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Technique solutions

工艺方案

不规则工件机加工校调方法
■■ 江阴中等专业学校 （江苏 214400） 朱达新

摘要：外形不规则的毛坯工件校调是机械加工中的难点。介绍采用常规方法校调吊钩的过程并指出其不足之处，给出改进后

的校调方法和技巧，供相关技术人员参考。

在机械加工中，对工件校调

是第一环节，其目的是使工件基

准中心线与机床回转中心重合，

以保证加工后的零件外表面与基

准同心。这一过程看似简单，实

际上校调的方法和校调速度的快

慢对零件的加工质量和生产效率

却起着关键的作用。这一过程对

于那些外形比较规则、有校调基

准的零件来说，能很方便地完

成，但大部分零件加工前都是毛

坯，有些外形还很不规则，基准

很难找，校调难度就大，特别是

助心棒。由于辅助心棒的存在而

避免了在图示位置产生毛刺，避

免了毛刺存留、内孔壁划伤的风

险，保证了零件的加工质量。

6. 结语

本文介绍了几种事前减少毛

刺产生的方法，包括了设计、刀

具和工艺等方面的示例，在实际

使用时可根据示例举一反三、灵

活应用，可减少毛刺的产生，提

高零件质量，提高加工效率，降

本增效。
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不规则的大型零件，这方面的问

题就更加突出。

1. 常规校调方法

如图1所示吊钩右端的外螺纹

加工，要求螺纹中心线与左端吊

钩部分的对称中心重合。由于工

件是毛坯锻件，外形不仅平整度

很差，而且余量也很不均匀，因

此校调难度很大。

上车床前，通常采用划线的

方法找出毛坯的基准，即先将工

件置于划线台，在确保各处加工

余量的前提下，划出其水平和垂

直两个方向的腰线（即相互垂直

的两中心平面）X-X、Y-Y，作为

车削前的校调基准。然后工件上

车床，一端由车头卡盘夹住工件

左端的工艺搭子，另一端用小四

爪卡盘夹紧顶于尾架处，将校调

基准X-X所在的平面大致转平，

并在X-X上任取两点A、B（两点

距离越远越好），再用划针盘来

测量这两点是否等高（见图2）。

如不等高，可通过调整两端的卡

爪，将两点校平。然后将划针

盘移至工件对面，检查同一根腰

线与前面是否等高，如果不等高

便通过转动卡盘和改变划针的高

度，使前后腰线等高。这时只是

校正了X-X所在平面与机床水平

中心平面平行，还要再将工件转

过180°，检查原腰线与划针盘的

高度是否一致，如不一致，则再

通过两端的卡盘来调整，如此多

图 1

次反复，直至X-X水平腰线与机

床水平中心线重合为止。然后再

将工件转过90°，使另一根腰线

Y-Y转至水平位置。再用同样的方

法将该腰线调整到与机床水平中

心平面重合，这时才完成该工件

的校调过程，这种方法既费时又

费力。

 

图 2

2. 改进后的校调方法

如果采用另一种方法，情

况则大有改观。具体方法为：在

工件上车床前，先在镗床上按划

线基准加工出小端中心孔，然后

上车床，采用一夹一顶的方法装

夹好后，将工件大致转平（目

测），再通过调整卡爪和划针盘

的高度将Y-Y腰线上任意两远离点

M、N校至一样高，这样便完成了

一个方向的校调。

接着再将工件转过90°，用

同样的方法将另一根腰线Y-Y校

平，最后再稍作调整便完成了整

个校调过程，无需作180°的翻身

校调，如图3所示。

图 3

3. 结语

改进后的校调方法的原理

是：顶住了工件小端，小端的中

心高即被确定，而工件的腰线又

处于对称中心平面内，因此，只

要将两个方向的腰线校平，也就

确定了大端的中心。采用这种方

法虽然也存在一定的误差，但该

方法足以满足加工要求。
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专家点评

本文以吊钩为例，借助

于钳工划线，常规校调方法

需要反复调整两端的卡爪，

才能使工件基准中心线与车

床回转中心重合，既费时又

费力。改进后的校调方法是

先加工出小端中心孔，再采

用一夹一顶的装夹方法，只

需调整大头的卡爪，校平两

个平面内的工件腰线即可，

大幅提高了装夹效率。

不规则毛坯工件的装夹

和找正，一直是车工的基本

功。在车床上采用一夹一顶

的装夹方法，首先要确定顶

尖一端的中心位置，减小找

正难度。文章的结语部分客

观实际地总结了改进后的校

调方法及其优点，起到了画

龙点睛的作用。


