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我公司常年生产各类液压支

架及刮板机等煤矿机械设备，在

加工大型液压支架和刮板机的连

接头铰接孔过程中，由于其形状

不规则，划线后镗铣其铰接孔时

较难装夹、校正，容易在加工过

程中出现“动活”现象；又因连

接头整体尺寸较大，其与刮板机

溜槽联接的两个铰接孔的实际轴

心线较长，需要用加长钻头或普

通钻头配合钻套对其进行钻孔，

然后再用细长的镗杆镗孔。这导

致了钻削和镗铣其铰接孔的效

率较低，提高了对操作者技能的

要求，并且镗铣设备有时生产压

力较大，制约其加工周期，并造

成镗铣操作工需要频繁加班的现

象。

为此，笔者经过长期摸索，

大型连接头铰接孔加工方案优化
 ■ 山东能源重型装备制造集团新汶分公司 （新泰 271219） 赵忠刚

摘要：本文论述了加工大型连接头铰接孔的方案优化理念，阐明了连接头铰接孔夹具设制与使用时相关的注意事项及细节，

切实提高了加工连接头铰接孔的工作效率和加工质量。

设制了一种镗铣大型连接头铰接

孔的专用夹具，且省略了划线工

序，优化了其镗铣工艺，提高了

生产效率，降低了对操作者的技

能要求。通过使用该夹具，可以

在卧式铣床和钻床上对大型连接

头铰接孔进行镗铣或钻削，扩展

了加工铰接孔的设备范围，缓解

了部分设备及工序的生产压力，

使生产压力得到了较好的平衡调

整。现将该优化方案介绍如下。

1. 加工连接头铰接孔的工艺

优化

连接头的水平铰接孔与刮板

机溜槽采用销孔配合，其垂直铰

接孔与液压支架推杆采用销孔配

合。通常镗铣连接头铰接孔前，

必须先确定其水平铰接孔和垂直

铰接孔的孔位线。在划线时，先

用垫块将其左端垫起，然后按照

通常划线方式划出其孔位线。加

工时，按其中心线校正，紧固工

件后按照各孔位线位置加工各

孔。

根据上述对连接头铰接孔划

线加工的过程叙述，完全可设制

一夹具，使连接头在夹具中夹紧

后其水平孔处在水平状态、垂直

孔处在垂直状态，其孔位由夹具

的孔位定位，这样就省略了划线

工序，直接在钻床或镗铣床上按

照夹具的孔位线对连接头各孔加

工即可。

2. 加工连接头铰接孔的夹具

设制

根据上述的连接头铰接孔加

后，在主机完成产品添加、工序

编辑、工艺卡片管理和流水号管

理；各工位一般操作员启动分机

软件进入相应工位，进入操作主

界面，进行工位选择，按照界面

显示选择工装和夹具后放入工

件，确认无误后系统开始工作；

工作完成后，可以将操作数据保

存到系统数据库中。

4. 结语

通过数字化智能柔性变速

器装配线的使用，实现了DCT系

列变速器分序流水作业，壳体试

漏、轴齿和壳体压装及在线测量

等关键装配质量得到显著提升，

保证了D C T系列变速器总成装

配质量的一致性，为后续试验验

证提供了数据支撑。此外，通过

建立设备操作规范，实现装配操

作标准化、安全化，技术操作人

员的产品质量意识有了显著的提

升，实现了三个统一，即思维观

念的统一、工艺操作技术的统一

和总成装配质量的统一。

（收稿日期：20151012）
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工，可以设制一种夹具，如图1所

