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在加工大型电器开关配件的

过程中，有许多工件的加工方案

不够完善。如图1所示的大斜度T

形导体，其几何公差要求较高，

必须应用工装辅具进行车削才能

保证中心距145+0.1 
+0 mm和50°这两

个关键尺寸。为此，我们设计了

一种利用车床车削该类工件的无

间隙式定位专用工装，确保满足

该类工件的几何公差。

1. 导体的加工工艺

该导体的加工工艺为：①在

车床上夹持工件右端φ90mm处，

大斜度T形导体车削工装的设计与应用
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摘要：本文讲述了车削大斜度T形导体的专用工装的设计与应用，并介绍了设计的两个关键点，解决了该类导体的加工难

度，具有较高的推广价值。

车削左端各部并钻孔。②调头，

夹持工件左端φ 84.5mm处，车削

右端各部至尺寸。③利用工装车

削工件下端各部。

2. 导体车削工装的设计

利用车床对导体下端车削是

图1 导体

齿轮轴6外圆或齿部。由于节省

了中心孔修研或重新加工中心孔

的工艺环节，且更方便在机床上

对轴进行调整找正，因此该中心

孔调整装置既保证了零件的加工

精度、提高了产品质量，同时又

简化了工艺过程、提高了生产效

率。

3. 结语

上述工装具有结构简单、容

易制作和调整使用方便的特点。

经使用检测，采取上述方法加工

的齿轮轴精加工后形位精度合格

率高达100%，完全可以满足采用

“两顶尖”工艺方法精加工齿轮

轴的需要，取得了令人满意的使

用效果。
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230m m。定位小螺锥9起校正及

稳定工件下端孔中心的作用。定

位大螺锥5起定位工件上端的作

用。上挡板6主要起定位大螺锥5

的作用。

必须注意底座3的斜槽，其

上、下面均为直面，且在使用过

程中与工件上下接触处有一定

间隙，不影响下挡板8定位工件

230m m中心距的作用；其左面

也不是圆弧面或V形面，是带角

度的直面，只起定位工件5 0°

斜度的作用。这是设计中的一个

关键点。另一个关键点是采取两

个螺锥销定位，且螺锥销是分别

利用工件上的圆柱面与各自所旋

入螺孔的止口以微间隙配合的方

式实现精确定位的，确保了该工

装能够实现“无间隙”定位的目

的。φ 32m m和φ 18m m孔分别与

其两端外圆部分同轴，它们共同

的中心线为工件的主要基准，其

图2 车削T形导体工装示意图
1.平衡块 2.主板 3.底座 4.压块 5.定位大螺锥 6.上挡板 7.螺钉 8.下挡板 9.定位小螺锥

图3 底板示意图

定位的准确度直接决定着下端的

φ 84.5mm与水平轴向各部的垂直

度精确状况。

3. 导体车削工装的应用

该工装应用极其简便，首先

将其主板部位装夹在三爪自定心

卡盘上，再完成车削。左、右端

的导体按照图2的方式装夹在其

上，φ18mm孔端面朝下，贴实工

装定位板面，适当旋拧底部的定

位小螺锥9，将其底端中心稳定；

然后再旋拧上部的定位大螺锥5，

将其上部中心稳定；紧固压块4后

即可进行车削。

车削工件右端时，尽可能

将其右端面到中心立柱的中心距

230mm加工成统一的尺寸，以保

证工件中心立柱的定位准确性。

4. 结语

该车削大斜度T形导体的工

装设计思路新颖，特别是应用了

螺锥定位，使得被加工工件尺寸

精准，在车削异形件的工装设计

应用中具有较高的参考价值。

最理想可行的加工方式，但必须

应用工装才能保证导体空间180°

交叉轴心线的中心距145+0.1 
+0 mm和

φ90mm轴心线与φ84.5mm相交的

50°要求。如果用圆柱销对两孔

进行定位，由于φ32mm及φ18mm

孔都是自由公差，利用圆柱销定

位无法消除定位间隙，导致中心

距145+0.1 
+0 mm和50°出现一定的偏

差。为此，采用螺旋圆锥销定位

的方式，彻底杜绝上述问题。

工装设计如图2所示。主板2

起着与三爪自定心卡盘三爪联接

及定心的作用。平衡块1防止车

削过程中工艺系统的偏心振颤，

同时还充当吊装孔，起吊装工件

的作用。底座3基本尺寸如图3所

示，其中斜槽决定了工件的50°

斜度，连同压块4、螺钉7实现了

对工件的主要夹紧。下挡板8起定

位工件下端的作用，其上端面与

主板2的旋转中心之间的距离为
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