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汽车扭杆力臂尾部平面铣削新型

组合夹具
口江苏省宿迁市方圆机械有限公司，邱绍虎

笔者设计出一种汽车扭杆力臂尾部平

面铣削新型组合夹具，目的在于：汽车扭

杆力臂尾部平面铣削精度更高，效率更

高，制造成本降低，确保公司生产的扭杆

力臂符合驾驶室翻转实际需要。

中型载货车驾驶室翻转机构上

的重要部件是扭杆弹簧和扭杆力臂，

驾驶室的翻转角度主要靠扭杆弹簧

和扭杆力臂的相对安装角度来确

定。而扭杆弹簧和扭杆力臂的相对

安装角度是由其缺齿角度和扭杆力

臂的尾部平面相对位置确定的，扭

杆力臂的尾部平面是通过机械切削

加工出来的，扭杆力臂的缺齿角是

以尾部平面为定位基准由拉刀拉出

来的(见图1)，缺齿角度通过专

用夹具是比较容易控制的，但前提

是尾部平面的铣削必须精准。

扭杆弹簧的弹力是驾驶室得到

f
f
，

翻转的主要动力源，扭杆力臂是驾

驶室得到翻转的主要动力传递者，

因此，扭杆力臂性能的好坏直接关

系到驾驶室的翻转性能。但扭杆力

臂的形状不规则，其几何精度及综

合性能在很大程度上取决于它的机

加工工艺。但目前为止还没有相关

的组合夹具。由于扭杆力臂的形状

不规则，也不适合在数控加工中心

上加工，只能靠多次划线来进行铣

削加工，不但加工精度和加工效率

低下，而且制造成本高。但汽车零

部件生产又是一个典型的大批量生

产模式，制造成本成为零部件生产
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商考虑的一个重要环节。

1．汽车扭杆力臂机加工现状

分析

扭杆力臂的几何精度及综合性

能在很大程度上取决于它的机加工工

艺。目前，国内扭杆力臂的机加工工

艺与国际先进水平尚存在较大差距。

高性能的扭杆力臂产品是设计出来

的，也需要以先进的制造技术作为保

证。由于产品结构、成型工艺以及工

件装夹等原因，传统的扭杆力臂成形

需要经过拔长、折弯、成形、切边、

机加工等多道加工工序。如图2扭杆



力臂外形图所示，扭杆力臂外形是

空间形状的不规则图形，机加工难

度必然加大。国内生产厂家采用的

机加工工艺路线有两种方法：一是

在数控加工中心上加工，但由于扭

杆力臂的形状不规则，不太适合在

数控加工中心上加工；二是靠多次

划线来进行铣削加工，但此种加工

方法的力Ⅱ工精度和加工效率低下，而

且制造成本高。

针对上述缺点，笔者结合自

己在工作中的实际经验，设计出一

种汽车扭杆力臂尾部平面铣削新型

组合夹具，目的在于：汽车扭杆力

臂尾部平面铣削精度更高，效率更

高，制造成本降低，确保公司生产

的扭杆力臂符合驾驶室翻转实际需
要。

2．新型组合夹具特点

汽车扭杆力臂尾部平面铣肖Ⅱ新

型组合夹具设备，包括圆锥销、螺

栓、侧支柱、中间支柱、压板、压

块、垫板、内六角螺钉、固定板、

小固定块、T型槽用螺栓、六角螺

母、扭杆力臂、高度调整垫、调整

垫、大固定块、固定块、内六角螺

钉、圆锥销、心轴以及底座等，其

结构如图3所示。

设备特点如下：

(1)大固定块、固定块通过

螺栓固定在底座侧面上，竖直方向

距离大小通过高度调整垫调节，水

平方向距离大小通过调整垫调节，

大固定块、固定块上部开有两条U

型定位槽，底座上部开有T型槽。

(2)固定板通过内六角螺钉

誉妊耋肆多劂罱
图2 汽车扭杆力臂外形
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固定在底座上面，竖直方向距离大

