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利用现有生产线加工 T Y 4 95 柴油机

气缸体的工艺设计

陈为民 齐金梁

`江苏江动集团
,

盐城
,

2 24 0 01 )

摘 要 详细论述 了对原二扛
、

三缸 气耘休生产线有关工装夹具进行改进设计的具体方法
、

内

容及技 术难
.

点
、

精度验葬结论等
。

改进设计后 的生产线能生产四扛气缸休的全部关键工序
。

关键词 T Y 4 9 5 柴油机 气缸体 工装夹具 改进 设计

分类号 U 2 6 2
·

1 1

引 言

我集团江淮动力机厂 T Y 2 9 5
、

T Y 39 5 柴油机气缸体生产线是 1 9 90 年投入使用的
,

采用了

以组合机床为主的生产流水线
,

经少量调整后便能分别加工二
、

三缸的气缸体
。

随着农用车市

场的发展
,

特别是 2 81 5农用车数量快速增长
,

其匹配动力 4 95 型柴油机的量需求也急剧增加
。

为此
,

该厂开发了高速直喷
、

整体主轴承座型 T Y 4 95 柴油机
。

此机型体积小
、

重量轻
、

易起动
、

油耗低
、

市场前景很广阔
。

为适应市场变化
,

并保留原有加工二缸机
、

三缸机零件的加工能力
,

在投资少
、

时间短的条件下
,

利用现有生产线
,

尽快形成
’

r Y 49 5 柴油机大批量生产的能力
,

以

保证方便地实现品种更换
,

我们通过合理制订加工工艺方案
,

对类键部位工装
、

设备进行技术

改造
,

实现了在原生产线上批量生产 T Y 49 5 柴油机气缸体
,

挖掘了现有生产线的潜力
,

取得了

较好的综合经济效益
。

一
、

原生产线概况

原生产线年生产纲领为二缸
、

三缸气缸体 3 万件
,

二班制生产
,

生产线工艺流程见图 1
。

该

磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨磨立立式回转式式式 臣卜式 双 面面面 平平平 转 塔卧式 四 工 位钻钻钻 双 面 卧 式式式 三轴单工位位位 三 轴 单 工 位位
粗粗铣上下面面面 粗铣前后面面面 面面面 分开面各孔 及销子孔孔孔 粗幢曲轴孔系系系 粗惶缸套孔孔孔 半精镇缸套孔孔

臣臣卜式 双 面面面 合 装装装 清 洗洗洗 补充加工工工 四面 卧式单工位钻钻钻 立式单工位位位 立 式 单 工 位位

精精铣前后面面面面面面面面面 王油道孔及斜油孔孔孔 铣 轴 瓦 槽槽槽 铣曲轴孔开档档

卧卧 式单 工 位位位 卧 式 单 工 位位位 臣卜式 单 工 位位位 立 式移动工作 台台台 转塔卧式四工位位

铣铣油泵安装面面面 半精惶曲轴孔系系系 精惶曲轴孔系系系系系系系系系系系系系系系 钻缸 盖面各 孔孔二二二二二二二二」
_

位稍蚀包套扎扎扎扎

入入 库库库 检 脸脸脸 清 洗洗洗 补充加工工工 卧 式 三 面面面 卧 式 三 面面面 立式移动工作台台

多多多多多多多多多多 孔 攻 丝丝丝 多 孔 钻 孔孔孔 三工位钻挺杆孔孔

图 1 气缸体工艺流程图
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生产线共由 28 台设备组成
,

