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廿
．I心杆线切割装夹工装的设计与应用

贵州航天精工制造有限公司 (遵义563∞6) 杨玖锡

目前，在航空航天领域，需要用到一种芯杆产

品，如图l所示，这种芯杆产品上有一个芯杆扁平

尺寸(下称5尺寸)，该s尺寸是长条形的两边对称

扁平结构，在加丁这种芯杆产品时，对于s尺寸的

加工精度要求很高，目前的各种加工方法都没有能

很好地解决S尺寸的对称度与S尺寸长度尺寸L的一

致性要求，导致在芯杆与铆钉体装配后达不到相关

机械性能试验要求，不但产品成批报废，制造成本

增加，而且生产节点不能按期完成交付，影响生产

进度，造成后续工序的延滞。而且，由于该类芯杆

产品用量较大，如单根独立加工，将会耗费大量的

人力和设备，加T时间长，生产效率低，生产成本

高。理想的加工方法是采用线切割的方法加工S尺

寸，但大批量的线切割加丁需要一种可以确保各个

芯杆尺寸精度保持一致的装夹工装，以确保各条芯

杆的S尺寸对称度和S尺寸长度的一致性要求，而目

前现有的各种装夹丁装单次装夹量小，加工一致性

差，生产效率低。因此，现有的芯杆线切割装夹T

装还是不理想。
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工装结构如图2所示。其工装主体与锁紧块一

般用材料Crl2MoV，要求热处理后硬度在50～

55 HRC，校正橡胶一般选择5850材料，锁紧螺钉可

选择标准件即可。其中T装主体与锁紧块要求对外

形尺寸平磨保证各邻边相互垂直后，先加工好3个

锁紧螺钉孔后，用线切割一次性将装夹芯杆的各孑L

加丁完毕。这方才保证工装本身的相关尺寸精度要

求。_T装中的校正橡胶垫主要作用是装配后保护芯

杆在装夹过程的螺纹和在锁紧块锁紧后能有效校正

每一件芯杆的位置度，保证线切割前芯杆装夹后位

置的一致性要求。
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图2芯杆线切割工装装配

1．芯杆2．工装主体3．校正橡胶垫

4．锁紧螺钉5．锁紧块

将工装主体装夹固定在所加工的线切割机床平

台上后，再将校正橡胶垫与锁紧块按图2所示用锁

紧螺钉稍拧人工装主体上，不用锁紧。待用3件芯杆

同向装入工装主体与校正橡胶垫上中下之间稍作锁

紧，然后将其余可装入的芯杆按照前3件同向依次

装入工装内。在装夹完毕后，操作者用相符合尺寸

平面度高的平板对齐芯杆的头部端，保持头部端与

工装主体面平行接触到位，同时也稍对芯杆的尾部端
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回转体在卧式加工中心旋转工作台上
任意放置的坐标计算方法

四川宜宾普什模具有限公司 (6440伽) 李超吴建波张强 罗 均

1．装夹方法比较

(1)传统装夹放置方法。如图1所示，在回转

体上加工6个枷0 mm大的孔，传统加工方法是把回

转体中心放在工作台旋转中心上，再旋转工作台(B

轴)分度加工6个拍0 mm大的孔，以达到所要加工

孔的目的。
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图1 传统零件放置示意图

这种装置的优点：加工时易于理解，加工基准

能完全与图样基准重合；编程简单。缺点：需要将

工件的回转中心放置在工作台的旋转中心上，并根

据零件的精度要求控制重合误差；工件在调整位置

时移动较困难，容易损伤工件的外观同时引起变形，

影响外形尺寸和表面质量；装夹找正时间长，效

(加工端)对齐后，操作者将锁紧螺钉根据装夹的位

置状态依次锁紧即可。后续操作程序循环一直到加

工完毕。

该工装目前为此为各类芯杆加工起到至关重要

的作用，不但产品生产效率高，而且尺寸精度也得

到很好的保证作用，值得推广使用。MW
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(2)新的装夹放置方法。只需要将工件随意地

放置在工作台上，通过机床NC程序的公式计算功

能，将工件的回转中心偏虚拟到工作台的回转中心

即可，如图2所示。

这种方法的优点是：装夹放置位置没有任何限

制；装夹时间短，效率低；不需要专用工装；可有

效保护产品外观，减少变形。缺点是：加工时不是

很直观，容易让人误解；程序编制较复杂。
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图2新的零件放置示意图

2．虚拟坐标设定及计算方法

(1)装夹步骤和提取必要数据。步骤为：①首

先将工件回转零点x。、Z．，设定到加工坐标系(如

G54)中。②将旋转工作台当前位置设为鼠。③以坐

标系G54中x。、Z，为被减数，减去旋转工作台零点

K、乙(固定值)，得到两中心的距离△X、△z(注

意：由于工件的放置位置不一样，△X、△z可能是负

数或正数)。

(2)技术原理。根据图2得到几何示意图3，并

列出相关计算公式。


