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TECHNIQUE SOLUTIONS

工艺方案

卧式车床一般情况下只能

加工回转体零件，偶然在网上看

到用一个毛坯材料在卧式车床上

一次加工3个正方体工件嵌套在

一起，即“鬼工方”之正方体套

方。

1. 制作原理

图1所示为“鬼工方”之正

方体套方工件。首先将实心棒料

车削成正方体，然后对每一面进

行钻孔，得到该级工件的孔。使

用内孔车刀对孔进行内孔槽的加

工，所形成的内孔端面其实就是

下一级正方体的一面，将实心工

件的六面车削完毕后，里面形成

六个端面，切槽的作用就是将工

件与工件之间分离，并形成了正

方体的8个角（6个不同平面切槽

之后会形成相互垂直的关系，得

到一个顶角，两个相邻平面切削

后形成正方体的直角边）。或者

理解为在一个正方形上找到它的

外接圆，将6个面的外接圆车削之

后，各边相交处形成直角边，并

形成正方体。

2. 确定工件尺寸

分析该工件，一个毛坯同时

车削3个正方体嵌套而不脱落，需

要同时满足以下条件：

（1）在满足强度的条件下，

工件尽量薄，从而提高工件的加

工难度和视觉效果。

（2）每一个工件上的孔尽量

大，便于下一级嵌套工件的加工。

（3）为防止工件间脱离，

下一级嵌套工件的同一面对角线

长度略大于上一级嵌套工件的孔

径。

（4）上一级正方体工件的内

圆槽孔径略大于下一级嵌套工件

的同一面对角线长度，以便下一

级嵌套工件面的形成并与上一级

正方体工件分离。内圆槽槽宽在

满足车刀车削强度的条件下尽量

窄。

“鬼工方”之正方体套方工

件尺寸确定如附表所示。

巧用卧式车床车削“鬼工方”

之正方体套方
■■ 四川省夹江县云吟职业中学校  （614100）  郭志均

摘要：本文介绍了“鬼工方”之正方体套方工件的制作原理、尺寸确定、车削方法、车削中容易出现的问题及解决办法。

图1  “鬼工方”工件

在车加工中推广应用。在车加工中，当零件精度要求较高、轴向长度较

小的时候，可以运用这种加工方式，还可以一次加工更多件。对于以小

件加工为主的生产单位，在棒料加工时更加实用。这种工艺方法已在许

多产品的加工上得到了工艺验证。
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由直径为50mm、长为38mm

