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本文通过实例阐述机械自动化的发展重要

性。钭‘对具体零件，设计_『一套自动化钻孔装

置，降低了生产成本，提高了产品质量和生产效

率，为类似零件的开发，提供了参考。

由于环保和节能的需要，汽

车的轻量化已经成为世界汽车发展

的潮流。在汽车底盘系统制造行业

中，因管状材料具备在相同抗弯或

抗扭强度时，管状断面构件比其他

形状断面构件质量更轻、材料更

省，因而常作为结构件来使用。实

际生产中，对于管材上的孔往往采

用钻、铣等常规方法加工，但生产

效率低，难以满足大批量生产的要

求。通过自动化技术的应用不仅解

决了零件的加工问题，而且生产效

率高。以图1为例，该结构为某新

能源的副车架结构，通过对其管状

零件的加工，阐述了自动化技术的

重要性。

工艺分析

零件图样如图1所示。

工艺分析：如图2所示，上述

两个零件有以下几个共性：

(1)零件都是管材件，只是

外径不一致，分别为外径妒25mm
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和外径≯23mm两个规格。

(2)零件的尺寸长度是相同

的，均为628mm。

(3)中心位置都有孔，区

别仅是孔大小不一样(一个为

妒9．2mm，一个为驴10mm)。

(4)一个零件有三个孔，一

个零件仅有一个孔。

经过对上述零件共性和产品图

样的分析，我们经过评审，初步将

零件的加工方案安排如下：

(1)为了保证生产效率，将

两个零件的加工工序统一为：下料

一钻孔。

图1副车架

图2工件
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图3

1．横向送料装置 2．送料装置底座 3．纵向送料装置4．气缸5．工作底座6．定位装置(V形块)7．自动钻孔机(三个)

8．压紧装置9．力口工零件10．缺料装置11．横向定位座

(2)因零件的加工要求不

高，下料即可满足零件的加工要

求，故省略平头工序。

(3)针对两零件外径不一

致，为保证工装设备的通用性，外

形采用V型槽定位，横向采用定位

座定位。

(4)针对零件的孔大小不

一致(一个为妒9．2mm，一个为

≯10mm)，采用更改钻头的方式

来实现。

(5)针对零件的钻孔数量不一

样，采用拆卸钻头的方式来实现。

(6)引入PLC控制技术，实现自

动化加工。

专机设计

1．专机总体结构设计及工作

过程

在实际生产过程中，为某产品

设计了1台自动钻孔装备(如图3所

示)，为了提升产品的加工效率和

保证产品质量，因两种规格的产品

(≯25mm和庐23mm)采用同一

设备进行加工，通过更改钻头大小

和有无的方式实现两个产品的通用

性。在加工过程中采用PLc控制，

保证了产品的质量。

2．工作过程

该专机的工作过程分为五大过

程：纵向送料一横向送料一压紧一

钻孔一卸料。

(1)纵向送料：将加工零件9

(管材)放入装料装置2中，气缸4

提供垂直方向动力，通过纵向送料

装置机构3完成将零件向上进行送

料的动作，完成纵向送料动作，将

零件送至纵向送料位置。

(2)横向送料：零件向上

送料到位后，通过横向送料装置1

(运用直线运动的原理)，将零件

送至加工位置，当零件与横向定

位座11接触后才完成零件的横向送

料。

(3)压紧：当零件送至加工

位置后(以V形块和定位座的形式

进行零件定位)，压紧装置8(旋

转气缸)工作，将零件压紧。

(4)钻孔：当PLc接收到压
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紧信号后，三个钻孔主轴运行，并

向下运动，切屑液开始工作，完成

钻孔。

(5)卸料：当零件完成加工

后，钻孔主轴向上运行，到位后停

止工作。然后切屑液停止工作，卸

料装置开始工作，缺料气缸向上运

动，将零件顶出，完成零件的卸

料。

结语

经过实施证明，采用上述方式

进行加工，该产品已稳定出产3万

套以上，完全可满足零件的质量和

产能要求。经测算，实施该方案后

可大幅度提升生产产能和降供生产

成本。

通过该技改方案的实现，即可

保证产品的质量，还在减少人员投

入的同时大幅增加了零件产能，真

可谓是“一举多得”。经零件批量

验证，应用效果良好，为后续同类

产品的开发提供了一套完整的解决

方案。月Im艘


