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3. 结语

机床的高度自动化，对机床

主轴提出更高的要求，首先有足

够高的转速和大的功率，以适应

高效率加工的需要；其次主轴转

速的变换迅速可靠且主轴转速范

围很广，一般能自动变速；再次

主轴应有足够高的刚度和旋转精

度，以满足产品精度需要；由于

主轴组件精度对零件质量影响较

大，所以要求设计人员在选择机

床传动方式、变速箱体结构与精

度设计、主轴轴承型号的选择与

配置和主轴组件的设计等方面作

相关论证，以达到主轴刚度高、

旋转与运动精度高、散热条件好

和热变形小的效果。解决提高主

轴精度问题，不仅在机床的设计

制造阶段加以重视，而且更应该

注意在应用中如何提高机床主轴

的回转精度，基于此，本文在指

导机床的生产和维修中有一定的

现实意义。
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KC65型前驱动桥是我校企合

作生产的轮式拖拉机前驱动桥的

主要品种之一，是拖拉机的关键

部件之一。而前桥壳体作为KC65

型前驱动桥的重要零件，其制造

过程中质量水平将直接影响产品

的质量，其产能将直接影响校企

合作效益。因此，解决前桥壳体

生产线的工艺质量问题、产能问

KC65型轮式拖拉机前驱动桥

桥壳生产线改进
■■ 广东省工商高级技工学校 （韶关 512200） 裴世峰

■■ 采埃孚一拖（洛阳）车桥有限公司 （河南 471000） 朱玲敏

摘要：主要讲述KC65桥壳生产线整线的技术改进，包括质量改进、物流改进和产能提升等。

题等显得尤为重要。

1. 前桥壳体生产线的工艺

过程

前桥壳体零件结构如图1所

示。生产工艺流程如附表所示。

2. 前桥壳体生产线的现状

问题分析及相应解决方法

（1）问题1：OP05加工质量

不稳定，尤其销孔孔距尺寸很不

稳定，时常会出现销孔孔距尺寸

超差0.3mm、导致零件报废的情

况，此问题一度造成该条生产线

停产。

解决方法：我们对夹具进行

了改进，增加了辅助支撑，有效

防止零件变形；还对机床进行了

重复定位精度检测，发现X向和Y
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向均出现0.04mm的误差，经过调

