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在烟草机械零部件的加工

过程中，异形件比较多。对于一

些不规则的零件，若采用通用的

工装夹具，装夹及定位都比较麻

烦，不仅效率低，产品质量也不

易保证，同时一些加工要素用常

规检具测量也很困难。在异形件

加工过程中，零件的定位装夹是

一个难点。根据零件的特点，设

计相应的工装夹具，使零件的定

位装夹简单化，并保证零件尺寸

的一致性。检测工装的使用可以

简化测量方法，快速准确地得到

测量结果。利用工装进行加工及

测量，不仅保证了零件精度，还

可以提高生产效率，减轻工人的

劳动强度，降低对工人技能的要

求。下面针对几个应用实例加以

说明。

1. 铲刀圆弧面切割工装 

铲刀是YJ29接装机改造组件

切纸系统中的一个零件，其材料

为Q235A。该零件的φ 148.5m m

圆弧面与切纸鼓轮相贴，清理鼓

轮上粘附的杂物。圆弧面与鼓轮

的贴合程度是保证鼓轮清洁的关

键，所以圆弧面与安装定位面的

位置关系必须正确。

从图1可以看出，φ 148.5mm

工装在烟机零件加工中的应用
■■ 河南新平科烟草机械有限公司 （新乡 453000） 赵 勇 柳秀娥

摘要：本文介绍了铲刀圆弧面切割工装、支座折弯工装、锁止弧轴测量工装和台阶轴套长度检测工装在烟草机械零部件加工

过程中的应用，有效提高了生产效率，降低了生产成本。

圆弧中心与安装基准面的角度为 

5°。实际生产中是利用工装定

位，将φ148.5mm圆弧的中心调整

到垂直的方向，用线切割的方法

来完成的 。

如图2所示，线割工装以定

位面A定位压紧在线切割机床工

作台上，以定位销及工装上台阶

定位将工件定位压紧在工装安装

面上。工装上φ 20m m找正孔的

中心是钼丝切割时的零点位置。

设计工装时要确定φ 20m m找正

孔与定位销的位置尺寸A，从而

确定φ20mm到φ148.5mm 圆弧中

心的尺寸。切割时，用钼丝找正

φ20mm孔壁，从而确定孔中心，

从孔中心移动坐标尺寸B和C  到

φ148.5mm圆弧中心，切割圆弧至

设计要求。

工装的应用使零件在加工

（a）

（b）

（c）

图1 铲刀结构示意图

 图2 铲刀圆弧面线割工装

1.线割工装 2.定位销 3.压紧螺钉 4.工件

栏目主持：庞  雪
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圆弧面时，定位装夹极其方便，

零点位置确定后，一批零件无需

找正，不仅保证了零件的精度要

求，还有效提高了生产效率。

2. 支座折弯工装

如图3所示，支座是YB25软

盒包装机上商标纸输送部分的一

个零件，材料是45钢，筋板处焊

接有材质为60Si2Mn的导片，导

片的厚度为1m m。D处筋板焊接

导片后需按要求折弯，因筋板上

有焊接的导板，给折弯带来了难

度。在实际生产中，通过设计折

弯工装满足了图样的要求。

折弯工装（见图4）由底座、

圆柱销和上盖组成。工件以底座

上大面定位，以定位面A和定位

面B定上下和左右两个方向的位

置，工件上导片放入底座槽内，

盖上上盖，用螺钉2将工件夹持

在底座和上盖之间。圆柱销中心

与工装斜面垂直，端面有槽，导

片可陷入圆柱销槽中。折弯时，

旋动螺钉3，推动圆柱销滑动，

压支座筋板部分弯曲（导片不受

力）。考虑折弯后的反弹，工装

上斜面的角度α比工件上的角度大

1°左右。折弯工装的使用简化了

工艺方法，在钳工上完成了折弯

的操作，操作简单、成本低。

3. 锁止弧轴测量工装

锁止弧轴（见图5）是GDX2

包装机上马耳他轮机构中的一

个零件。锁止弧轴上的锁止圆弧

与马耳他轮上的锁止凹槽相互作

用，将机械的圆周连续回转变换

成间歇转动，完成烟支的包装。

图5中R（36.4±0.02）mm圆弧是

一段引导弧，可避免两锁止弧接

触时的刚性冲击，减轻机构的摩

擦磨损，减缓振动和噪声，保证

运动的平稳性。该段圆弧因长度

短，且与锁止圆弧有偏心，测量

较困难。在实际生产过程中，借

用测量工装解决这一问题。

锁止弧检测工装（见图6）上

有一个与φ 80H7定位孔偏心5mm

的偏心外圆R36.4mm。测量时，

以零件上φ 80h6 外圆及φ 6H7 孔

定位，通过定位销将工件装在

测量工装中，用两个M6 螺钉固

定。工装上R36.4mm偏心外圆与

工件上R36.4mm圆弧组成同心圆

φ 72.8mm，从而实现了工件上引

