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1. 活塞销钉加工方法

活塞销钉通常是在传统的

车床上加工。在车床上加工简

单的轴类零件过程中需要不断

地停车、装夹和起动，这些工序

所占用的时间远远超过零件加工

时间，严重降低了零件的加工效

率，也增大了出现人为误差的概

率，为此本文结合实际加工经验

和车床结构，为加工销轴类零件

及车床配件进行了创新设计，新

的设计方案实现了一次装夹、车

削多件产品，减少了加工工序，

大大节省了加工时间和劳动强

度，提高了加工精度和效率（见

图1）。

  2. 活塞销钉加工方法

（1）零件分析。图2所示为

活 塞 销 钉 ， 加 工 要 求 ： 直 径

3+0.012 
-0.006 mm、长度为8+0.1 

-0.1 mm、活塞销

钉旋转表面粗糙度值为Ra=0.8µm、

活塞销钉两端的表面粗糙度值要

求Ra=3.2µm。

根 据 零 件 图 样 要 求 ， 加

工活塞销钉的材料可采用长度

1 000mm、直径3mm的铜焊条，

按要求购买表面质量达到要求的

铜焊条，同时需对铜焊条按直径

大小进行分组，而后根据不同直

径分别进行分类加工，方可达到

图样要求。

（2）跟刀架结构。为车削活

塞销钉而设计的跟刀架用钢板加

工焊接而成，顶部钻有一个M10

的螺孔，安装有一只M10×30六

角头螺钉，并用M10螺母拧紧防

松，顶部右侧设置有挡板，用于

限定棒料伸出长度，控制活塞销

钉的切削长度达到图样公差要

求，下部钻有2个螺孔，用螺钉与

车床床鞍联接，跟刀架结构如图3

所示。

（3）切刀结构。切刀用白

钢刀条在磨刀机上刃磨而成，安

装在自制切刀架上，切刀前端刃
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摘要：针对在车削活塞销钉加工过程中需不断地停车、装夹和起动等低效率问题，提出一种高速不停车连续车削活塞销钉的

轴类零件加工方法。将棒料一端装夹在车床卡盘上，另一端穿入特制跟刀架的轴孔内，以仿形车刀进行车削加工，一次装夹

即可连续车削加工完成多件产品。此加工方法可提高活塞销钉的加工效率10倍以上，降低了人为操作的误差概率，有效地解

决了实际生产中活塞销钉加工周期长、劳动强度大、加工成本高、一致性差及合格率低等诸多问题，为车床高效加工销轴类

零件提出了一个很好的设计方案。

图1 高速不停车连续车削活塞销钉加工方法
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口磨有4 5°尖角，以利于切断

活塞销钉，且保证活塞销钉端

面平整、光滑；左、右两侧的

左、右肩刃口分别设置在切刀前

端刃口的左右两侧，左、右肩刃

口与刀尖的距离需刃磨准确，这

样才能保证准确地切出合格的

0.2mm×45°倒角，切刀的刃口

需刃磨得非常锋利、光滑，这样

才能保证切削时切刀锋利、耐

磨。切刀结构如图4所示。

（4）加工方法及验证实践。

如图1所示，将特制的跟刀架安

装于车床床鞍上，将刃磨好的切

刀安装在车床刀架上，将车床床

鞍移动到距离车床卡盘约990mm

处，在跟刀架轴孔内滴入适量的

润滑油，将铜焊条一端穿入图1所

示的跟刀架轴孔内，用车床卡盘

将铜焊条另一端夹紧，试车一只

活塞销钉，调整车床小滑板确定

活塞销钉长度正确后，锁紧车床

小滑板，而后即可进行正常切削

加工活塞销钉。

根据此加工方法加工活塞销

钉，每装夹一根长1 000mm的铜

焊条，可连续车削活塞销钉约120

只，车削完一根铜焊条后可重新

装夹一根铜焊条继续车削，如此

循环往复。

某厂使用此加工方法加工活

塞销钉多年，效果理想，经济效

益可观，而且产品质量进一步得

到了提高，厂家在实际生产中将

常规的加工方法与此加工方法进

行了统计对比。

采用常规方法加工活塞销

钉，每人每天可加工1 800只左

右，生产2 0万只活塞销钉需用

时约112天；但是采用本文提出

的加工方法，每人每天可加工约

20 000只，生产20万只活塞销钉

只需用时约10天。因此，可以对比

出加工效率提升了约10倍以上。

（5）零件加工注意事项。

为保证跟刀架轴孔与卡盘的同

轴度，跟刀架轴孔的加工方法

是：将φ 3m m钻头安装在车床卡

盘上，均匀缓慢移动床鞍，用

φ 3m m钻头在图示跟刀架位置钻

出φ3mm跟刀架轴孔。

当跟刀架轴孔在切削活塞销

钉过程中磨损变大后，可将图示

M8×30六角头螺钉更换，重新加

工跟刀架轴孔。

在切削过程中，应适当加一

些机油在刀尖上，以利于切削并

保护切刀经久耐磨。

加工活塞销钉等轴类零件选

用的材料需具有一定的刚度和韧

性，以降低高速旋转过程中轴向惯

量，保证细长轴的直线度要求。

3. 加工方法推广

上述高速不停车连续车削活

塞销钉的加工方法也可用于加工

其他相类似的轴类零件，比如连

接器插针、圆珠笔芯等零件。

在车床上加工简单的轴类

零件时，停车、装夹及起动所占

时间达到零件总加工时间的30%

～95%，但是采用本文提出的加

工方法，节省了大量辅助加工时

间，如果将此方法推广到现代数

控自动加工中心，将大大缩短轴

类零件的加工时间和加工成本。

比如将棒料用上述方法装夹

后，采用多刀联动和仿形车刀加工

零件，可一次装夹完成很多个较复

杂零件的加工，并且可以大大提高

零件的加工精度和一致性。

根据本文提出的高速加工

轴类零件的方法，还可以对机床

进行相应的改造和升级，在车床

尾部可增加棒料托架，将车床卡

盘改造升级为自动送料卡盘，这

样就可大大加长棒料的长度，一

次装夹就可完成几百甚至上千个

零件的加工，同时，还可以根据

不同的轴类零件，刃磨出不同形

状的仿形车刀以及台阶钻头，为

加工各种轴类零件提供合适的刀

具，也为大批量工业自动化生产

提供有利的基础。 
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图2 活塞销钉示意图

图3 跟刀架示意图

图4 切刀示意图


