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本发明提供一种L型薄壁环件切削加工成型

方法，包括以下步骤：制备毛坯、槽刀和轮廓刀；

采用槽刀沿着毛坯内表面进给并切削去除毛坯

内表面部分材料同时预留加工余量；采用槽刀沿

着毛坯外表面进给并且切削去除毛坯外表面部

分材料同时预留加工余量；采用槽刀沿着毛坯内

表面进给并切削去除毛坯内表面部分材料同时

预留加工余量；重复前述步骤若干次；采用轮廓

刀切削去除毛坯外表面的所有加工余量；采用轮

廓刀切削去除毛坯内表面的所有加工余量。采用

本发明的技术方案，通过采用错位交替的方式对

毛坯内、外表面进行切削加工，既矫正了刀具进

给方向，又增加了工件刚性，减小了工件形变，避

免加工时过切现象，提高了加工精度和加工质

量。
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1.一种L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一：制备毛坯(5)、槽刀和轮廓刀；

步骤二：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯(5)内表面进

给并且切削去除所述毛坯(5)内表面部分材料并预留适当加工余量；

步骤三：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯(5)外表面进

给并且切削去除所述毛坯(5)外表面部分材料并预留适当加工余量；

步骤四：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯(5)内表面进

给并且切削去除所述毛坯(5)内表面部分材料并预留适当加工余量；

步骤五：重复步骤三至步骤四若干次；

步骤六：采用步骤一中所述轮廓刀，沿着所述毛坯(5)外表面进行仿形切削加工，去除

所述毛坯(5)外表面的所有加工余量；

步骤七：采用步骤一中所述轮廓刀，沿着所述毛坯(5)内表面进行仿形切削加工，去除

所述毛坯(5)内表面的所有加工余量。

2.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：步骤二中沿着所

述毛坯(5)内表面进给的进给量设为X，步骤三中沿着所述毛坯(5)外表面进给的进给量设

为Y，步骤四中沿着所述毛坯(5)内表面进给的进给量为Z，则X、Y、Z之间满足以下关系式：Y

＝2×X或Z＝2×X。

3.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：步骤三中沿着所

述毛坯(5)外表面进给的进给量设为Y，步骤四中沿着所述毛坯(5)内表面进给的进给量为

Z，则Y、Z之间满足以下关系式：Y＝Z。

4.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：步骤二、步骤三或

步骤四中所述加工余量厚度为0.2mm～0.4mm。

5.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述槽刀的材质

为硬质合金。

6.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述轮廓刀的材

质是硬质合金。

7.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述轮廓刀的整

体外形为菱形。

8.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述轮廓刀是车

削刀具。

9.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述L型薄壁环件

切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹具，辅助夹具包括底座(1)、压板A(2)和螺

栓A(3)，先将压板A(2)的一侧通过定位销(4)与底座(1)连接，再将螺栓A(3)穿过压板A(2)

后与底座(1)螺接，并且使所述毛坯(5)夹持于底座(1)与压板A(2)的另一侧之间以后，进行

步骤六。

10.如权利要求1所述的L型薄壁环件切削加工成型方法，其特征在于：所述L型薄壁环

件切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹具，辅助夹具包括底座(1)、压板B(6)、螺

栓B(7)和撑垫块(8)，先将压板B(6)的一侧通过定位销(4)与底座(1)连接，再将螺栓B(7)依

次穿过压板B(6)、撑垫块(8)后与底座(1)螺接，并且使压板B(6)的另一侧将所述毛坯(5)夹
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持于底座(1)与撑垫块(8)之间以后，进行步骤七。
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一种L型薄壁环件切削加工成型方法

