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提高大批量小型零件加工效率的方法
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摘要：针对定位块零件的加工难点，用组合排布的加工方法代替单件加工，一次排布连体加工28件工件，采

用线切割的方式落料，保证产品厚度。通过实践验证，有效解决了小型零件装夹变形和加工效率低的难题。
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1 序言

图 1 所示某型号产品定位块，外形尺寸为

7.5mm×4.5mm×5mm，属于小型零件。材料为不

锈钢，硬度高、韧性好，属于难加工材料。传统的

加工方法是下一块方料，采用夹持的方式进行加

工。由于产品太小，所以很容易产生装夹或加工变

形，导致产品尺寸超差。产品单次加工批量为1万多

件，若采用单件加工的方式，不仅加工周期短，而

且装夹频繁，加工效率低。

a）结构尺寸

b）三维立体图

图1　某型号产品定位块

2　 加工方式的改变

针对产品不好装夹和加工效率低的情况，

决定改为采用组合排布的方法，即下料一块

220m m×20m m×6m m的钢板，一次排布28件工

件，即一次加工28件产品，采用线切割的方式落

料成形。该加工方法可减轻操作人员的劳动强度，

避免因装夹不当而造成的产品质量事故，同时减小

了反面加工厚度所造成的产品变形，保证了产品质

量，在很大程度上提高了产品的加工效率。定位块

产品的组合排布方式如图2所示。

图2　定位块产品的组合排布方式

3　 工艺路线与设备

数控加工一般采用工序集中原则。将单件加

工改为一次加工多件产品后，工艺路线为：下料→

粗、精铣产品外形及内槽→线切割落料，保证产品

厚度→钳工去毛刺。

由于改进后的工艺采用组合排布的方式加工产

品的全部型腔和孔，故适合在加工中心上完成。该

零件加工内容只有粗加工、精铣和钻等工步，所需

刀具不超过16把，采用现有设备选择V20i立式加工

中心即可满足要求，工件装夹后可自动完成加工。

V 2 0 i立式加工中心各项参数：X轴行程为
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人员来说，往往被认为是微不足道的问题，但是在

零件使用和装配过程中，却因为这些小问题而影响

了产品质量，所以倒圆、倒角不容忽视。硬质合金

的难加工特性，使其不能像车削钢件那样达到完整

倒圆。通过对装配原理的分析，制定合理的加工手

段，可避免出现装配干涉，满足使用要求。
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500mm，Y轴行程为450mm，Z轴行程为500mm，

工作台尺寸为600mm×500mm，定位精度和重复定

位精度分别为0.005mm和0.01mm，刀库容量为20把

刀，换刀方式为机械手换刀。

4　 加工效果验证

组合排布的加工方式在批量加工中得到了很

好的应用。批量加工15000件产品，检测合格率为

99%，加工质量得到了很大的提升。加工效果如图3

所示。

图3　加工效果

用传统方法加工一件成品需要25min，采用组

合排布方法加工一组（28件）成品只需要135min，

加工效率得到了有效的提升。

5　 结束语

采用组合排布加工的工艺方法，有效解决了定

位块产品的装夹和变形难题，降低了操作人员的劳

动强度，加工质量完全满足图样要求，产品合格率

达到99%以上。该方法适用于类似小型零件的大批

量加工，可大幅提高加工效率，降低生产成本。
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