其中专用组合机床 18 台
,

通用设备 10 台
,

流水式排列
,

初期总投

资 50 0 万元人民币
。

根据箱体加工的特点
,

工件定位采用一面二销形式
,

夹具备有二缸
、

三缸两

组定位销
。

夹具最大尺寸
,

夹紧点
、

定位点布置均按三缸机确定
。

缸头面螺栓孔
、

销孔和分开面

螺栓孔
、

销孔的加工均采用转塔式四工位机床
。

挺杆孔和缸套孔精幢采用工作台移动式三工位

机床
。

曲轴孔系幢孔加工采用了精密级 ( M 级 )幢模导向
,

从而保证了各孔系加工具有较高的

精度
。

二
、

T Y 4 95 气缸体利用现有生产线加工的工艺分析

T Y 4 95 与 T Y 2 9 5
、

T Y 3 95 气缸体相 比
,

其曲轴孔 系
、

缸套孔 系
、

挺杆孔 系
,

缸头螺栓孔系

等重要孔系座标基准
、

相关孔的加工尺寸
、

精度及工艺流程是一致的
。

四缸气缸体主要在外型

长度上增加 了 1 20 m m
,

关键加工面如缸套孔
、

缸头螺栓孔
、

挺杆孔
、

曲轴孔
、

开档以及轴瓦槽等

都增加一个单元
。

各单元同一种加工面加工时必须在同一台专机上完成才能保证精度要求
,

也

有利于提高生产率和减少投资成本
。

由此必须考虑解决以下几方面的间题
:

1
.

所有夹具
,

能否经过简单改造即能适应四缸气缸体加工?

2
.

为适应产品生产的品种转换
,

减少工装夹具的改动
,

四缸气缸体采用原三缸的定位销

孔能否保证加工精度 ?

3
.

对缸套孔
、

挺杆孔
、

缸头面螺孔等高精度孔能否在不改变原专用机床主轴箱主轴数和

刀具导向数的条件下实现加工
,

这也是利用现有生产线实行生产品种开发的关键
。

4
.

曲轴孔系中高压油泵孔位置度要求 币。
.

05
,

但孔径由原来的 中46 H 7 增加到 。 68 H 7
,

而

原幢模导向孔径为 中50
,

底孔也仅为 中 60
,

若改造镬模铸件尺寸又不允许
,

而原专机动作循环

幢刀必须退出导向套
。

若更换锉模
,

由于精度高
、

制造周期长
、

费用高
、

势必影响全线改造进度
。

如何解决才简单有效?

三
、

四缸气缸体的工艺设计与工装改造

1
.

四缸气缸体采用三缸定位销孔定位
:

四缸气缸体采用三缸定位销孔定位是否可行 ?

由图 2 可知
:

三缸销孔 中心距
:

L ;
= 丫2 7 3 2 + 3 3 4 ,

= 4 3 2
.

3 7 6m m

四缸销孔中心距
:

L
Z
一 丫2 7 5

,
+ 4 5 4

2
= 5 2 9

.

7 5 9m m

方案一
:

采用三缸销孔定位
,

其误差为 (参见 图

3 )
:

销孔中心连线方向位移误差
: △ L

;
一 0

.

0 24 +

0
.

0 0 8 = 0
.

0 3 2m m

对此分析计算如下
:

转 角 误 差
: a l

一
gt

鲁
- 0

.
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.
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由转角误差在零件全长 52 1
.

5 上产生的

位移误差为
:

△1
一 5 2 1

.

5 X t g a l
~ 5 2 1

.

5 X t g o
.

0 0 4 2 5
0

~ 0
.

0 3 8 7m m

方案二
:

采用四缸销孔定位
,

其误差为
:

销孔中心连线方向位移误差
: △L

:
=

△ L
一“ 0

.

0 3 2m m

薪
“ “: 8“ ’

·

一1 1
图 3

转角误差
:

一
t g

会飞轰煞
一 “

·

0 0 3 ` 6
。

由转角误差
a :

在零件全长 5 21
.

5 上产生的位移误差为
:

△ 2
一 52 1

,

5 又 t g a Z
~ 5 2 1

.

S X t g o
.

0 0 3 4 6
0

~ 0
.

0 3 1 5m m

比较二种方案
:

( l) 在销孔中心连线方向上位移误差
: △L

;
~ △ L

Z
二 0

.

O32 m m

(2 ) 在零件全长上由转角误差引起的位移误差相差
:

△ 1
一 △2

一 0
.

0 3 8 7一 0
.

0 3 1 5 = 0
.

0 0 7 2m m

气缸体上位置度要求最高的 (指二次定位加工的 2 组孔系之间位置度 ) 是缸套孔对曲轴孔

的位置度
,

其值为 0
.

10 m m
。

显然采用三缸销子定位能满足四缸气缸体的加工精度要求
,

可见

完全可以用方案一代替方案二
。

2
.

