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TECHNIQUE SOLUTIONS
工艺方案

1. 工艺孔的概念

工艺孔，顾名思义就是由于

工艺需要而形成的孔。该孔可以

是圆孔、方孔或其他形状的孔。

它的尺寸公差及形位公差可以不

作要求，也可以要求很严格。它

可以在设计图样中出现，也可以

在图样中没有，而在加工过程中

出现，加工完后又踪迹皆无。总

之它的形式多样，运用灵活，作

用很大。工艺孔的作用可以从机

械设计和加工两方面进行分析。

2. 工艺孔在机械设计方面

的应用

在机械设计方面，工艺孔会

被设计在图样上，它的存在并不

影响零件的使用，其作用归纳起

来大概有以下几点。

（1）工艺孔最普通的作用

就是便于零件的加工。由于有些

零件的加工部位难免与零件的其

他部位相距很近，刀具无法接近
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摘要：在机械零件的设计与加工制造过程中，巧妙应用工艺孔常常会带来设计优化、加工方便及效率提高等优点。本文通过

简单的例子总结了工艺孔的一些具体应用。

加工部位，即使用上工装，可能

也无法加工或加工起来相当不顺

手，效率很低。此时可以在零件

的有关部位设计工艺孔，使刀具

通过该孔到达加工部位进行加

工。如图1所示，可以在部位3或

部位1上设计工艺孔，使镗刀杆通

过该孔加工到零件中间部位2上的

孔。

（2）在综合考虑零件的强

度、材料耗用量及有关尺寸等因

素的影响下，适当设计工艺孔，

可以起到很好的效果。

例如有一个铆焊件的底座

（见图2），部位1（两件）正面

上需把合一整体零件，若按图2设

计方案需安排4排把合孔，且尺寸

a较大。若按图3方案将把合孔设

计在筋板2所在位置，并在筋板2

上开出工艺方孔，以利于螺栓的

把合，这样既能保证整体把合强

度，又减少了一半数量的把合孔

（相关把合件也减少了一半数量

的把合孔），省了一半螺栓，还

可以适当缩小尺寸a（包括相关

把合件的有关尺寸），节省了材

料，使产品结构更加紧凑。

在有些零件上适当设计工艺

孔还可以起到增加零件强度或减

少零件质量的作用，此类应用非

常普遍，很好理解，此处不再细

述。

（3）产品在装配时适当应用

工艺孔可以解决很多比较棘手的

问题，最常见的就是各零件之间

的装配干涉现象。

举个简单的例子，如图4所

示，若需要将螺栓通过尺寸b开档

穿入光孔φ与上方零件把合，则

尺寸b必须大于螺栓长度，螺栓才

能进去。若螺栓长度较大，则可

考虑在光孔下方的底板上开工艺

孔，让螺栓从工艺孔中穿过，就

能解决不增大尺寸b情况下的干涉

图 1 图 2 图 3
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问题。

 

图 4

装配钳工在一些不顺手的地

方操作时，手工工具很难作业，

尺寸较难测量，利用工艺孔往往

能够轻易完成。

产品在进行液压或润滑配

管、电器配线时，也可以让管子

或电线通过工艺孔穿行于机器内

部或周边，减少机器表面管夹和

线夹的数量，使产品更加美观。

3. 工艺孔在机械加工方面

的应用

工艺孔在机械加工中的应用

也很广泛，可以从以下几方面考

虑。

（1）有利于保证加工精度

并方便检测。对于一些斜面、斜

孔较多即角度尺寸较多的零件而

言，加工难度相对较大，但这些

角度尺寸的设计往往有一个或几

个中心基准点，我们的做法常常

是在中心基准点处加工工艺销孔

（按照具体情况直接打在工件上

或打在工装上），该工艺销孔要

有严格的公差要求，在工艺销孔

中需要安装精度较高的直销，

通过这个直销打表、反尺寸及检

测，加工起来就方便多了。

曲轴类零件加工外圆时，

一般需要在曲轴总长两端留适当

加长夹头，按各外圆中心在夹头

上打好工艺中心孔，这些工艺中

心孔供车床或磨床找正用，每进

果使加工效率提高了1倍多。

图 6

另外，将多个相同零件利用

工艺孔组合在一起同时加工，也

是提高工作效率的不错选择。

4. 结语

工艺孔的应用还有很多，在

相关文章中多有提及。笔者从另

外的角度通过实际工作对工艺孔

的作用做了一些总结，举了一些

简单的例子以便于理解。希望广

大同仁多留意工作中遇到的能够

利用工艺孔解决的问题，对工艺

孔的应用多做补充。
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行一次外圆加工后，都需在镗床

上按外圆找正精修（或重打）夹

头上的工艺中心孔，直到所有外

圆精加工结束就可以将夹头加工

掉。利用工艺中心孔作顶尖孔进

行双顶尖找正，对于保证外圆加

工精度很有好处。

（2）便于零件装卡。图5所

示为铜质衬板类零件，其厚度方

向的尺寸公差、形位公差和表面

粗糙度要求往往都很严格，常常

需要在磨床上精加工，因为是铜

件，无法吸附，造成装卡困难，

如果在其把合光孔位置加工出孔

径小于光孔的工艺螺纹孔，然后

将衬板把合在可吸附在磨床工作

台上的钢质工装垫板上，多次翻

个加工，最后再将工艺螺纹孔扩

成光孔即可。此处巧妙地利用光

孔位置加工出工艺螺纹孔，使装

卡变得十分方便。

图 5

（3）提高加工效率。笔者在

车间进行工时定额现场服务时，

曾遇到拉伸矫直机钳口机架钳口

部位正在落地牛头刨床上用刨削

方式（类似于插床插键槽的加工

方法）加工大T形槽，此T形槽尺

寸较大，在工件上下钳口部位各

有一处，T形槽长度1m，其余尺

寸如图6所示，620m m尺寸大槽

部在零件焊接前已留量粗加工成

直槽（62m m尺寸小槽部实心，

由于尺寸较小焊前未加工）。由

于刨削加工效率太低，加工一处

62mm尺寸小槽用了3天多时间，

笔者建议在每个62m m尺寸小槽

部先钻一个φ 40m m的工艺通孔

（目的是去掉大的加工量），结

专家点评

该文作者对机械加工中

的工艺孔作了比较详尽的总

结，介绍了工艺孔在便于测

量、零件装卡及提高效率等

方面的应用，并结合生产实

际给出了应用实例，具有一

定的借鉴意义。
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