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3. 结语

该车床夹具不但解决了铣圆

弧效率低的问题，而且解决了圆

弧加工时的测量问题，还实现了

多件装夹、多件加工，大大提高

了生产效率。经实践证明，该夹

具使用方便且性能稳定，受到操

作人员的一致好评。

我单位在给客户加工零件的

过程中，需要在长700mm的白钢

上贯穿加工一个线切割穿丝孔，

进而用线切割在中心部位加工一

个方形通孔。如图1所示，此类零

件属于超长零件，一般加工通孔

的方法不适用，考虑到预加工为

线切割穿丝孔，可选用电火花加

工。

1. 零件分析

该零件为外径20m m、长度

700m m的白钢，硬度值为60～

70H R C，由于长度较长且内部

电火花加工深小孔的工装设计
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摘要：本文设计了一种适用于电火花穿孔机加工深小孔的导向装置，能够进行精确的电极定位，可进行深小孔加工，有效地

加大了电火花穿孔机的加工范围。

要求加工成4 m m的方孔，所以

常用的钻铣加工方法在此无法适

用，只能用线切割加工。首先在

中心部位预加工一个1～2m m的

线切割穿丝孔，然后用线切割穿

丝在零件内部割出一个4 m m的

方孔。加工穿丝孔时要求零件两

端的孔位置与外圆的同轴度小于

1.2mm。

在用电火花加工该零件时，

采用直径为2mm、长度约1m的空

心铜质电极进行穿孔加工。由于

其电极直径小，自身刚性差，在

加工时容易发生抖动或弯曲，且

加工深小孔时由于电极的伸出长

度太大而无法精准定位和进行直

线进给加工，所以必须配合使用

电极导向装置来定位电极的进给

方向、加强自身的强度，才能在

加工深小孔时不偏离中心位置。

而一般常用的电极导向装置只有

一个导向器，且安装在机床本体

与工件分开，在找正工件中心

位置时无法准确定位，电极伸出

过长时又无法固定电极的进给方

向，可能导致电极过早偏离中心

位置。

2. 工装设计

为了解决上述问题，我公司

设计了一种适用于电火花穿孔机

加工深小孔的导向装置，该导向

装置能够进行精确的电极定位，

进而可以进行深小孔加工，可有

效扩大电火花穿孔机的加工范

围。

电极导向装置包含底座固定

装置和双头导向套。该电火花穿

孔机的双头导向套如图2所示，

包括导向套本体和安装在两端的

钻石导向器。图3所示为底座固

定装置，包含安装底座、V形支

图 1
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撑块、压板和锁紧支撑螺栓。安

装底座上设有固定V形块的安装

孔、定位孔和安装待加工工件的

安装孔，V形块通过螺栓和定位

孔固定安装在底座上；导向套放

在底板上端的两个V形块上，找

正中心位置后用压板固定，底板

下端可以安装固定工件的V形块

和其他固定装置。

该电火花穿孔机导向装置

不但结构简单、易于操作，而

且成本低廉、持久耐用。导向

装置利用数学定理“两点确定一

条直线”，通过双头导向装置能

够使电极精确地定位和进行直线

进给，提高电极的刚性，从而有

效地满足了放电加工时的工作要

求，并相应地提升了电火花穿孔

机的加工稳定性，使电极在加工

深小孔时可以保持精准的直线进

给；在使用时导向器和工件的V

形块统一安装在底板上且中心对

应，所以在安装工件时容易找正

中心位置、准确定位。

3. 使用加工过程

结合图2所述的电火花穿孔

机导向装置，V形块通过螺栓和

底座安装定位孔固定安装在底座

上；导向套放在底座上端V形块

上，并通过压板、固定螺栓和支

撑螺栓固定在V形块上；工件通

过V形块找正位置，对准导向套

中心后通过压板固定安装在导向

套下端。由于导向套和压板为可

拆卸结构，因此导向套和工件之

间的距离可以调整，且底座下端

可以更换安装其他工件进行穿孔

加工。

如图4所示，加工时，电极

首先穿过导向套，调整V形块确

保电极和工件之间准确定位后，

就能够开始加工操作了。由于导

向套采用两端双定位装置，因此

在加工工件时可以精准定位电极

的加工方向，并增强电极的刚性

和直线进给的稳定性。综上，电

极在加工过程中不会发生抖动或

弯曲，从而有效地提高了加工效

率，解决了加工深小孔的问题。

由于V形块统一固定安装在底板

图3  底座固定装置

1.安装底座 2.工件 3.导向套 4.V形块
5.电极 6.压板 7.支撑螺栓 8.锁紧螺栓

上且中心对应，所以安装导向套

和工件时很容易对正中心位置，

从而达到电极在加工过程中始终

保持精准定位和直线进给的目

的。

使用此工装加工后的零件

（见图5），进口端和出口端偏离

中心位置仅有0.8mm，完全满足

最大偏离1.2mm的工艺要求。

图 4

图 5

图2 双头导向器

1.钻石导向器 2.紧定螺丝孔 3.观察孔

4. 结语

使用该导向装置可以解决一

般电火花加工深小孔问题中电极

强度不足和偏离中心的问题，V形

块的应用可以使导向套和工件为

同一基准，自动找正中心位置。

如果需要加工不同直径的小孔，

只需更换配套的导向套和安装固

定装置即可，相应地也扩大了电

火花穿孔机的加工范围。
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