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薄壁零件车削工艺

河南平原光电有限公司 (焦作454001) 左海燕梁兵 陈利波

薄壁回转体零件属于车削当中典型的难加工零

件，由于壁薄，刚性较差，装夹困难，容易变形，

给加工带来了一定的难度。本文就薄壁回转体零件

车削加T中出现的问题及解决办法，从其车削加工

实例进行研究。

1．薄壁套筒

薄壁套筒如图1所示，材料为2A12(硬铝)。

此类零件壁

薄，形位公差要

求也高，一般粗

加工时效后，精

加丁软三爪夹紧，

用力适中，半精

镗孑L后，松动工

件，并把它稍微 图 1

现采用气动马达的主要参数为转速：9 000 r／rnin，

质量：3．2蝇，功率：0．73 kw，气压：0．63 MPa。

3．工艺过程

将镗杆安装在镗床主轴孔内，安装夹持体和气

动马达、抛光轮，调整主轴位置，进气运转，调整

进给后旋转主轴，开始对孔进行抛光。

在工艺试验过程中，感觉安装在主轴上的转速

较低，为使旋转顺畅，扩大了气路内径。

在镗床上试验工装，先用普通镗刀加工孔，孑L

径预留0．02～0．06 mm量时，用抛光工装，镗床的

参数经过工艺试验最后定为主轴转速：12 r／min，工

作台移动速度：8～10 m∥min，进给量：0．2～

2．0 mm．
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转动一下，使它恢复到自由状态，软三爪轻轻拢住

工件进行精车到尺寸；再用带台阶的心轴定位，压

紧另一端，车外圆，这样既保证了尺寸精度，也保

证了形位公差要求。

2．薄壁镜筒

薄壁镜筒(见图2)小批量生产，材料为2A12

(硬铝)，孑L咖106+；035 mm，圆度o．01 mm，与两螺纹

的同轴度O．02 mm。

如果此零件一次加工完成，变形很大，形位公

差和尺寸精度都保证不了，具体工艺设计如下。

(1)棒料车出外形，孔和轴单边留1 mm余量，

长度也各留l mm余量。

(2)粗车完成后，转热处理时效工序，之后装

夹于软三爪，精车外圆咖114一：。mm，外径批差为

0．02 mm，后面定位用，两端面车到尺寸，并保证两
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根据工艺试验所得结果，进行原因分析，从而

改进了设计，在使用中发现问题、解决问题，从而

提高了分析问题、解决问题的能力。

通过试验，利用高速自转磨头，减少了工件的

抗力，避免了半圆张口问题，且能达到尺。=1．6斗m

的表面粗糙度值。若选用抛光毡轮，可达到R。=

0．8¨m的表面粗糙度值。

4．结语

由工艺试验结果得出，各个检测数据完全满足

设计要求，表面质量及尺寸精度等指标均能很好完

成。大直径孑L超精加工附件操作简单、效果明显，

用时短，提高了效率，满足了设计要求。MW
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端面平行度0．0l mm。
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图2

(3)精加工做一带压帽的工装(见图3)，将零

件装于工装中，靠压帽实现轴向压紧来加工孔

币106+：“mm和内螺纹MIlo×o．75—6H，工装孔与

零件外径配合间隙不大于0．02 mm。

J

图3

1．自定心卡盘2．工装3．工件4．压帽

(4)在精加工另一端螺纹时，做一带螺纹的心

轴，以咖106+：”5 mm孔定位，通过螺纹拉紧，完成

另一端的加工。经检验零件合格率达到97％。

3．薄壁空心轴

薄壁空心轴(见图4)小批量生产，材料为

2A12(硬铝)，要求孔咖102H6与外圆西110h6同轴

度0．015 mm，对端面垂直度0．0l mm。这类零件很

薄，容易变形，必须分步加工。

图4

(1)先粗车外圆、孑L，单边留1 mm余量，长度

也是如此。
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(2)粗车完成后，转热处理时效工序，之后装

夹于软三爪，半精车外圆、孔，单边留0．5 mm余

量，6个(b3．5 mm预制到6个M3—6H，缺口部分加

工到尺寸，钳工研磨大端面，保证端面平面度

0．01 mm之内。

(3)精加工选择在数控

车床上加工，设备型号为

CK7815D。设计了一套专用

T装(花盘见图5)，通过专

用工装(花盘)，一次装夹

加工出孔、外圆、端面，这

样就保证了同轴度和垂直度。

经检验零件全部合格。

4．结语

图5

薄壁零件结构千变万化，但是万变不离其宗：

在编排工艺时，要把粗精加丁分开，中间增加时效

处理；在装夹时，随零件的结构采用轴向压紧的方

法减小零件变形。另外，还可以从刀具、切削参数

及冷却液等方面来减少工件的变形，提高零件的合

格率。MW (收稿日期：20140410)
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· 硬一合金滚压工具 !
。

：

： 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。!

．滚压加工广泛运用于机械加工、液压、重型机械等行i

’业，是一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，：

·它利用硬质合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面i

：产生塑性变形，达到修整表面微观几何形状、降低表：

·面粗糙度值的目的，同时可提高表面硬度。滚压后，÷

：使零件表面粗糙度值从尺。=6．3一1．6斗m降低到R。=：

?0．8～O．1¨m，实现以滚代磨。本单位还可根据用户要：

．求，生产、加工各类异型硬质合金制品及硬质合金；

!模具。

．靖江市城北合力滚压技术服务部(原国营靖江汽车修：
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．地址：江苏靖江市真武河北路47号 i

+联系人：蒋文宏 手机：13327780598 ：
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