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(57)摘要

本发明涉及谐波减速器，尤其是涉及一种椭

圆凸轮的制造工艺，其工艺步骤如下：(1)下料，

(2)粗车，(3)热处理，(4)精车，(5)线切割，(6)钻

孔，(7)铣椭圆，(8)去毛刺，(9)成品检验，(10)清

洗，(11)包装入库；本发明的椭圆凸轮的制造工

艺能够有效减少装夹的次数，使得基准位置始终

统一，从而提高了产品的精度，充分满足了设计

的要求，加工工艺制程简短，节省了加工时间。
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1.一种椭圆凸轮的制造工艺，其工艺步骤如下：下料→粗车→热处理→精车→线切割

→钻孔→铣椭圆→去毛刺→成品检验→清洗→包装入库；其特征在于：

(1)下料：使用带锯床分解原材料，并对原材料毛坯进行检查，保证端面垂直度≦1mm；

(2)粗车：通过车床对待加工的原材料进行粗车加工，形成椭圆凸轮及其内外端面，去

除多余的余量为后工序精加工提供保障，并使椭圆凸轮的尺寸公差值和内外端面的形位公

差值满足要求；

(3)热处理：采用调质炉对椭圆凸轮进行调质处理，对椭圆凸轮的内部组织细化晶粒，

提高硬度，获得良好的机械性能；

(4)精车：通过车床对椭圆凸轮的外圆内孔进行精车加工，使内外端面的尺寸公差值满

足要求，再次去除多余的余量，精加工产品到尺寸要求；

(5)线切割：通过线切割去除椭圆凸轮外轮廓留有的余量，保证槽的加工；

(6)钻孔：通过钻床对椭圆凸轮进行钻孔加工，在椭圆凸轮上钻加工出对应的螺丝孔，

并形成倒角；

(7)铣椭圆：采用CNC铣刀和改制抛光砂轮对椭圆凸轮进行铣椭圆加工，在使用铣刀即

将加工到尺寸的时候，采用抛光砂轮抛光磨削椭圆外轮廓，使用在线检测设备保证精度要

求；

(8)去毛刺：对椭圆凸轮的内外轮廓进行去毛刺处理。

2.根据权利要求1所述的椭圆凸轮的制造工艺，其特征在于：在所述步骤(2)中，根据尺

寸要求切削粗车加工留0.1-0 .2mm的余量，以椭圆凸轮的外圆为基准，端面垂直度小于

0.01mm。

3.根据权利要求1所述的椭圆凸轮的制造工艺，其特征在于：在所述步骤(3)中，对椭圆

凸轮进行热处理，采用淬火并高温回火，保证硬度50-55HRC。

4.根据权利要求1所述的椭圆凸轮的制造工艺，其特征在于：在进行所述步骤(8)后，所

述制造方法还包括以下步骤：步骤(9)、对椭圆凸轮进行成品检验，筛选出产品中不合格的

椭圆凸轮。

5.根据权利要求1所述的椭圆凸轮的制造工艺，其特征在于：在进行所述步骤(9)后，所

述制造方法还包括以下步骤：步骤(10)、对椭圆凸轮进行清洗，去除碎屑。

6.根据权利要求1所述的椭圆凸轮的制造工艺，其特征在于：在进行所述步骤(10)后，

所述制造方法还包括以下步骤：步骤(11)、对椭圆凸轮进行包装并送入仓库存储。
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一种椭圆凸轮的制造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及谐波减速器，尤其是涉及一种椭圆凸轮的制造工艺。

背景技术

[0002] 谐波传动是利用柔性元件可控的弹性变形来传递运动和动力的，而柔性元件可控

的弹性变形是通过椭圆凸轮的作用实现的；因此，椭圆凸轮在谐波传动中具有十分重要的

作用；同时，谐波传动的精度越高，对椭圆凸轮的制造精度要求就越高；对于椭圆凸轮的传

统加工方式而言，通常意义上都是通过车削出外形，CNC铣出椭圆后，使用椭圆磨床进行精

加工以达到设计的标准。由于分级加工椭圆，夹持位置多次装夹，所以往往伴随着精度的损

失，最终所得到的椭圆位置往往尺寸以及形位公差超差而不满足设计要求。

[0003] 现我们对于椭圆凸轮提出了一种新的加工工艺制程，该制程能够有效减少装夹的

次数，使得基准位置始终统一，从而提高了产品的精度，充分满足了设计的要求。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种椭圆凸轮的制造工艺。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供了一种椭圆凸轮的制造工艺，其工艺步骤如下：下料

