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排气歧管开断裂槽加工工艺设计
■河南省西峡县内燃机进排气管有限责任公司 (474500) 李喜锋叶志富靳国芳

摘要：本文以一款开断裂槽排气歧管的加工为例，依据加工实际情况进行开断裂槽后各部位变形原因分析，对排气歧管的加-r-r艺

和夹具结构进行了改进，不仅能满足开断裂槽类排气岐管的加工精度要求，而且还提高了生产效率。

排气岐管属于畸形薄壁铸造

管类工件，经常在一10～800℃环

境里处于高、低温度循环变化的状

态下工作，热胀冷缩疲劳变形不相

同，使排气歧管开裂，漏气现象时

有发生。为此，排气岐管为了释放

应力，补偿热胀冷缩疲劳变形量，

需要在与缸盖联接法兰面上开断裂

槽，平面度和联接孔的位置度要求

很高，给排气歧管的加工带来难

度。

1．加工难点工艺分析

和传统排气歧管的加工工艺相

比，多了一道开断裂槽的工序，开槽

后释放应力使排气歧管变形，严重

影响加工后的尺寸精度，位置度超

差影响装配，平面度超差会导致漏

气，影响发动机的性能。为此正确

设计排气歧管加工工艺很重要，是

保证产品质量的根本。

排气歧管产品图样如图1所

示。

2．原加工工艺

原加工工艺为：粗、精铣结

合面一钻、铰、铣结合面联接孔一

铣法兰面、钻底孔、攻螺纹、铣断

裂槽一铣凸台、钻底孔、攻螺纹一

锪面。按此工艺加工后，排气管法

兰面平面度和联接孔位置度严重超

差，质量不稳定。

3．开断裂槽后存在的问题及

解决办法

排气歧管结合面上要开3个断

裂槽，考虑到开槽后排气歧管变

形，在夹具设计和定位上进行改

革，更多考虑夹具夹紧结构。在工

艺上开槽工序不能滞后，要放在精

铣结合面之前、钻联接孔之后。这

样既保证了结合面的平面度，又使

得联接孔的位置度在公差范围内。

排气管法兰面开断裂槽后结构

发生变化，整体刚性降低。夹具设

计夹紧力集中在局部一点，使夹紧

变形，造成质量不稳定。

加工工艺设计应考虑排气歧管

变形因素，把铣断裂槽工序放到精

加工之前完成。减少变形产生的不

稳定因素。

排气管法兰面在铣断裂槽时，

由于局部受切削力和切削热的交替

变化，造成排气管应力增加，开断

裂槽后使应力释放，导致排气歧管

法兰平面变形，造成平面度和孔的
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位置度超差。

设计的新加工工艺为：粗铣

结合面一钻预定位孔一锯断裂槽一

精铣结合面、钻结合面联接孔、定

位孔、铣椭圆孔一铣法兰面、钻底

孔、攻螺纹一铣凸台、钻底孔、攻

螺纹一锪面。

具体改进方法如下。

(1)夹具改革：改革夹具设

计结构由原来的集中局部受力夹紧

(见图2)改为双侧分散用力夹紧

增加受力面积，减少排气管压紧局

部变形。定位采用六点完全定位和

辅助定位相结合，使排气管前后左

右处于约束状态，为稳定产品质量

打好基础(见图3)。

(2)粗铣结合面：设备使用

普通立铣，把排气管放置在夹具

上，使各定位点充分接触，缓慢用

力使各受力点受力均匀，减少排气

管压紧变形。选择合理的切削用

量，使用较大量的切削液，降低切

削热、减少热应力，使结合面的粗

糙度和平面度达到标准要求，为精

铣打好基础。

(3)钻过渡定位孔：加工设

备使用摇臂钻加工。夹具采用翻转

结构，产品装夹固定后夹具翻转

1 80。并固定，使用排气口面和内

流道一面两销定位，加工过渡定位

孔要留1 mill精加工余量，确保过渡

定位孔与内流道的位置要求(见图

4)。

(4)锯槽：夹具一面两销定

位，确保断裂槽与定位孔的位置

度。切削刀具选用125 mm×3锯片

刀，切削用量取v。=15～20 m／min，

每齿进给量0．08～0．12 mm／z，加

工艺方案
