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1．存在的问题

轴流泵和混流泵的叶轮部件，是决定整机运行

性能和寿命的关键部件，其中叶轮轮毂由于结构复

杂、要求精度高而成为加丁中的关键环节。叶轮轮

毂的结构如图1昕示
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从图1可以看到，叶轮轮毂的中部是一个球形

外表面，在此球形表面上均布3组安装叶片的孑L，

④操作人员装卸T件时，应尽量避免碰伤管路，避

免管子压扁。否则会引起管接头漏油，带来不安全

隐患。⑤定位件属于易磨损件，工件在夹具上的定

位是由定位件来保证的，T作时定位件的工作表面

与T件定位表面直接摩擦和接触，这种频繁地摩擦

和接触逐渐引起定位件表面的磨损，因此一方面要

选择合适的定位件材料，另一方面在使用一定次数

后，要求每加丁3 000只T件时，再检查一次定位件

的丁作部分尺寸，如果超出允许的公差范围，应及

时更换定位件。否则会影响被加工零件在夹具上的

定位精度，导致加T产品的质量下降。⑥在六轴主轴

箱箱体上，面对操作者的一侧设计了一只圆形油标

和放油螺塞，发现油标显示的油面下降到只剩总容

量的l／5时，要及时从加油口补充注入润滑油。否则
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除此孔外，叶轮座都可在车床上完成加T，此3组孔

以前在卧式镗床上，配备回转工作台完成加工。南

于叶轮座一般质量并不太大，卧式镗床加工范围却

比较大，用卧式镗床加工叶轮座形成大马拉小车的

状态，不仅成本提高，而且效率低，无法满足生产

要求，于是我们设计了一套工装，改镗床加工为车

床加工。

2．夹具设计

夹具使用在卧式车床上，由弯板、心轴、夹紧

螺母和对刀角度样板等组成，其中弯板和对刀样板

最重要，车夹具的结构图如图2所示：

夹具弯板成90。，一侧板上有一和车床主轴端法

兰相配合的锥孑L，通过螺栓与主轴联接，使_T件产

主轴箱供油不足，主轴箱内传动齿轮会加速磨损，

造成异响；放油螺塞用于彻底更换长期使用的污油，

正常为半年更换一次。⑦每次刚起动机床，正式加

工T件之前，要提前5～10 min起动机床电源，让机

床空运转，以便使液压系统的油预热，使各部件处

于良好预加工状态，以保证加工件达到应有的精度

要求。

3．结语

本专用设备的设计，巧妙地将4道T序的加T

内容集中在一台机床上完成，结构紧凑且小巧。用

户使用时，加工的产品质量稳定可靠，运行良好，

能够顺利量产，达到用户的要求，受到用户的好评，

为企业带来良好的经济效益。MW

(收稿日期：20140415)
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生旋转运动，弯板的另一侧板上安装一心轴，通过

螺栓固定，丁件通过心轴由垫板和螺母压紧。由于

心轴定位可限制工件的5个自由度，只有绕心轴转

动没有限制，所以工件安装后，通过转动工件找正

工件需要加工的第一个孑L(3个孔没有加工顺序限
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I．弯板2．心轴3．压紧螺母4．垫圈

5．工件6．心轴固定螺栓

制，随意设定)。工件找正后用压紧螺母压紧后即可

开始加工。当第一个孑L加工完毕，松开压紧螺母，

转动工件，找正第二个孑L，找正方法如图3所示。
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首先要制作一找正用角度板，其结构和形状如

图3所示。角度板由两条有一定厚度的钢板通过铰

链铆接后组成，铆接力度要合适，保证两块板既要

能调节角度，又不要太松，否则容易产生角度大小

的变化，适当加大厚度可方便找正时百分表在上面

的滑动。

找正时先将角度板根据工件要加工的孔数调整

角度，3组孑L调整为60。(4组孔调整为90。，5组孔

调整为1080)，然后将角度板的一个平面靠平在以加

丁孑L与球面交线所形成的平面上(此时孔与球面的

交线相当于球面被切去了一个球冠)，角度板的另一

条钢板的一个平面与固定在车床中滑板上的百分表

接触(见图3)，移动中滑板带动百分表在角度板的

平面上来回滑动，看百分表的指针转动情况。转动
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T件可改变百分表的转动大小和方向，根据工件要

求的孑L的均布精度，确定百分表允许的转动量。当

T件找正后，用螺母压紧丁件，即可开始第二个孔

的加工。用同样的方法，可加工其余各孔。

3．注意事项

(1)心轴与弯板的联接要牢固，在螺母压紧丁

件的过程中不可松动，否则会影响孔加工后的分布

精度。此夹具心轴采用4个螺钉与弯板固定而不用

单螺母固定的目的就在于此。

(2)心轴的中心线要和机床主轴的中心线垂直

且在同一个平面内，以保证加T孔位置精度。

(3)为了提高工件孑L的分度精度。可将角度样

板适当加长，提高分度精度：

(4)工件压紧后要用角度样板重新校对分度精

度，防止T件在压紧过程中转动，影响工件加T后

的位置精度。

(5)镗孑L的中心线要和工件上球面的中心重合

(见图2)，为了避免分度误差，角度板的定位基准可

由孔与球面的交线改为孑L的底面。

(6)由此夹具分度原理可看出，其只适用于在

球面上孔的分度加T-，如果不是球面，则要通过分

析后决定是否适用。

4．结语

此夹具与其他类似的夹具相比，结构简单，制

造成本低。通过使用证明，分度精度满足工件的设

计要求。由于车床操作方便，与使用镗床加工相比，

效率提高一倍以上，加T成本大大降低。MW

(收稿日期：20140406)
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由于本社稿费已由邮寄改为银行卡汇款，为方便

做稿费，请投稿时务必将以下信息填全：

(1)身份证号。

(2)银行卡号，包括开户行的具体信息：××银

行××支行(可以拨打银行电话955××进行查询)。

感谢您的支持与配合!
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