技术领域

[0001] 本发明属于切削加工工艺技术领域，尤其涉及一种L型薄壁环件切削加工成型方

法。

背景技术

[0002] 在切削加工工艺过程中，当工件有多个待加工表面时，现有技术通常是先对工件

的其中一个待加工表面进行切削加工，再变换工件姿态，以已经切削加工表面作为定位基

准对其余待加工表面进行切削加工，然而，在对薄壁环件进行切削加工的过程中，由于工件

壁薄，工件刚度差，工件在切削刀具的切削力作用下极易出现切削振动或形变，影响工件成

型质量和加工精度，此外，在对工件其中一个待加工表面进行切削加工的过程中，还容易出

现成型工件壁厚出现厚薄不均的现象，这是因为，随着刀具进给量的增加，一方面工件上端

出现了振动，另一方面只在刀具切入之初进行了对刀操作，刀具进给方向出现了偏斜，致使

工件上端切削量少，下端切削量多，导致上端厚下端薄，上端与下端壁厚之差通常为0.1～

0.2mm之间，而工件设计公差范围为0.1mm，影响了加工精度和加工质量。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种L型薄壁环件切削加工成型方法。

[0004] 本发明通过以下技术方案得以实现。

[0005] 本发明提供一种L型薄壁环件切削加工成型方法，包括以下步骤：

[0006] 步骤一：制备毛坯、槽刀和轮廓刀；

[0007] 步骤二：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯内表面进

给并且切削去除所述毛坯内表面部分材料并预留适当加工余量；

[0008] 步骤三：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯外表面进

给并且切削去除所述毛坯外表面部分材料并预留适当加工余量；

[0009] 步骤四：采用步骤一中所述槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着所述毛坯内表面进

给并且切削去除所述毛坯内表面部分材料并预留适当加工余量；

[0010] 步骤五：重复步骤三至步骤四若干次；

[0011] 步骤六：采用步骤一中所述轮廓刀，沿着所述毛坯外表面进行仿形切削加工，去除

所述毛坯外表面的所有加工余量；

[0012] 步骤七：采用步骤一中所述轮廓刀，沿着所述毛坯内表面进行仿形切削加工，去除

所述毛坯内表面的所有加工余量。

[0013] 步骤二中沿着所述毛坯内表面进给的进给量设为X，步骤三中沿着所述毛坯外表

面进给的进给量设为Y，步骤四中沿着所述毛坯内表面进给的进给量为Z，则X、Y、Z之间满足

以下关系式：Y＝2×X或Z＝2×X。

[0014] 步骤三中沿着所述毛坯外表面进给的进给量设为Y，步骤四中沿着所述毛坯内表

面进给的进给量为Z，则Y、Z之间满足以下关系式：Y＝Z。
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[0015] 步骤二、步骤三或步骤四中所述加工余量厚度为0.2mm～0.4mm。

