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TECHNIQUE SOLUTIONS

工艺方案

在外协加工中，遇到了异

形零件的加工难题，通过认真分

析，确定了加工方案，加工出合

格产品，满足了用户急需。

1. 零件结构和技术要求

零件结构如图1所示。

零件成品的技术要求为：抗

拉强度≥580N/mm2，端面收缩率

≥35%，周边与棱角全部制钝，

直径25+0.13 
0 mm，深度1.5+0.1 

0 m m处

保证是尖角，刀尖圆角半径＜

0.2mm。

2. 加工工艺性分析

零件联接体加工存在以下技

术难点：

（1）零件成品有机械性能

要求，需采用合理的毛坯制造方

式。

（2）此零件为异形零件，

在批量加工中，如何通过夹具设

计实现零件准确定位以及装夹方

便。

（3）零件加工尺寸较多，

如何在批量加工中，保证产品质

量。

3. 技术措施

针对以上加工难点，采取以

下技术措施：

（1）零件联接体采用45钢模

锻加工成型，保证了零件外形尺

寸和产品的机械性能。

（ 2 ） 以 模 锻 外 形 尺 寸

29mm×29mm和R62mm为定位基

准，设计夹具，保证零件定位夹

紧可靠。

（3）为了保证批量加工时

的零件质量，采用经济型数控车

床加工，并设计专用的主轴夹

具（见图2）和刀具夹具体（见 

图3），一个刀位同时装夹两把

刀具，减少换刀动作造成的重复

定位误差，把零件的内孔尺寸全

部加工好，节省了刀位转换所需 

时间。

（4）为了保证4个φ 7m m孔

的尺寸和位置要求，设计了专用

钳工用钻孔夹具（见图4），保证

了产品质量。
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摘要：以异形零件联接体为例，针对零件形状和不同工序的加工特征制作专用夹具，利用数控车床和排状刀夹的综合优势，

把多道普车工序合并在一起加工，减少了安装与找正的辅助时间，提高了产品质量和生产效率。

两端面为基准对中心，以最高的

斜面为起点坐标（需计算），加

工斜面达图样要求，然后，换刀

加工燕尾槽达图样要求。旋转工

件，用同样方法加工其他三条棱

斜面和燕尾槽达图样要求。

5. 结语

本文根据开卷机四棱锥套的

加工精度和技术要求，分析制定

了工艺路线和数控工序。缩短了

工艺编制时间，提高了生产效率

和表面加工质量，为冷轧板厂自

动生产线的正常运行提供了技术

支持，取得了良好的经济效益。
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图 1

4. 工艺方案

加工所采取的工艺方案如

下：

（1）模锻，保证零件的外形

尺寸。

（2）普车，使用阶台型钻头

（见图5），保证内孔尺寸留精车

余量1 mm。

（3）数控车，保证零件的内

孔直径和长度尺寸。

（ 4）钳工，钻 4个φ 7 m m

孔，保证位置尺寸。

（5）钳工，去毛刺。

5. 结语

异形零件的加工存在准确

定位和夹紧的问题，为了降低加

工难度，必须针对不同工序设计

专用夹具，以满足其加工精度要

求。采用数控加工和专用刀夹，

图2 数控车床用夹具

图3 刀夹结构

图4 钳工用钻φ7mm孔夹具

把多道普车加工工序合并成一道

数控车工序，提高了加工效率，

降低了劳动强度，提高了经济效

益。
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图5 普通卧式车床钻阶台孔夹具和钻头

专家点评

作者针对零件形状和

不同工序的加工特征制作

简易的专用夹具，利用数

控车床和排状刀夹的综合

优势，把多道普车工序合

并在一起加工，减少了安

装与找正的时间，提高了

生产效率。


