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一种加工中心加工金属薄壁件的工艺

(57)摘要

本发明公开了一种加工中心加工金属薄壁

件的工艺，包括以下步骤：带锯床备料；第一次人

工时效；铣床粗加工外形，厚度留0.3-0 .6mm余

量；加工中心虎钳装夹粗铣内腔，侧壁和深度留

0.3mm余量，保证底部厚度4.6mm；第二次人工时

效；加工中心采用端面铣刀铣削底部大面去除约

0.3mm的余量；铣侧壁孔及方框；用真空吸吸附装

夹，中间加压压板先精加工两侧台阶尺寸到位，

然后工件两侧加压压板，再进行精加工内腔尺寸

到位。本发明有效的降低了加工时间，减少了加

工后零件变形导致的报废率。通过改进，获得了

一整套加工铝合金薄壁件的加工方法及工艺，把

这种方法用到其他类似产品中，使其提高了生产

效率，降低了成本，产品合格率也得到大幅提升。
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1.一种加工中心加工金属薄壁件的工艺，其特征在于，包括以下步骤：

S1：带锯床备料；

S2：第一次人工时效；

S3：铣床粗加工外形，厚度留0.3-0.6mm加工余量；

S4：加工中心虎钳装夹粗铣内腔，侧壁和深度留0.3mm加工余量，底部留至少4.6mm厚

度；

S5：第二次人工时效；

S6：加工中心采用端面铣刀铣削底部大面去除0.3mm的余量；

S7：铣侧壁孔及方框；

S8：装夹，中间加压压板先精加工两侧台阶尺寸到位，然后工件两侧加压压板，再进行

精加工内腔尺寸到位；

其中，步骤S2的第一次人工时效温度为220℃±10℃，保温2小时，同时工件摆放时垫

平、横放，然后随炉冷却；

在步骤S3粗加工内腔毛坯后，进行步骤S4的第二次人工时效处理，以去除粗加工中产

生的内应力，在180℃±10℃时保温两个小时，同时工件摆放时垫平、横放，然后随炉冷却；

步骤S4粗加工内腔毛坯时，采用Φ16mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速7000r/

min，切削深度2mm，刀具每转切削量为0.08mm，步距按刀具直径的75％计算为12mm；

步骤S8精加工时，采用Φ12mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速8000r/min，切削深

度0.5mm、精光刀为0.2mm，刀具每转切削量为0.06mm，步距按刀具直径的75％计算为9mm。
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一种加工中心加工金属薄壁件的工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种加工中心加工金属薄壁件的工艺。

背景技术

[0002] 由于受市场经济的影响，机械行业的竞争更加白热化，产品从下订单到打样再到

批量化生产出货，周期越来越短，产品却越来越复杂，要求越来越高，而在通信领域薄壁件

的加工一直是个加工难点，暴露出这种铝合金薄壁零件在切削加工中变形量大，加工周期

长，成本过高等问题。迫切需要一种新的加工工艺，以提高加工效率，降低加工成本。

发明内容

[0003] 发明目的：为了克服现有技术中存在的不足，本发明提供一种加工中心加工金属

薄壁件的工艺。

[0004] 技术方案：为解决上述技术问题，本发明的一种加工中心加工金属薄壁件的工艺，

包括以下步骤：

[0005] S1：带锯床备料；

[0006] S2：第一次人工时效；

[0007] S3：铣床粗加工外形，厚度留0.3-0.6mm加工余量；

[0008] S4：加工中心虎钳装夹粗铣内腔，侧壁和深度留0.3mm加工余量，底部留至少4.6mm

厚度；

[0009] S5：第二次人工时效；

[0010] S6：加工中心采用端面铣刀铣削底部大面去除0.3mm的余量；

[0011] S7：铣侧壁孔及方框；

[0012] S8：装夹，中间加压压板先精加工两侧台阶尺寸到位，然后工件两侧加压压板，再

进行精加工内腔尺寸到位。

[0013] 步骤S2的第一次人工时效温度为220℃±10℃，保温2小时，同时工件摆放时垫平、

横放，然后随炉冷却。

[0014] 在步骤S3粗加工内腔毛坯后，进行步骤S4的第二次人工时效处理，以去除粗加工

中产生的内应力，在180℃±10℃时保温两个小时，同时工件摆放时垫平、横放，然后随炉冷

却。

[0015] 步骤S4粗加工内腔毛坯时，采用Φ16mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速

7000r/min，切削深度2mm，刀具每转切削量为0.08mm，步距按刀具直径的75％计算为12mm。

[0016] 步骤S8精加工时，采用Φ12mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速8000r/min，切