'rt-o．nHKlot．ⅢktlTION$

工时应根据不同材料的工件要求，

选择合适的切削用量。使用较大量

的切削液，有利于延长刀具寿命。

加工设备使用卧铣，夹具按要求校

正，一次完成两个断裂槽加工后夹

具旋转6。，再加工另一个断裂槽

(见图5)。

(5)精铣结合面、钻结合面

连接孔、定位孔、铣椭圆孔：定位

系统采用一面两销定位(指结合面

和妒8．3+：⋯mm孑L、≯8．5+：”mm椭圆

孔定位)，两端使用两个活动定位

销，待工件夹紧后退回。使用加工

中心一次完成精铣结合面、钻结合

面连接孔、定位孔、铣椭圆孔等工

步(见图6)。注意首先加工两端

定位孔，定位孔加工完成后，应在

A；fL币IJB；fL插两个定位销子，预防在

铣椭圆孔时工件与夹具间位移，确
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汽车扭杆弹簧缺齿加工方法
■江苏省宿迁市方圆机械有限公司 (223800) 苗进

摘要：通过对扭杆弹簧的工艺性分析，利用游标卡尺原理设计了一种辅助找齿工具，通过该工具，顺利找出了扭杆弹簧两端的缺

齿，然后在砂轮机上将两对缺齿磨掉。该缺齿加工方法加工出的产品经实践检验完全符合扭杆弹簧的使用要求。

扭杆弹簧是载重车驾驶室翻转机构中一种常用的弹

性元件，它的工艺和质量直接关系到驾驶室翻转性能。

笔者主要讨论扭杆弹簧两端缺齿(见图1)加工问题。

扭杆弹簧的缺齿主要用来调校驾驶室的翻转角度，

以及保证扭杆弹簧两端配合零件顺利装配。两端缺齿

在端面投影过圆心角度(见图2)要求较高，也较难保

证。特别是一些双扭杆式翻转机构，为了两边受力均

衡，要求更高，有些军用车辆甚至要求精确到分，所以

为了满足使用要求，扭杆弹簧的缺齿加工显得尤为重

要。缺齿加工就是在扭杆弹簧的两端找出满足要求的两

个齿，然后把这两个齿切去，切齿比较简单，找齿却是

关键。这里以渐开线花键齿形为例，介绍扭杆弹簧缺齿

的加工方法。

1．工艺分析

普通载重车翻转机构的扭杆弹簧两端缺齿在端面

投影过圆心角度差要求一般是0。±1。，也就是以其中

一端缺齿为基准，另一端缺齿最大允许逆时针偏l。，

最大允许顺时针偏1。。而军用车辆有时要求翻转更加

精确的角度，缺齿也要求更加精确。例如有一军用翻转

机构中有两根扭杆，左件和右件，一端40齿，另一端43

齿，以40齿端缺齿为基准，从43齿端面看，左件43齿

端缺齿逆时针偏2。±O．3。，右件43齿端缺齿顺时针偏

2。±0．3。，用于翻转机构的扭杆弹簧长度大都在650～

l 200 mm，外花键齿形参数大都是45。压力角，模数为

0．75，齿数有37、40和43。想要找准这两个齿，需要辅

助工具，为了节约成本，这种辅助工具要能适用于多种

规格扭杆弹簧的找齿。

保各孔间位置度的要求(见图7)。

(6)剩余工序：铣法兰面、钻底孔、攻丝一铣凸

台、钻底孔、攻丝一锪面，按照排气歧管的成熟工艺加

工。

图 7
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通过以上工艺改进，解决了开槽变形问题，有效

保证了联接孔的位置度和结合面平面度，使产品质量稳

定。保证了结合面的平面度和联接孔的位置度符合标准

要求，为加工同类产品总结了良好的经验。

根据产品图样要求，排气管开断裂槽位置和角度是

根据不同型号的发动机配置的，所以有很多种类。断裂

槽宽度3 mm，在立式加工中心上不能用大的立铣刀加

工，切削参数不能提高，生产效率低。在卧式加工中心

上加工，由于3个槽角度不相同，加工时需要配置四轴

旋转工作台，装夹产品不方便，每次只能加工一个槽，

生产效率低。要求设计一个特殊附件配套在设备上，能

够适应不同角度的槽加工，一次能够同时加工多个槽；

或有特殊功能的刀具，使生产效率提高。啊W

(收稿日期：20140505)