整丝杠反向间隙，保证了机床的

重复定位精度。经过这两项整改

后，OP05所有加工尺寸均保证在

工艺要求范围内，且加工质量得

以稳定。

生产工艺流程表

工序号 工艺内容 定位基准 设备名称

OP05 粗、精铣A、D面，铣B面，钻镗定位销孔、钻镗A面销孔，

粗、精镗摆销孔
两端φ75mm毛坯孔及摆销毛坯孔 立式加工中心7180B

OP10 粗、精镗φ75mm孔（两个），钻A面螺纹底孔 2-φ16H7销孔及A面 卧式三面钻镗组合机床

OP15 粗镗两端4个转向节轴承孔及端面 2-φ16H7销孔及A面 卧斜四轴双面组合机床

OP20 攻A面螺纹孔、钻锪攻M、N和P孔系 2-φ16H7销孔及A面 摇臂钻床Z3050

OP25 钻扩铰转向液压缸联结孔，钻攻M8×1.25mm螺纹底孔 2-φ16H7销孔及A面 摇臂钻床Z3040

OP30 精镗两端4个转向节轴承孔 2-φ16H7销孔及A面 卧式加工中心ACE-H100

OP35 去毛刺、打印 — 钳工台

OP40J 检验 — 检验平板

OP45 清洗 — 清洗机

（ 2）问题 2：O P 1 0  序由

于 组 合 机 床 夹 具 压 紧 变 形 ，

加工出A面到φ 7 5 m m孔中心距

（80±0.1）mm尺寸不稳定，影

响产品质量，且偶尔会出现超差

0.2～0.4m m现象，造成零件报

废，此工序成为制约本条生产线

质量的瓶颈。

问题分析及解决方法：前桥

壳体加工时以 A 面及两端 2 个

φ16+0.08 
+0.05 mm销孔定位，桥壳两端2

个φ16+0.08 
+0.05 mm销孔上方位置及摆销

端面进行压紧。2个φ 16+0.08 
+0.05 mm销

孔孔距（940±0.02）mm，单边

悬伸470m m，在两端进行压紧

时，桥壳存在压紧变形，如此在

变形状态下加工2个φ75+0.056  
+0.01 mm半

轴轴承座孔，压板松开桥壳恢复

到自然状态时，（80±0.1）mm

尺寸就会出现超差现象。

为了解决（80±0.1）mm尺

寸超差，必须解决桥壳压紧时变

形 问 题 。 于 是 ， 在 两 端 2 个

φ 16+0.08 
+0.05 m m销子孔处增加B、C端

面辅助定位（见图3圆圈处），阻

止了压紧时的零件变形，保证了

加工尺寸。

（3）问题3：OP10钻完A面

螺纹底孔后，孔口会有毛刺，而

OP15使用A面定位，在此定位面

有毛刺的情况下进行零件加工，

会导致定位不准确，容易产生加

工尺寸不稳定。实际加工中采用

跳过OP15，先加工OP20，A面螺

纹孔倒角、攻螺纹结束后，再进

行OP15的加工。这样跳序加工，图1 前桥壳体零件结构示意图



2017年 第19期
冷加工

www.mw1950.com62

Maintenance & rebuilding

维修与改造

给现场物流造成很大的麻烦，降

低零件加工节拍。

解决方法：将A面定位处与

孔接触部分线切割低出5 m m，

将大面定位改为小面定位，让开

OP10钻孔所产生的毛刺，消除跳

序，稳定加工质量，减少现场物

流转运。    

（4）问题4：OP30现采用卧

式加工中心进行加工4个转向节轴

承孔，从图1可以看出，此孔系存

在空间角度7°30′，加工时卧式

加工中心工作台需旋转4次才能完

成加工，而且此孔系粗镗加工是

在OP15卧斜四轴双面组合机床上

加工成，组合机床上加工出的孔

在卧式加工中心上精镗时会出现

余量不均匀的情况。若余量小，

加工出的孔会出现黑皮；若余量

大且圆周上不均匀，会出现打刀

现象。为了不损坏刀具，我们只

能增加1把半精镗刀，半精镗后再

进行精镗，减小精镗时的加工余

量。如此一来，OP30的加工节拍

就很慢，长达20min/件，故而此

工序成为制约本条生产线产能的

瓶颈。

解决方法：设计专用组合

机床加工工艺方案，并委托相关

单位根据工艺方案进行组合机床

设计制造，设备到位后，进行调

试，目前已投产使用。该机床采

用2个φ 16H7销孔及A面定位，与

粗镗组合机床实现定位基准统

一，并且采用液压压紧，4个转

向节轴承孔均采用整体复合镗刀

一次加工成，加工节拍降为7min/

件，解决了前桥壳体生产线的产

能瓶颈工序问题，提高了整条生

产线加工节拍。

3. 改进后效果

改进后的前桥壳体生产线运

转情况：①关键尺寸加工能够稳

定在工艺要求范围内，质量瓶颈

问题得到了解决，直接保证了产

品质量。②无需跳序加工，以工

艺过程卡要求按现有机床布置顺

序加工即可，现场物流情况得到

了很大的改善。③整线加工节拍

得到提高，且降低了对工人技术

水平的要求。

4. 结语

经过改进后的前桥壳体生产

线不再是一条问题生产线，经现

场验证，质量稳定，整线产能上

升了一个台阶，为校企合作创造

了巨大的经济效益。
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图2 改进前定位压紧简图

图3 改进后定位压紧简图




