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Technique solutions

工艺方案

1. 零件结构特点及原加工

工艺

环火圈（见图1）用于HID灯

静电涂粉机，在涂粉时给玻壳施

加一个电场，并将电荷通过火苗

传递到玻壳外表面，使荧光粉均

HID灯静电涂粉机环火圈加工工艺改进
■■ 新乡豫新车辆换热设备股份有限公司 （河南 453002） 吴方利
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摘要：介绍HID灯静电涂粉机零件环火圈原加工工艺，并提出另一种成本较低、加工简便的工艺方案。

空腔。采用数控铣床加工 6个

14mm×11mm空腔。④钻小孔。

采用加工中心加工260个φ 0.6mm

及130个φ0.8mm小孔。

2. 采用原工艺的困难及新

工艺分析

由于公司没有数控铣床及加

工中心这类数控加工设备，所以

铣空腔及钻孔工序无法完成，只

能外协加工，加工费用昂贵且工

期不容易控制。

经分析认为，该零件的加工

难点在于加工空腔及打小孔。由

于公司只有普通立式铣床，很难

直接加工出空腔。为此决定采用

铸件，将空腔直接铸出，这样不

仅解决了空腔的加工问题，而且

原材料质量也大大减轻，节约了

材料成本。

公司能打小孔的设备只有

高速台钻，而空腔内无法划出

小孔的中心线，各孔的孔距无

法保证，且从外侧打孔，钻头伸

出较长，在高转速的情况下，钻

头极容易折断，为此决定分三步

加工，第一步，采用线切割将环图 1

匀牢固地附着在玻壳的内表面，

完成涂粉工序。为该设备的关键

零件。

该零件在工作时需要起导

电的作用，且考虑到零件的可

加工性，因此采用黄铜（H62）

材质制造。该零件为一椭圆环

形结构，内有6个空腔，且在内

侧面均布有260个φ 0.6m m及130

个φ 0.8m m的小孔，并与空腔连

通。在国外同类产品中，该零件

常采用如下加工工艺：①备料。

黄铜板260mm×175mm×20mm

（ 厚 ） 。 ② 加 工 外 形 。 采 用

线切割加工环火圈外形。③铣
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火圈沿中心线割开，成为两个半

椭圆环；第二步，在半椭圆环内

侧划小孔中心线，利用高速台钻

由内侧打小孔与空腔连通；第三

步，在两半椭圆环结合处打坡

口，采用铜焊将两半椭圆环焊接

为一体。

3. 具体实施步骤

新的加工工艺如下：

（1）铸造。按图样铸造，各

加工面留2～3m m加工量。铸件

材质采用铸造性能良好的铸铜合

金ZQSn6-6-3。为了防止铸件变

形，在铸件下端设置了一处工艺

连筋（见图2）。

（2）加工上、下面。利用立

式铣床加工铸件上、下面，保证

厚度20mm。

（3）加工外形。利用线切割

将环火圈外形割出（工艺筋同时

被割掉）。

（4）将环火圈割成两半。

利用线切割将环火圈沿中心线

割开，成为两个半椭圆环（见 

图3）。

（5）划小孔加工线。在平

板上利用高度尺划三条纵向中心

线（间距2mm），由于椭圆环内

侧面为圆弧面，无法用高度尺划

出横向中心线，可将一块2mm厚

的钢板作为辅助工具，贴紧并垂

直于圆弧面，划横向中心线（见 

图4）。

（6）打小孔。利用高速台

钻打φ 0.6mm及φ 0.8mm孔，注意

保证小孔中心与圆弧面垂直（见 

图  2

图 3

图 4

图 5

图 6
1.工件 2.螺栓 3.压板 4.平板

4. 结语

通过在设备上试用证明，该工艺完全满足零件的使用要求，不仅使

原材料成本下降，而且除了铸造工序需要外协外，其余工序全部在公司

内部完成，不仅工期容易控制，而且省去了外协加工费用。
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图5）。

（7）焊接。将两半椭圆环结

合处打坡口，在平板上将两半椭

圆环对齐并用压板固定（留出焊

接位置），采用铜焊将两半椭圆

环焊接为一体，修光、修平焊缝

（见图6）。