示。其中，模板是通过与心轴螺

栓配合定位了连接头垂直孔的孔

位；横侧板、纵横板和中板都组

焊在底板上，有一侧纵横板上有

钻套、顶丝和吊孔，两个横侧板

上都有顶丝，各顶丝对连接头实

现紧固作用，钻套是定位和引导

钻头对连接头钻孔用的；垫块起

着支撑和调整连接头的作用，其

高度=R－h/2－m，如图2所示；

对于定位底板与垫板的中心孔，

底板以心轴转动180°后可实现加

工连接头水平孔的另一侧孔系；

楔铁可根据连接头的宽度尺寸大

小进行适量塞入，以实现使连接

头在夹具中心定位的作用。

制作该夹具时，先将下料后

的各板平面进行刀找平加工，再

将横侧板、纵侧板、中板和底板

按图1组焊在一起，最后将垫板与

底板点焊在一起，在中板的中间

位置铣削一宽度相当于心轴螺栓

直径的槽，并将心轴螺栓在其上

提前组焊完成。将其竖向装夹在

吊放在立钻或立式铣床上按照模

板定心孔位置再加工连接头的垂

直孔即可，也可将方箱侧立夹紧

后，按照模板孔位直接在卧式铣

床或镗床上加工其垂直孔。该夹

具最好制作两套，其方箱可在不

同机床上交替使用，以提高连接

头的加工效率。

 

图3 连接头钻孔装夹示意图

1.垫铁 2.压板 3.定位螺栓 4.顶丝 
5.模板 6.楔铁 7.连接头 

8.心轴螺栓 9.方箱 10.垫板 
11.垫圈 12.钻套

注意：各顶丝必须采用高强

钢制作，并调质处理，顶丝端部

必须磨出圆弧头，防止工件在顶

挤过程中被大端面顶丝“旋移”

动位；垫板上面必须涂油，防止

方箱底板与其“干研”而影响其

使用寿命；必须修磨掉连接头靠

实夹具体的飞边、毛刺和高点，

防止影响定位精度；在各螺栓及

螺母的螺旋面要经常涂油，以延

长其使用寿命；中板的中心线必

须与心轴螺栓、底板中心孔和垫

板中心孔的中心线一致。

4. 结语

通过对大型连接头铰接孔

加工的工艺优化和夹具使用，缩

短了连接头铰接孔的加工周期，

提高了工作效率，并保证了连接

头铰接孔位置度的加工精度。同

时，还降低了对操作者的技能要

求，并使连接头铰接孔的加工任

务得到了灵活的平衡调整。该优

化方案在业内类似的工件加工中

有较好的参考价值。

（收稿日期：20150916）

镗床工作台的弯板上，同时加工

垫板和底板的中心孔，再分别转

动工作台90°和180°，根据对应

尺寸加工钻套的底孔，最后钻攻

各螺纹孔，并磨去点焊的焊道。

模板的孔在铣床上装夹后直接全

部加工完成即可，其中心孔大小

必须与心轴螺栓的直径相当。各

钻套按照连接头孔径制备，其余

各件按照各自的相关尺寸制作完

成后备好待用。

3. 加工连接头铰接孔夹具

的应用

大型连接头加工铰接孔的

工艺优化及其钻孔夹具应用方式

如图3所示：①将垫板吊放在镗

削床的工作台上，校正其三孔后

用压板和垫圈等配合垫铁用螺栓

将其紧固在工作台上，并在其中

间的孔中安装心轴，心轴必须涂

抹油脂。②将各板组焊的方箱安

放在垫板上，使其中心孔扣在心

轴上，再在对应孔中拧上定位螺

栓。③将垫块放在方箱内的连接

头垂直孔端面的落脚处，并将两

个连接头按照图3状态分别吊装在

方箱的两个型腔中，根据其宽度

尺寸塞入楔铁，拧紧各顶丝，再

将模板安置在对应位置，使其一

侧与方箱纵侧板平行后将心轴螺

栓上的螺母拧紧。④按照钻套内

孔校正后对连接头铰接孔进行加

工，并记下此时的工作台位置，

加工完成连接头该侧的铰接孔

后，拧下两端的定位螺栓，将方

箱绕其心轴旋转180°，再拧上

定位螺栓，压紧方箱的底板，按

照上述方式加工另一侧。⑤水平

孔系加工完成后，可以将定位螺

栓卸下，将方箱连同连接头一起

图1 连接头钻孔装夹工具

1.楔铁 2.垫块 3.底板 4.横侧板 
5.模板 6.心轴螺栓 7.中板 
8.纵侧板 9.钻套 10.顶丝 
11.吊孔 12.心轴 13.垫板

 

图2 连接头


