
面加工一直是个难题·我们设计制造了摆 3。角 教益· 
一 次装夹，不停车加工两密封斜面的工装(图)， 

1．结构原理 

圈 车斜面工装 

该工装通过转动锁紧螺母带动装在锁紧支 

轴上的锁紧盘前后滑动，拖动前后拉杆和拉板， 

拉推分度支架以z轴为轴心转动，后仇或前倾 

3 角．拉杆靠车床主轴锥套孔支承，同盎根 胎 

体与车床主轴同步旋转．拉杆尾端与锁紧盘靠 

平面轴承分离，所以在推拉角度变换过程中可 

不停车操作。3。角的精度由两个调节螺杆调定。 

2．使用方法 

以工件中口螺纹内径及端面定位 ，靠调整 

垫涌定x轴中心位置。因阀体中心到斜面中心 

有 Z／2口宽距离形成向下偏心 ，所以 轴定 

位基面要调高偏心 尺寸。工件六方中心要对 

准Y轴中心线，用顶丝杆压紧。操纵手柄转动 

锁紧螺母，带动锁紧盘向后滑动t拉动分度支架 

和工件向后仰 3。角．顶紧调整螺杆嵌焊硬质合 

金的靖面，用锁紧盘的螺母锁紧，加工里口斜 

面。反向转动手柄，工件向前倾斜 3 加工外口 
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斜面。在角度变换过程中，不用停车。 

3．特点 

该工装在加工楔形两个斜面过程中，不用 

霞 ，偏摆 3。角即可。由于不停车一次装夹完成 

工件加工，累计定位误差为0，两楔角大小头中 

心线无偏斜和歪扭，精度高，质量好，节省时间， 

停车，只要搬动手柄，调整好调节螺杆伸出长 生 效率高 
、】 

(『 融 力 
一 ⋯  

图I所示，其密封面上有两道0．15ram的环槽。 

密封时，环槽可产生一定的弹性变形，提高其密 

封性能。在高温高压等的恶劣工况下，还可对其 

所受到的变形产生补偿作用，延长其使用寿命 

图 1 密封件结构 

环槽采用线切割法加工(囱2)，加工工艺 

为光外圆一车平面一镗内孔一调头辜另一面一 

加工窄槽。加工窄槽时，以先加工平面及内孔作 

基准，用芯棒装卡在夹具体上，然后横向移动工 

作台进行切削。当加工至规定深度时，退回工 

件，将锁紧螺母松开，将芯棒转动一个角度(转 

动角度大小可由分度板上刻度指示)，拧紧锁紧 

螺母，进行第二刀切削。依此，直至加工完最后 
一 刀。在第一条槽加工完后，纵向移动工作台一 

个槽间距离后，即可用同样的方法加工另一条 

槽。 

由于采用工时价较高的线切割机床加工， 

图2 密封件的加工 
I．工件 2．分度扳 3 切丝 4．丝架 

5．央具体 6．锁紧螺母 7．菩棒 8．工作台 

所以成本相对较高。夹具的制作及调整精度应 

能保证两次进刀需有一定的重合度。这种加工 

将原来工件的圆底槽加工成了多边形(图3)， 

工件每次转动的角度越小．越接近于圆形。 

圈3 线切割加工的密封件槽底形状 
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