小通过垫板调节，小固定块通过内

六角螺钉固定在固定板上面，每个

小固定块上部都开有一个斜坡定位
槽。

(3)侧支柱和中间支柱底部

的定位键穿在底座T型槽内，可在

底座T型槽内移动，并通过T型槽

用螺栓和六角螺母固定在底座T型

槽内，侧支柱内侧面开有定位槽

口，中间支柱两侧面都开有定位槽
口．

(4)压板放置侧支柱和中间

支柱内部，压板两端有阶梯形状的

面并放置侧支柱和中间支柱内部

的定位槽口内，压板内还开有螺纹

孔，螺纹孔内装螺栓，螺栓下部放

置压块，压块下面是扭杆力臂。拧

紧螺栓时，压板向上运动，当压板

两端的上面接触到侧支柱和中间支

柱内部的定位槽口面时，压板停止

运动，螺栓继续向下拧紧，通过压

块压紧扭杆力臂，每个压块压紧两
个扭杆力臂。

加工者把扭杆力臂内孔穿在心

轴上，心轴两端放在大固定块和固

定块上部的U型定位槽内，扭杆力

臂的尾部放在小固定块上部斜坡定

位槽内。将压块放在扭杆力臂的中

部，且正对螺栓底面。然后加工者

拧紧螺栓，压板向上运动，当压板

两端的上面接触到侧支柱和中间支

柱内部的定位槽口面时，压板停止

运动，螺栓继续向下拧紧，通过压

块压紧扭杆力臂，从而把扭杆力臂

压紧在底座上，开始铣削加工。

3·新型组合夹具具体使用过
程

以下结合实例来具体说明汽车

扭杆力臂尾郝平面铣削新型组合夹
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图3新型组合夹具结构

1．圆锥销2．螺栓3．侧支柱4中间支柱5．螺栓6压板7．压块8．垫板

9内六角螺钉10周定板儿．，J、固定块12．T型槽用螺栓13．六角螺母14．扭杆力臂

15．高度调整垫16调整垫17．大固定块18周定块19内六角螺钉20．圆锥销
21．心轴22．底座

具的具体使用过程。

(1)组合夹具维修者根据扭

杆力臂14的大小，将大固定块21、

固定块20通过螺栓2固定在底座16

侧面上，竖直方向距离大小通过高

度调整垫15调节，水平方向距离大

小通过调整垫22调节，并装入圆锥

销1进行定位；将固定板10通过内

六角螺钉19固定在底座上面，竖直

方向距离大小通过垫板8调节，并

装入圆锥销18进行定位，小固定块

11通过内六角螺钉9固定在固定板

10上面。

(2)组合夹具维修者将侧支

柱3和中间支柱4底部的定位键穿在

底座T型槽内，根据小固定块1l、

大固定块21、固定块20的相对位

置，将侧支柱3和中间支柱4在底座

T形槽内移动到适当位置，并通过

T型槽用螺栓12和六角螺母13固定

在底座T型槽内。

(3)加工者把扭杆力臂14的

内孔穿在心轴17上，每根心轴上穿

六个扭杆力臂14，根据扭杆力臂的

长短，心轴两端放在大固定块和固

定块上的内部U型定位槽内或外

部U型定位槽内，扭杆力臂14的尾

部放在小固定块11上部斜坡定位槽

内，放置原则是使要加工的扭杆力

臂14的尾部刚好在小固定块11上部

斜坡定位槽的中间。

(4)将压块7放在扭杆力臂14

的中部，且正对螺栓底面。

(5)加工者拧紧螺栓5，压板

6向上运动，当压板6两端的上面接

触到侧支柱3和中间支柱4内部的定

位槽口面时，压板6停止运动，螺

栓5继续向下拧紧，通过压块7压紧
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扭杆力臂14，从而把扭杆力臂14压

