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Technique solutions

工艺方案

新型机封轴套加工方法
■■ 石家庄强大泵业集团有限责任公司　（河北　050035）　任立斌

摘要：本文以130机封轴套的加工为例，通过分析、试验确定了其加工过程的装夹、刀具选择以及切削参数等，为以后此类零

件的加工提供了经验。

扫码了解更多

我公司开发、研制了集装

式机械密封，其特点是：产品在

出厂前均已经过调试，不需要用

户做任何调整，即可直接装配使

用。由于集装式机械密封受装配

尺寸的限制，结构变得紧凑、复

杂，对加工精度的要求非常高，

为保证零件的结构强度和加工性

能以及使用介质的要求，机械密

封的零件90%以上均采用耐腐蚀

不锈钢材质，给机械加工带来了

一定的困难。

1. 零件分析

轴套作为机械密封的关键部

件之一，兼具传动和安装动摩擦

环的作用，其质量状态将直接影

响动、静摩擦副能否满足机械密

封的高频浮动补偿要求，因此，

其加工质量的好坏以及加工精度

的高低将直接影响机械密封的装

配质量和使用寿命，进而影响整

个产品的推广和使用。其零件图

样如图1所示。

2. 加工难点分析

鉴于该件在机械密封中的关

键作用，其加工精度要求较高，

同时受自身结构的限制，具有以

下加工难点。

（1）该件为316L不锈钢材

质，其特点是：①材质塑性高、

韧性大，切屑不易折断。②切屑

粘附力强，切削过程中易产生切

屑瘤，影响加工表面的质量。③

材质的导热率低，切削热容易积

聚在车刀前刀面上，引起刀刃过

热而迅速磨损。

（2）外圆尺寸和内孔具有

0.04mm的同轴度要求。

（3）动环槽内止口和内孔有

0.04mm的同轴度要求，槽止口底

面的端面与内孔有0.03mm的垂直

度要求。

（4）动环安装槽要求表面粗

糙度值达到Ra＝1.6μm。

（5）端面内止口没有合适的

加工刀具。

（6）由于结构限制，装夹面

积较小，夹左端外圆易引起端面

内止口变形，而且右端内、外形

加工精度不易控制，易造成内孔

带锥度。如果夹右端外圆，易使

内孔出现车削中常见的三角孔现

图1 轴套
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象。

3. 加工方法

通过以上分析，针对轴套的

特点，采用以下方法来解决加工

难题：

（1）装夹方法：采用自制扇

形加长软三爪自定心卡盘夹轴套

内孔空档对应的外圆处，增大了

夹具与工件的接触面积，解决了

内孔在加工过程中出现的三角孔

问题，同时也增大了夹紧力。

（2）刀具的选择：根据不锈

钢的特性和我公司现状，决定自

己动手制作切削刀具。选用YG8

车刀加工内孔和外圆。刀具角度

选用较大的前角和后角（见图

2），开圆弧形分屑槽，减小切屑

变形，同时选择合理的主偏角，

使切屑沿着车刀刀杆向外排出，

这样切屑就不会留存在内孔中而

划伤加工表面。较大的主偏角和

大前角加大了刀具强度和散热面

积，有利于切削热的散发，减少

了刀具磨损。自制的加长挖槽刀

加工端面内止口尺寸如图3所示。

（3）切削参数选择：粗车时

转速n＝160r/min，进给量f＝0.27

～0.81m m/r，切削深度a p＝3～

5mm；精车时转速n＝250r/min，

进给量f＝0.1mm/r，切削深度ap＝

0.1mm。

4. 工艺选择

（1）粗车右端面和外圆以及

内孔。留余量1～2mm。

（2）粗车大外圆和左端面。

留余量1～2mm。

（3）随机车校扇形软三爪

自定心卡盘夹大外圆，夹紧力适

中，半精车内孔、外圆各尺寸

以及端面、止口。留余量0.2～

0.3mm。然后适当松爪，精车内

孔、外圆和端面、止口至图样要

求。

（4）调头，随机车校加长扇

形软三爪自定心卡盘，夹轴套中

部非关键部位，精车大外圆和左

端面及内孔槽至要求。

5. 工艺分析

（1）加工时分粗、精车工序

有助提高加工效率，适于批量生

产。

（ 2 ）半精加工和精加工

时，车校扇形软三爪自定心卡盘

夹大外圆，精加工时适当松爪，

以释放半精加工过程中产生的应

力，此次装夹用外圆和左端面定

位，一次装夹，加工成右端外圆

全部尺寸、内孔和端面槽尺寸，

既保证了相对位置度精度，又保

证了装夹的可靠性和加工系统的

刚性；同时加长扇形软三爪自定

心卡盘夹轴中间部位，有以下作

用：①加大夹紧面积，防止内孔

变形。②避免夹伤工件外形关键

部位，保证了较好的外观质量。

图3 挖槽刀具

图2 内孔刀具角度

③一次装夹，保证各加工面的位

置精度。

6.检测结果

对工件进行检测，结果如附

表所示。经过和其他零部件的装

配及动、静压试验表明，该件满

足机封的装配和使用要求，整套

机封达到了设计性能要求。

                                                    检测结果                                     （单位：mm）

图样要求
实测

第一件 第二件 第三件

外圆尺寸f142.437～f142.5 f142.490 f142.483 f142.455

外圆与内孔同轴度f0.05 f0.03 f0.02 f0.04

槽止口与内孔同轴度f0.05 f0.02 f0.03 f0.03

右端面与内孔垂直度0.03 0.03 0.02 0.02

槽端面与内孔垂直度0.03 0.02 0.03 0.03

槽端面与槽止口垂直度0.03 0.01 0.01 0.01
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