长度余量小于

4 mm。这样的话，在下一步的调头车端面控制总长和

端面倒角时，就将本T．序剩余的4 mm余量车去了，

也即是省去了调头车外同的T序．大大提高了效率：

图4 不调头一次车完直身外圆余量法

(2)在车床上钻轴中心孔的快速T艺(见图

5)：一般在车床上钻轴的中心孔时是将T件夹持在

卡盘上，而将其外伸出端放在中心架上；现在反过

来使用，即将中心钻头从尾架移至床头，中心架靠

近卡盘，用一可调的“掣子”安装在尾架锥孑L内以

支承工件的外端。

“掣子”用旧钻头或铰刀柄制成，用一短的矩

形棒(约10 mm×40 mm×80 mm)钻孔、压配或焊

接在锥柄上，并在另一端开槽，用作V形支架二

T劬啦。。I工艺

图5 车床上钻轴中心7L的快速法

1．中心架2．卡盘3．止环4．中心钻5．T件

6．掣子7．尾架8．V形架

将中心钻放人床头的轴套内，中心架靠近它安

放，中心架的顶部或是去掉或是打开：中心架和尾

架的V形架调到使丁件中心同车床中心高一致。V

形架的位置无关重要。然后将T件轴放入此装置，

如图5所示，用手使尾架进给，将T件推人中心钻。

中心钻上的止环可以控制加T的深度：

(3)整体成形齿轮铣刀法加T．齿形：原来利用

单片成形齿轮铣刀铣齿或用电火花线切割割齿．效

率都不高。因为该齿条的模数才1．5 mm，29齿一起

加T的话，其受力也是不大，普通铣床的功率是足

够的；所以，我们专门订制了一把如图6所示的整体

式成形齿轮铣刀，并且设计了相应的夹具，一次可

以装夹10条齿条轴坯，此T艺省去了分度齿距的操

作和可以多条一起加工，效率大大提高。
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图6成彤整体式齿轮铣川
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专家点评：文章中的反常规思维．是创新思路，

批量加工以提高生产效率为重点，作者采用的方法很

简单，却很实用。

(1)在车床上钻轴中心孔的方法，可以最大限度

的提高主轴转速，不足之处是，当工件的自重较轻时，

中心钻可能带动工件一起旋转，工件也容易产生翘头，

折断中心钻。建议中心架要适当压紧上盖，增大工件的摩

擦力并保证端面中心孔的空间位置：

(2)整体成形齿轮铣刀法加工齿形，作者设计了

相应的夹具，一次可以装夹lO条齿条轴坯，如有夹具

原理和工作简图就更好了：
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