削深度0.5mm、精光刀为0.2mm，刀具每转切削量为0.06mm，步距按刀具直径的75％计算为

9mm。

[0017] 有益效果：本发明的一种加工中心加工金属薄壁件的工艺，具有以下有益效果：

[0018] 本发明有效的降低了加工时间，降低了加工费用，同时也减少了加工后零件变形
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导致的报废率。此外，通过对该薄壁铝合金件加工工艺和加工方法的改进，获得了一整套加

工铝合金薄壁件的加工方法及工艺，把这种方法用到了其他类似产品中，使其提高了生产

效率，降低了成本，产品合格率也得到大幅提升。

附图说明

[0019] 图1是工艺改进方案中的热处理示意图；

[0020] 图2为本发明金属薄壁件的结构示意图。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图对本发明作更进一步的说明。

[0022] 本发明的一种加工中心加工金属薄壁件的工艺，包括以下步骤：

[0023] S1：带锯床备料；

[0024] S2：第一次人工时效；

[0025] S3：铣床粗加工外形，厚度留0.3-0.6mm加工余量；

[0026] S4：加工中心虎钳装夹粗铣内腔1，侧壁2和深度留0.3mm加工余量，底部3留至少

4.6mm厚度；

[0027] S5：第二次人工时效；

[0028] S6：加工中心采用端面铣刀铣削底部大面去除0.3mm的余量；

[0029] S7：铣侧壁孔及方框4；

[0030] S8：装夹，中间加压压板先精加工两侧台阶尺寸到位，然后工件两侧加压压板，再

进行精加工内腔尺寸到位。

[0031] 步骤S2的第一次人工时效温度为220℃±10℃，保温2小时，同时工件摆放时垫平、

横放，然后随炉冷却。

[0032] 在步骤S3粗加工内腔毛坯后，进行步骤S4的第二次人工时效处理，以去除粗加工

中产生的内应力，在180℃±10℃时保温两个小时，同时工件摆放时垫平、横放，然后随炉冷

却。

[0033] 步骤S4粗加工内腔毛坯时，采用Φ16mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速

7000r/min，切削深度2mm，刀具每转切削量为0.08mm，步距按刀具直径的75％计算为12mm。

[0034] 步骤S8精加工时，采用Φ12mm硬质合金键槽刀进行加工，主轴转速8000r/min，切

削深度0.5mm、精光刀为0.2mm，刀具每转切削量为0.06mm，步距按刀具直径的75％计算为

9mm。

[0035] 根据待加工材料的特性，在粗加工时选用抗弯强度和冲击韧性较好，含钴量较高

的K类硬质合金YG8来加工，精加工时选用硬度高、耐磨性及耐热性好的YG3来加工，刀具的

几何参数如下表所示：

[0036] 粗加工时：

[0037] 二刃立刀 主偏角kr 螺旋角β 前角γ 后角α

角度 90° 45° 20° 8°

[0038] 精加工时：

[0039] 三刃立铣刀 主偏角kr 螺旋角β 前角γ 后角α
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角度 90° 45° 25° 12°

[0040] 在粗加工内腔时，采用往复型铣削方式。该方式比环绕型可提高50％左右的加工

时间。

[0041] 在精加工时，采用的是“小步快走”的指导方法，并采用“等高等距环切法”，并采用

由内到外的顺铣切削方式，以减少加工变形。

[0042] 本发明针对的金属薄壁件可为铝合金薄壁件、钢薄壁件等常规金属件。

[0043] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出：对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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图1

图2
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