的实心毛坯车削而成的正方体

三件套，加工出的大正方体尺

寸为35m m×35m m×35m m，

中 正 方 体 尺 寸 为 2 3 m m × 

23m m×23m m，小正方体尺寸

为11mm×11mm×11mm。需加

工直径为26mm的孔6个；直径为

12mm的孔6个；孔的深度分别为

2.5mm、6mm。槽深3mm的圆槽

有12个。

3. 车削步骤

毛坯工件直径为50m m，长

为38mm。

（1）大正方体工件的车削：

①校正并夹紧工件左端，车端

面，车平即可（见图2）。②调

头，校正并夹紧工件，车端面，

保证总长35mm。③在V形块上将

工件两端面及母线上一次划出正

方形的线。将工件放置在V形块

上，用高度尺对准工件外圆最高

位置。再把高度尺下移一个工件

半径尺寸25m m，并在工件两端

及两侧划出封闭线，形成对称轴

线。然后以此对称轴线为基准上

移、下移17.5mm，划出正方体的

边线。同理，将工件旋转90°再

划出正方体的边线（见图3）。

④校正并夹紧工件，车端面至划

线处，得到正方体工件的第三面

（见图4）。同理，车第三面的

对面。调头装夹，校正并夹紧

工件，车端面，保证总长35m m

（见图5）。⑤校正并夹紧工件，

车端面至划线处，得到正四方体

工件的第五面（见图6）。同理，

车第五面的对面。调头装夹，校

正并夹紧工件，车端面，保证总

长35m m。大正方体工件车削完

成（见图7）。

（2）制作装夹大正方体工

件的夹具：为保证大正方体工件

装夹时定位速度快、装夹方便及

定心精度高，制作图8所示的开口

台阶套。开口台阶套内径略大于

大正方体面对角线长49.5mm。内

径、外径同轴度高。装夹时，开

口台阶套的轴肩用于三爪自定心

卡盘卡爪的端面定位。工件装入

开口台阶套后，能保证四条棱与

夹具内壁接触，从而保证工件中

心与卡盘中心一致。

（3）在大正方体工件面1上

钻孔：如图9所示，使用中心钻

对工件端面钻一个深度为3 m m

左右的中心孔。换上直径6 m m

工件尺寸表

大正方体尺寸
 边长35mm，每一面对角线长49.5mm；圆孔直径26mm；圆孔深度

2.5mm；圆槽深3mm，槽宽3.5mm，即内圆槽直径32mm

中正方体尺寸
 边长23mm，每一面对角线长32.5mm；圆孔直径12mm；圆孔深度

2.5mm；圆槽深3mm，槽宽3.5mm，即内圆槽直径18mm

小正方体尺寸
 边长11mm，每一面对角线长15.5mm；圆孔直径6mm；圆孔深度

6mm

图 2 图 4
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专家点评

用一截实心棒料在卧

式车床上加工3个正方体工

件嵌套在一起而不脱落，需

要很高的工艺思路和操作技

能，作者采用的计算方法和

加工步骤都很精辟，很值得

我们探讨和学习，在数控机

床普及应用的今天，虽然车

削“鬼工方”没有多少实用

价值，但熟练掌握后可以锻

炼高级技工的数学建模和创

新能力，在精雕细琢中达到

“鬼斧神工”的效果。

麻花钻，钻深20m m的孔。再换

上直径8m m麻花钻，钻深11m m

的孔。最后换上直径18m m麻花

钻，钻深5mm的孔。

（4）在大正方体工件面1上

扩孔、切槽：①如图10所示，扩

直径18 m m的孔至直径26m m，

圆孔深度2.5mm。②车内圆槽深

3mm、槽宽3.5mm，即内圆槽直

径32m m。形成中正方体工件端

面1。③如图11所示，将直径8mm

的孔扩至直径12m m，圆孔深度

2.5mm。④车内圆槽深3mm、槽

宽3.5mm，即内圆槽直径18mm。

形成小正方体工件端面1。⑤孔口

及切槽口倒角。

（5）同理，依次在大正方

体工件面2、3、4、5上钻孔、扩

孔、切槽，形成中、小正方体的

面2、3、4、5。

（6）用玻璃胶对已经加工面

1、2、3、4、5的孔进行填充，为

方便装夹，填充应均匀紧实。

（7）同理，在大正方体工

件面6上钻孔、扩孔、切槽，形成

中、小正方体的端面6。

（8）去除工件上的玻璃胶。

（9）工件大正方体棱边倒

角，即可得到“鬼工方”工件。

4. 易出现的问题及解决办法

（1）车削孔时，车刀有时

会产生大的振动，工件表面质量

差。可以重新刃磨车刀，精磨切

削刃；减小切槽刀与工件的接触

面；将刀杆部分加粗；条件允许

的情况下使用小孔专用切槽刀进

行加工。

（2）车刀磨损快。应降低工

件转速，减小进给量，车刀刀尖

应倒角。

（3）车出的两个小正方体尺

寸上有误差。在使用切槽刀时，

提前计算并确定好钻孔、扩孔及

切槽的尺寸，尽量不要进行二次

补车。

（4）大正方体工件上有夹

痕。使用软爪装夹工件，或者装

夹工件前垫铜片。

5. 结语

车削“鬼工方”工件首先

要建立工件的数学模型，确定出

工件各个正方体的尺寸、孔的大

小、切槽的宽度与深度。车削时

先车大正方体，然后在各面上钻

孔、扩孔及切槽即可形成各正

方体的相应面。只要图形尺寸正

确、工件强度足够、刀具使用合

理，即使车5个、10个嵌套的“鬼

工方”也是可行的。
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