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汽车转向节集中化工艺方案
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目前，国内汽车转向节的加工几乎全部采用分散的加工工艺，如果更

换其他车型的转向节，需添置新的生产线设备和夹具。但产品种类较多，

且产量不大或不稳定的情况下，便会造成生产线效率低下；添置多条生产

线设备和夹具，造成制造成本增加。采用集中加工方案解决了以上问题。

现有技术路线分析

汽车市场需求的多样化要求生

产系统要具备快速换型的要求。生

产管理的小批量、混合型的模式，

更符合精益生产要求。目前，国内

汽车转向节加工企业，通常采用分

散的工艺路线排布，将产品分为多

个工序，每工序针对产品的某一部

位安排单一的夹具，即单个工序只

完成单一部位的加工。

详细的工艺路线如下：

车(镗)内孔、外圆一铣罩

壳连接孔面，钻攻螺纹孔，铣制动

钳连接面，钻制动钳连接孔一铣支

架两面，钻支架连接孔一铣节臂两

面，钻铰节臂锥孔一铣ABS面，钻

攻ABS连接孔一铣下球销两面，钻

铰下球销锥孔。

此分序工艺，将工件单一部位

的加工分为一个或多个工位。

分散的加工工艺特点如下：

(1)装夹次数多，影响工件

的位置度。

(2)根据加工部位，至少配

置6套以上的夹具，且通用刀具

(如面铣刀)增多，投资成本加

大。

(3)随着夹具数量的增加，

如果产品加工换型，需更换6套以

上的夹具，换型时间大大延长，降

低了整条生产线的工作效率。

(4)一个加工单元中，工序

越多，周转环节越多，周转成本越

高。

(5)生产线中一处出现异

常，会导致其余所有设备的加工，

影响整条生产线的开动率。

集中加工方案

集中工艺加工安排如下(见图

1)：整条生产线由两台普通立式

加工中心组成，分为10序和20序。

生产线物流方向：毛坯一10序加工

一20序加工一装成品周转箱，物流

路线大大缩短，且单线的占地面积

小，生产线布局灵活。

1．生产线10序中的工艺亮点

刀具：台阶内孔的加工“多
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刀改一刀”，采用复合镗刀完成

轴承位内孔的加工。铣刀“一刀多

用”：采用大螺旋刃玉米铣刀，侧

铣方式加工支架的两个侧面，用玉

米铣刀副刃铣削制动钳连接面(端

铣方式)(见图2)。

夹具：不同产品的换型，只需

调整支撑柱的位置，即可实现不同

产品的定位压紧。夹具采用涨套方

式定位夹紧，装卸件省力，方便快

捷(见图3)。

本工步不同产品的换型，只需

调整节臂压紧模块的位置，根据不

同产品角向定位情况，调整角向定

位螺栓的长度。

2．生产线20序夹具特点

本工位不同产品的换型，需更

囤囤回
图1



支撑柱

换中心定位柱1，调整角向定位销

3位置；工装整体角度的调整，通

过角度调整模块2即可实现(见图

4) 。

本工位将夹具安装在旋转台

上，通过转台旋转，带动夹具和工

件旋转，实现空间角度的孔及面的

加工。采用光电感应开关，自动识

别左、右件，并调取相应的加工程

序，提高了生产线的自动化程度。

图2

图3

图4

2．角度凋整模块3角向定位销
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3．集中工艺的创新点

为满足小批量、混合型的生产

模式要求，本方案从以下几方面人

手：

(1)工艺改进。采用工艺相

对集中方式，在一次装夹中尽可能

完成工件多个部位的加工。

(2)夹具的设计制造、模块

化。左右件自动识别，提高生产线

的自动化程度。

(3)对刀具进行优化和改

善，实现“一刀多用”， “多刀改

一刀”，最大限度地减少换刀次数

和减少刀具数量，提高了生产效

率。

4．工艺路线改进效果

本方案采用工艺相对集中方

式，在一次装夹中尽可能完成工

件多个部位的加工，如10序第一工

步，一次装夹，完成轴承内孔、支

架两面及节臂两面的加工，保证了

支架面、节臂面与基准轴承内孔

的位置度。20序第二工步，一次

装夹，通过转台的旋转，完成支

架孔，节臂孔和ABS孔的钻孔或铰

孔，提高了各孔位置度精度。

夹具的设计制造、模块化，

可通过夹具的调整，兼容加工腾翼

C30、凌傲、M4、精灵、嘉誉和迷

你SuV五种转向节的加工。夹具换

型快捷，一名操作者，用时1h，即

可完成夹具的换型，具备量产的条

件，缩短了生产的辅助时间。

这种相对集中的工艺方式，可

以降低设备投资的盲目性，大大简

化了工序间的物流环节，根据生产

零件的类型和产能需求分批对生产

线进行投资，降低了投资风险。
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