对四缸气缸体的幻套孔粗锉和半精搅工序
,

我们采用了拆除原加工机床二号缸加工镬

杆 (中间一根 )
,

通过专用夹具先加工一号缸和三号缸
,

然后将夹具 回转 1 8 00
,

再加工二号缸和

四号缸 (见图 4 )
,

实行气缸体一次定位
、

两步加工的工艺
。

新夹具 只是在原夹具下部增加一块

过渡定位板
,

过渡板厚 25 m m
,

采用 2 0 C r
渗碳淬火工艺

,

耐用可靠
。

夹具则采用一面二销保证

夹具可靠定位
,

并设有 2 组销孔供夹具 回转定位用
。

111 1 1
_

」」 r ` _ _

习习
一一
州

~

一 1
- 一一 了

一

下
一 一一「一 厂丁一一一一 一 l {{{

心心心几几
!!! ) ...

二二二
iii } ..... }}} 巨耳耳

回转 1 8 0
0

{{{ ’ l } { }}} 「 , !
““

111 .铸、、

飞飞小
’’’

十十 }}}

厂厂万-丁一一 { I }}} :
{ )))

图 4 撞缸套孔

3
.

缸套孔的精镬
,

原来以立式单轴三工位镬床实现三缸机气缸体的加工
,

采用了液压移动

和机械定位三个工位位置
。

改造时
,

则拆除驱动油缸
,

而改为以 P C 程控单板机控制步进电机
,

由滚珠丝杆驱动工件的水平移动
,

实现了各种气缸体缸套孔精世加工的可靠定位
。

四个缸套孔

的加工位置精度可保证在 中 0
.

06 m m 范围内
。

4
.

挺杆孔加工采用铿缸工艺类似的方法
。

夹具通过增加定位过渡板形式
,

先加工第二缸和

第四缸挺杆孔
,

后平移 1 2 om m 再次定位加工第一缸和第三缸挺杆孔
。

拆除原机动定位导向

杆
,

改为以人工将导向杆装定在工件上
,

并随工件一起平移 (见图 5 )
。



盐城工业专科学校学报 1 9 9 6年

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz产一、、、 J 户一 ~ 、、、 尹产~ 、、、 护沪~ 喃、、、 沪尸一、 、、
洲洲尸、 、、、 护尸~ 、 、、、 户产、 、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、、