导弧的测量。借用测量工装，有

效地解决了短圆弧的测量，简

单、方便，测量结果准确、一致

性好。

4. 台阶轴套长度尺寸的测量

图7所示的台阶轴套长度为

（1 3 8 . 2±0 . 0 2）m m，是内孔

端面与外圆肩面之间的尺寸。

在实际加工中，φ 1 0 0 J S 7孔及

φ 154g6外圆是一次装夹中在普

通外圆磨床上磨削而成的。尺寸

（138.2±0.02）m m的测量是加

工中的一个难点。为保证尺寸精

度、提高效率，设计了测量工

装，解决了实际加工中的测量难

题。

长度检测工装（见图8）由

检具体、连接板、竖板和横板组

成，横板上装有一个百分表。测

量前先用一个高 138.2mm 的标准

块将测量工装校对好。校对时，

将标准块放在平台上，检具体A

面与标准块上面接触，百分表测

头与平台接触，将表指针调至零

位。测量零件时，将检具体A面

与φ100JS7孔底面贴合，百分表测

图3 支座结构示意图

图4 支座筋板折弯工装

1.底座 2、3.螺钉 4.圆柱销 5.上盖

图5 锁止弧轴结构示意图

图6 锁止弧检测用工装 图7 台阶轴套结构示意图
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曲轴是柴油机里的关键零

件，曲轴上每个部位的尺寸精度

和形位公差精度要求都相当高，

其安装面和两端法兰上的孔的精

度要求也很高，其需要和其他零

件相互配合装配，为此在各孔的

加工过程中必须严格控制精度，

满足图样要求。

随着企业的不断发展扩大，

我公司生产的曲轴种类也越来越

多，曲轴安装面孔的尺寸大小不

同，所选用的刀具也不一样。目

前，加工安装面孔的方法有两

种：①在加工中心上通过钻孔、

巧用钻模加工安装面孔
■■ 四川资阳机车有限公司  （641301）  丑洋洋

摘要：本文对目前安装面孔加工的工艺选择方案进行分析，并综合考虑加工精度和成本问题，选择了合理的加工机床，并巧

用钻模装夹定位来加工安装面孔，不仅解决了安装面孔的加工精度问题，而且节约了加工中心上大量的刀具费用。

镗孔和铣螺纹的方式以保证安装

面孔的加工精度，但是加工中心

所产生的刀具费用高，若是加

工各类曲轴的安装面孔都安排在

加工中心上，就需要配置各类尺

寸、大小和型号不同的潜孔钻、

螺纹铣刀及镗刀等，将会产生高

额的刀具费用。②安装面钻模装

夹定位在曲轴上，采用六点定位

原理，用普通的Z35钻床加工安

装面孔，这样不仅能保证孔的加

工精度，而且节约了大量的刀具

费用。安装面钻模的使用不仅给

生产加工带来方便，而且为公司

创造了更多的利润。

1. 安装面加工工艺

（1）图样分析。图样要求在

曲轴安装面上加工M 3 6× 3—

6H、钻深65mm、攻深50mm的螺

纹孔，并在孔口倒夹角为90°的

角，要求螺纹孔的中心线与安装

面的垂直度在0.002mm以内，加

工φ 25+0.021 
0 m m的销子孔，销子孔

钻深22mm、镗深20mm，要求销

子孔的中心线与安装面的垂直度

在0.000 1mm以内，其安装面上

的孔与平衡块上的孔是通过定位

销和螺栓联接相互配合装配的，

某曲轴安装面孔的结构尺寸如图1

所示。

（2）工艺方案的选择。通

过对图样所要求加工的部位进行

分析，可选择两种加工方法： 

①在车铣中心上加工安装面上所

有的孔，需要φ24mm和φ33mm潜

孔钻、φ25mm镗刀和M36×3mm

的螺纹铣刀，投入刀具费用高。

②在车铣中心上加工出中间的定

位销孔，再借用安装面钻模，

在曲轴上采用六点定位原理，

用普通的Z35钻床加工安装面上

的螺纹孔，需要的刀具有普通

的φ 32.5m m麻花钻、φ 32.9m m

测量提供了方便、有效的方法。

5. 结语

在异形件的加工中使用合理

的工装进行装夹和测量，可以简

化工艺及测量方法，在保证产品

质量的同时，降低了成本，有效

提高了生产效率，同时降低了对

工人技能的要求。
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头与φ154g6外圆肩面接触，根据

表指针偏离零位的数值，确定尺

寸的大小。

测量工装的使用能快速、准

确地测量出尺寸的误差，为在线

图8 台阶轴套长度尺寸测量工装

1.检具体 2.连接板 3.竖板 4.百分表
5.横板 6.工件
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