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电动机转子支架加工工艺改进方案
口东风(十堰)发动机部件有限公司，赵满亮

该产品外观如图1所示，图2所

示的外圆面和键槽为该产品加工难

点及影响加工效率部位。

该产品成品外圆大小为

庐364：&imm，圆度和圆柱度要求

O．1mm，该面壁厚为lOmm；内圆键

槽大小为19．948～22mm，对称度及

平行度要求0．03mm；外圆键槽大小

为28．2～28．3mm，对称度及平行度

要求0．1mm。

在加工中存在以下两个难点：

一是妒364：g：]mmgb圆面在原有工艺

中加工装夹易变形，合格率低；二

是键槽加工原有工艺为线切割，3
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图1

内圆键槽

外圆键槽

易变形碡

图2



个键槽加工时间为2h，严重降低生

产效率。针对以上两个问题，笔者

做了以下工艺试验，并取得了显著

成效。

难点一工艺改进探讨

(1)该面加工，原有加工：I：

艺如图3所示。为了减小夹紧变

形，装夹采用扇形卡爪内胀夹紧

(见图4)，然后加工外圆。采州

该工艺后，实际加工测量发现，零

件根部依然存在装夹变形，导致

≯364：留mm夕l"圆圆柱度超差。由于

零件旋转，该夹紧力必须满足安全

生产要求，在允许范围内调小该夹

紧力后，效果不理想，无法实现产

品技术要求。
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图3

图4

(2)采用夹紧内圆圆柱面的

方式，加工外圆，如图5N示，夹

持部位如图6所示，该部位毛坯面

去皮。采用该工艺加工后，

毋364：37mm外圆圆度及圆柱度可以

保证，但是出现新的问题，中,LqL

加工出现“喇叭I：I”现象，夹持部

位出现变形，导致中心孔尺寸

妒79．97～≯80ram无法保证，同时

该外圆与中心孔同轴度也无法保

证。

图5

圈6

(3)采用先镗中心孔，然后

中,LqL穿弹性芯轴定位夹紧后分别

加工两端内、外圆的工艺，图7所

示为弹性芯轴，图8为零件装夹示

意图。采用该加工工艺后，产品满

足了技术要求，批量生产质量稳

定。解决了该产品加工中变形导致

的不满足技术要求问题。

图7
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图8

难点二工艺改进探讨

该产品三个键槽尺寸精度、对

称度要求高，同时内圆键槽和外圆

键槽存在一定的角度关系，小批量

生产工艺考虑采用线切割，该工艺

能够保证产品质量符合图样技术要

求，但是加工时间长，为2h／件，大

批量生产则严重制约产能。为满足

批量生产要求，采用拉床加工中心

孔键槽，然后用中心孔键槽定位，

铣两个外圆键槽的工艺。该工艺需

设计专用工装及拉刀，采用该工艺

后，产品质量能够满足技术要求，

并且加工效率得到显著提升，键槽

加工时间为12min，件。该工艺解决

了键槽加工生产效率低下的问题。
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