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 、 一翻尹尹尹
. 月白
倒 叫

月. .. , .

~~~~~ 、 、 ~ 声产产产 , 、 ` ~创产产曰曰曰曰 . . . . 刊
` . .....

共共共
、 、 一 zzzzz j ,

八八八 、 、 ~ 产产产 八 八八八 八 击击

、、、、、、、、 、 一 沪产产产产产 八 八八八八八 幽 内 ...........

... 孟孟孟 爪 人人人人人人人人人人人人人人

图 5 加工挺杆孔

5
.

对缸盖面螺栓孔的处理
,

我们针对螺栓在气缸体长度方向上对称分布这一特点
,

同样分

两次加工 (见图 6 )
,

定位由原来定位销改为缸套孔止 口定位
,

直接保证了螺栓孔对缸套孔位置

度要求
,

又减少了增加过渡销孔 的麻烦
。

6
.

因高压油泵孔孔径增大
,

原

导 向孔直径为 中50
,

而 现 要 加 工

。 68 孔
。

我们在镬杆部件设计上作

了较大改动
,

如图 7 所示
:

主轴快进

时镬杆 巾20 部分首先进 入主轴部

件导 向孔 内
,

主轴启动后弹簧键 1

进入主轴部件 2 键槽内并带动世杆

同步转动
,

主轴继续进给后使幢杆

上的键 3 进入主轴部件 2 的另一键

槽内传递扭矩 ;主轴工进时推动镬

杆部件一同工进
,

进行切削加工
,

并

由弹簧 5 保持工进的平稳性
。

导向

套 8 装在镬套 7 的孔中
,

导向套 8

一一一

【【【

二二二
叮门门

’’’’

`̀ 入入入入入入
门门门门门门门门

夕夕夕夕夕夕夕夕夕夕
入入入入入入入入入入入
少少少少少少少

入入入入人人人人

犷犷犷犷犷犷犷犷
气气气气气气气甲甲 、、、
丁丁丁嘴嘴舜

...............

厂厂厂入入入入入入
口口口口口口口口口买买

件件件件件件件件件

义义义义义义义义义义
厂厂厂厂厂厂厂厂厂厂

少少少少少袱丈丈丈丈丈
}}}}}}}}}}}

-------

}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}
甲甲甲甲、、

fffffff劝劝劝劝卜卜卜卜卜
....... 一一一一

图 6 钻
、

攻缸盖面螺栓孔

与镬杆之间装有一对滚针轴承
,

从而保证镬杆的位置精度和回转精度
。

带肩套 6 与导向套 8 以

螺纹联接
,

轴向可调
,

搅杆上 固定有档圈 4 并与导 向套 8 的左端面之间留有微小间隙
,

当主轴

快退时
,

性杆部件不随主轴后退
,

而是靠弹簧 5 推动零件 6
、

8
、

4
,

带动镬杆后退复位
,

为工件上

下料提供方便
。

此结构解决了原导向孔径小于加工孔径的矛盾
,

且对主轴和幢杆没有精密配合

同轴要求
。

(见图 7)
. 4 5

””
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_

___

!!!!!!!
吮吮 ~ 佗“

. .
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一
一刊一 , 州州州州州

图 7 惶高压油泵孔 (下转第 26 页 )
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表 3

J
r u on a :。 f

德兼弄器拙成奖料
e。 h n o log y

几种回收澳方法主要技术经济指标比较

指指 标标 蒸汽蒸馏法法 空气次出法法 直接氧化法法 本方法法
回回收率率 95~ 9777 80009 0009 8

。

000

液液抓 T /TTT 0
.

51~ 0
.

333 5 0
.

8~ 1
.

0005
。

555 0
.

4 555

硫硫酸 T /TTT 4~ 4
.

5553
.

8~ 4
。

000 0
.

888O
。

1
...

纯纯碱 T /TTT 2 5551
.

0~ l
。

222 444 333

次次氯酸钠 T /TTT 2 5 0 000222 3 80 0001 2 0 000

煤煤 T /TTTTT 8888888

亲亲澳物质 T /TTTTT 5 0 0 0000000

设设备投资 (万元 )))))))))))

回回收成本元 /TTTTTTTTTTT

注
, :

亲澳物质循环过程中的很耗
.

笔者将本回收澳的新方法应用到 由邻氯 甲苯合成 C L T 一酸的新工艺中 a[]
,

即将第一步邻

氯甲苯澳化反应生成的 H B r 吸收成氢澳酸
,

将其与第二步氨代反应中生成的澳化按合并
,

调

至酸性后
,

通入等物质量的氯气
,

加入亲澳物质 Y A X
,

生成复合物 Br
Z
一 Y A X

,

再将 Br
Z

一 Y A X

用于邻氯 甲苯的澳化反应
,

这样生成的澳化产物中
,

多澳化物 比用澳直接澳化减少了三分之二

左右
,

同时使整个生产成本大幅度降低
。

还将本方法用于制备澳代联苯中起到同样的效果
。

该

方法还可以应用到制备澳苯
,

对澳葱磺酸
、

1一氨基葱酿一 4 一澳一 2一磺酸
、

3一嗅苯绕葱酮等

多种澳代芳烃化合物
。

本方法同样适用于从非芳香族的澳化 (取代 )反应的副产物澳化氢以及

其它含澳离子废液中回收澳
。

4 结论

本回收澳的新方法具有成本低设备简单的优点
,

没有明显副反应
,

环境污染小
,

可以推广

到各种有机澳化反应中
,

从副产物澳化氢以及其它含澳离子废液中回收澳
。
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四
、

结论

采用上述工艺方案
,

并对有关工装进行合理的设计与改造
,

完全可达到四缸气缸体全部关

键工序都在现有生产线上加工的 目的
。

实践证明
,

此改造方案实施快捷
,

从方案制订到零件全

线通过仅用二个月时间
,

且改造费用低
,

经费投入 35 万元人民币左右
。

该生产线改造后使用三

年多来
,

加工精度 良好
,

能满足 T Y 2 9 5
、

T Y 3 9 5
、

T Y 4 95 系列气缸体的生产需要
,

较好地适应了

市场上对多缸机品种的需求
,

使生产线一直保持满负荷生产
,

取得了较好的经济效益
,

成为该

厂进行技术改造
,

挖掘现有设备潜力
,

开发新产品
,

实现经济快速增长的一条有效途径
。