紧在底座上，开始铣削加工。加工

完成后，取下工件扭杆力臂14，清

理大固定块和固定块U型定位槽、

侧支柱3和中间支柱4定位槽口、小

固定块11上部斜坡定位槽等各处铁

屑，准备下次加工。

综上，本新型组合夹具设计达

到预期效果。

4．几点说明

(1)如图4所示的汽车扭杆

力臂尾部平面铣削新型组合夹具，

扭杆力臂装上心轴后放进夹具定位

槽之前要把定位槽内的切屑清理干

净，防止定位不准确。

(2)在确保扭杆力臂完全放

进定位槽内之后，夹具上螺栓必须

全部拧紧，防止扭杆力臂松动。

(3)调整铣刀至心轴中心高

度在图纸要求范围内，才能开机加

工，否则加工出的扭杆力臂是废

品。

(4)扭杆力臂加工好后，

用料箱摆放好，每箱不能超过300

件，防止工件受压变形。

(5)首次加工的扭杆力臂必

须全部检验，如扭杆力臂尺寸有问

题，就要调整新型组合夹具。另

外，每班还应不定时抽检，抽检数

应大于2件。防止出现批量废品。

图4汽车扭杆力臂尾部平面铣削新型组合夹

具加工



(6)刀具加工约300件扭杆力

臂之后，必须调换刀头切削刃方向

或更换新刀头；每次调换刀头切削

刃方向或更换新刀头之后，必须检

查铣刀至芯轴中心高度有无变化，

如有变化应及时调整，避免不必要

的废品出现。

5．结语

以前生产的汽车扭杆力臂尾

部平面是通过多次划线来进行铣削

加工的，每次只能加工1个扭杆力

臂，不但加工精度和加工效率低

下，制造成本高，而且经常出现因

质量问题而退货并调换，给公司经

济上和信誉上都造成了不可估量的

损失。公司2015年开始采用该新型

组合夹具，装夹一次可同时加工12

个扭杆力臂，不但加工精度和加工

效率大大提高，而且制造成本明显

降低，特别适合汽车零部件这个典

型的大批量生产模式，彻底解决了

零部件生产商重点考虑的降低成本

这一关键环节。我们公司2016年共

生产各类汽车扭杆力臂80万件，投

放市场后没有任何质量问题并得到

用户的一至好评，该新型组合夹具

应用前景十分广阔。 (文章来源基

金项目：宿迁市工业科技支撑计

划项目H201608，该项目已申请专

和I。)月l丌Oll国
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邱绍虎

江苏省宿迁市宿城区人，高级工程

师，江苏省中青年科学技术带头

人，在国家级刊物发表研究论文近

20篇，江苏省宿迁市方圆机械有限

公司任总工程师，从事汽车零部件

产品研发工作。
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图5 HMI画面显示效果示意

上的滚压力的大小。采集到的滚边

压力值可以通过HMI系统实时显示

与存储，针对批量问题现象可通过

二次分析找到根本原因，从而进行

解决。同时通过HMI系统可直观显

示是否在范围内，如图5a所示，且

可将对称部件进行对比显示，以找

到质量差异原因，如图5b所示。通

过比较实际值与设置值，控制系统

可实时调整参数，以保证实际值在

允许标准范围内。

综上分析，通过对滚边压力在

线监测是十分有必要的，采用在前

端安装压力传感器的方式也是切实

可行的。

对称件滚边压力差异分析

<b，

可臣

新技术的应用效果

柯马和川崎机器人已经在机

器人滚边技术上取得了较大进步，

Comau公司在滚边机器人系统上增

加压力监测及HMI显示画面功能，

通过压力传感器技术监测滚边压

力，实现了：监控滚边时输出的滚

压力大小；在滚边时从开始到结尾

可在HMI上反应连续的作用力；可

设定标准的最大与最小压力范围

值，并对比分析实际值和标准值的

区别，实际值超出部分将给予警示

与自动调整压力值。

此外，在滚边示教时提高了分

析能力，具体表现在：

(1)针对示教时的质量问题

以图表的方式加以分析，最终提高

质量问题分析能力。

(2)同样的路径滚边时，发

现产品间质量差异较大，可追溯配

件质量问题。

在产品量产时的质量检查期

间，可实现：设定标准的质量参数

(最大值或最低值范围)对于异常

的包边滚压力发送时报警警示；可

间接的监控量产时滚边质量。

结语

通过分析机器人滚边质量常

用检测方法、常见滚边质量问题及

主要影响因素，提出了机器人滚边

压力在线监测方法，通过综合分析

认为压力在线实时监测方法切实可

行，有助于解决人工示教及量产时

产生的主要质量问题。月Im0暖互国
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