[0016] 所述槽刀的材质为硬质合金。

[0017] 所述轮廓刀的材质是硬质合金。

[0018] 所述轮廓刀的整体外形为菱形。

[0019] 所述轮廓刀是车削刀具。

[0020] 所述L型薄壁环件切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹具，辅助夹具包

括底座、压板A和螺栓A，先将压板A的一侧通过定位销与底座连接，再将螺栓A穿过压板A后

与底座螺接，并且使所述毛坯夹持于底座与压板A的另一侧之间以后，进行步骤六。

[0021] 所述L型薄壁环件切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹具，辅助夹具包

括底座、压板B、螺栓B和撑垫块，先将压板B的一侧通过定位销与底座连接，再将螺栓B依次

穿过压板B、撑垫块后与底座螺接，并且使压板B的另一侧将所述毛坯夹持于底座与撑垫块

之间以后，进行步骤七。

[0022] 本发明的有益效果在于：采用本发明的技术方案，通过在粗加工过程中采用错位

交替的方式对毛坯内、外表面进行切削加工，每变换一次加工位置即相当于对切削刀具进

行了一次对刀，从而矫正了刀具进刀方向，使加工后的工件壁厚均匀，并且在进刀过程中，

由于对毛坯内、外表面进行交替切削加工，增加了工件刚性，减小了工件形变，避免加工时

过切现象，此外，在进行精加工时通过采用辅助夹具装夹工件，提升了工件刚性，进一步减

小了工件形变，提高了加工精度和加工质量。

附图说明

[0023] 图1是本发明的工艺流程图；

[0024] 图2是本发明进行步骤六时，工件与辅助夹具的连接结构示意图；

[0025] 图3是本发明进行步骤七时，工件与辅助夹具的连接结构示意图。

[0026] 图中：1‑底座，2‑压板A，3‑螺栓A，4‑定位销，5‑毛坯，6‑压板B，7‑螺栓B，8‑撑垫块。

具体实施方式

[0027] 下面进一步描述本发明的技术方案，但要求保护的范围并不局限于所述。

[0028] 如图1、图2和图3所示，本发明提供一种L型薄壁环件切削加工成型方法，包括以下

步骤：

[0029] 步骤一：制备毛坯5、槽刀和轮廓刀；进一步地，槽刀的材质为硬质合金。轮廓刀的

材质是硬质合金。轮廓刀的整体外形为菱形。轮廓刀是车削刀具。

[0030] 步骤二：采用步骤一中槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着毛坯5内表面进给并且

切削去除毛坯5内表面部分材料并预留适当加工余量；

[0031] 步骤三：采用步骤一中槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着毛坯5外表面进给并且

切削去除毛坯5外表面部分材料并预留适当加工余量；

[0032] 步骤四：采用步骤一中槽刀、通过啄式切削加工方式、沿着毛坯5内表面进给并且

切削去除毛坯5内表面部分材料并预留适当加工余量；

[0033] 步骤五：重复步骤三至步骤四若干次；进一步地，步骤二中沿着毛坯5内表面进给

的进给量设为X，步骤三中沿着毛坯5外表面进给的进给量设为Y，步骤四中沿着毛坯5内表
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面进给的进给量为Z，则X、Y、Z之间满足以下关系式：Y＝2×X或Z＝2×X。Y、Z之间满足以下

关系式：Y＝Z。步骤二、步骤三或步骤四中加工余量厚度为0.2mm～0.4mm。

[0034] 步骤六：采用步骤一中轮廓刀，沿着毛坯5外表面进行仿形切削加工，去除毛坯5外

表面的所有加工余量；另外，L型薄壁环件切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹

具，辅助夹具包括底座1、压板A2和螺栓A3，先将压板A2的一侧通过定位销4与底座1连接，再

将螺栓A3穿过压板A2后与底座1螺接，并且使毛坯5夹持于底座1与压板A2的另一侧之间以

后，进行步骤七。压板A2整体为“L”字形状。

[0035] 步骤七：采用步骤一中轮廓刀，沿着毛坯5内表面进行仿形切削加工，去除毛坯5内

表面的所有加工余量。另外，L型薄壁环件切削加工成型方法还包括以下步骤：提供辅助夹

具，辅助夹具包括底座1、压板B6、螺栓B7和撑垫块8，先将压板B6的一侧通过定位销4与底座

1连接，再将螺栓B7依次穿过压板B6、撑垫块8后与底座1螺接，并且使压板B6的另一侧将毛

坯5夹持于底座1与撑垫块8之间以后，进行步骤六。压板B6整体为“L”字形状。

[0036] 采用本发明的技术方案，通过在粗加工过程中采用错位交替的方式对毛坯内、外

表面进行切削加工，每变换一次加工位置即相当于对切削刀具进行了一次对刀，从而矫正

了刀具进刀方向，使加工后的工件壁厚均匀，并且在进刀过程中，由于对毛坯内、外表面进

行交替切削加工，增加了工件刚性，减小了工件形变，避免加工时过切现象，此外，在进行精

加工时通过采用辅助夹具装夹工件，提升了工件刚性，进一步减小了工件形变，提高了加工

精度和加工质量。
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图2
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