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在车工车制螺纹的过程中，由于螺纹是螺旋进

刀，在螺纹的起刀点及空刀槽收尾处将不可避免地出

现翻边及毛刺，倘若用锉刀锉修，极易伤及精加工面

的尺寸，且会将毛刺锉倒翻进螺纹内侧，造成螺纹环

规旋进不畅，这是困扰所有车工的问题。其实在加工

过程中，只需将加工程序做一个简单的修改，即可免

去工人手工锉修翻边毛刺的劳动，且可提高表面加工

质量。

以M16×1.5mm螺纹（见图1）加工为例，修改

后的程序如图2所示。

图 1 

从以上程序可以看出，将螺纹加工工序放置G71

粗加工之后、G70精加工之前，由于数控螺纹刀可对

外圆尺寸做一个修光，然后用精加工刀具利用G70对

整个外轮廓尺寸做一个全尺寸精车，去除螺纹起刀

与收尾的翻边毛刺，接下来只需要再调用一次螺纹

刀具，用最后一刀进行毛刺的切削去除，则最后加工

的螺纹外观质量良好，环规旋进通畅。本方法适用于

巧用程序处理提高零件螺纹外观质量
 ■ 中国人民解放军第五七二一工厂 （河北石家庄 050208） 王 奇 沙 磊

摘要：加工带有空刀槽螺纹时，起始与收尾都会有毛刺出现。通过程序处理，合理安排前后加工次序，不仅避免了手工去除

的不稳定性和不安全性，降低了操作者的劳动强度，还可使零件表面质量得到显著提高。

图 2
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1. 零件结构

在机械传动中，开口薄壁零

件的加工精度要求较高、质量较

轻。如图1所示的齿轮零件，其

模数m=0.8，齿数z=270，压力角

α=20°；精度等级为GB2363－

1990中的7级。这种齿轮开口、薄

壁，且有四个台阶面容易扭曲变

形，易造成尺寸、垂直度、同轴

度及平行度超差，加工合格的产

品由于开口随时间的推移应力完

全释放，造成已加工合格的产品

各尺寸和形位公差微量变形，很

可能造成部分尺寸超差。为了保

证该产品的加工精度，通过多次

加工试验，总结出两种较为优化

的加工方法。

2. 第一种加工方法

对零件进行多次时效处理，

开口薄壁齿轮两种加工途径
 ■ 陕西渭河工模具总厂 （宝鸡 722405） 白 妮

摘要：介绍开口薄壁齿轮两种较为优化的加工方法，其中有很多经验和技巧。加工出的产品符合设计要求和使用要求。

图1 开口薄壁齿轮

专家点评

该文介绍了一种清理螺纹毛刺的方法，对读者具有一定的借

鉴意义，也有助于读者深刻理解程序。一般G71粗车和G70精车是

连在一起使用的，该文中在G71和G70之间加了一段G92螺纹切削

指令，比较新颖，还不影响加工效果，具有较强的推广意义。

螺纹的批量加工。需要注意的

是，加工不同材料的螺纹，加工

余量需要作出适当的修改。螺纹

最后一刀加工的转速及起刀点必

须与第一次加工螺纹的参数完全

相同。

经过对加工程序做一个小小

的改动，就可方便简单地除去了

螺纹起刀及收尾的毛刺与翻边，

大大提高了螺纹外观质量，也使工人从锉修中解放出来，是一个极为有

效的小技巧，值得推广。

（收稿日期：20151008）

并将零件部分设计基准加工精度提高一级，保证微量变形（或蠕动变

形）过程中有盈余，确保最终产品达到设计要求。其加工工序为：备料

→锻造→粗车→调质处理→半精车1→稳定回火→半精车2→时效处理→

精车1→平磨（或“平磨＋研磨”）→精车2→加工中心→滚齿→钳工1→

线切割→钳工2→表面处理。备料、锻造、粗车、调质处理几道工序与

一般产品加工方法相同，在这里就不具体说明了。对零件进行稳定回火