→粗车→热处理→精车→线切割→钻孔→铣椭圆→去毛刺→成品检验→清洗→包装入库。

[0006] (1)下料：使用带锯床分解原材料，并对原材料毛坯进行检查，保证端面垂直度≦

1mm；

[0007] (2)粗车：通过车床对待加工的原材料进行粗车加工，形成椭圆凸轮及其内外端

面，去除多余的余量为后工序精加工提供保障，并使椭圆凸轮的尺寸公差值和内外端面的

形位公差值满足要求；

[0008] (3)热处理：采用调质炉对椭圆凸轮进行调质处理，对椭圆凸轮的内部组织细化晶

粒，提高硬度，获得良好的机械性能；

[0009] (4)精车：通过车床对椭圆凸轮的外圆内孔进行精车加工，使内外端面的尺寸公差

值满足要求，再次去除多余的余量，精加工产品到尺寸要求；

[0010] (5)线切割：通过线切割去除椭圆凸轮外轮廓留有的余量，保证槽的加工；

[0011] (6)钻孔：通过钻床对椭圆凸轮进行钻孔加工，在椭圆凸轮上钻加工出对应的螺丝

孔，并形成倒角；

[0012] (7)铣椭圆：采用CNC铣刀和改制抛光砂轮对椭圆凸轮进行铣椭圆加工，在使用铣

刀即将加工到尺寸的时候，采用抛光砂轮抛光磨削椭圆外轮廓，使用在线检测设备保证精

度要求；

[0013] (8)去毛刺：对椭圆凸轮的内外轮廓进行去毛刺处理。

[0014] 进一步的，根据尺寸要求切削粗车加工留0.1-0.2mm的余量，以椭圆凸轮的外圆为

基准，端面垂直度小于0.01mm。

[0015] 进一步的，在所述步骤(3)中，对椭圆凸轮进行热处理，采用淬火并高温回火，保证
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硬度50-55HRC。

[0016] 进一步的，在进行所述步骤(8)后，所述制造方法还包括以下步骤：步骤(9)、对椭

圆凸轮进行成品检验，筛选出不合格的椭圆凸轮。

[0017] 进一步的，在进行所述步骤(9)后，所述制造方法还包括以下步骤：步骤(10)、对椭

圆凸轮进行清洗，去除碎屑。

[0018] 进一步的，在进行所述步骤(10)后，所述制造方法还包括以下步骤：步骤(11)、对

椭圆凸轮进行包装并送入仓库存储。

[0019] 在本发明的椭圆凸轮的制造工艺，改进了椭圆凸轮的制造工序，能够有效减少装

夹的次数，使得基准位置始终统一，从而提高了产品的精度，充分满足了设计的要求，使用

在线检测设备，使其椭圆外轮廓的精度满足要求，大大提高了椭圆凸轮的合格率。

[0020] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0021] 1.加工工艺制程简，节省了加工时间。

[0022] 2.改变椭圆凸轮的加工方式，提高了产品的精度，提升了良率。

[0023] 3.在有效的时间内节省了成本。

[0024] 4.本发明每一工序精心调整后，要求明确，操作更简单，更容易入手，增大了工作

人员的工作效率。

附图说明

[0025] 图1为本发明所涉及的椭圆凸轮的制造工艺的流程图。

具体实施方式

[0026] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚明了，下面通过实施例，对本发明进

行进一步详细说明。但是应该理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用

于限制本发明的范围。

[0027] 请参阅图1所示，本发明所述的椭圆凸轮的制造工艺，其工艺步骤如下：下料→粗

车→热处理→精车→线切割→钻孔→铣椭圆→去毛刺→成品检验→清洗→包装入库。

[0028] (1)下料：使用带锯床分解原材料，并对原材料毛坯进行检查，保证端面垂直度≦

1mm；

[0029] (2)粗车：通过车床对待加工的原材料进行粗车加工，形成椭圆凸轮及其外圆内

孔，去除多余的余量为后工序精加工提供保障，并使椭圆凸轮的尺寸公差值和外圆内孔的

形位公差值满足要求；

[0030] (3)热处理：采用调质炉对椭圆凸轮进行调质处理，对椭圆凸轮的内部组织细化晶

粒，提高硬度，获得良好的机械性能；

[0031] (4)精车：通过车床对椭圆凸轮的外圆内孔进行精车加工，使外圆内孔的尺寸公差

值满足要求，再次去除多余的余量，精加工产品到尺寸要求；

[0032] (5)线切割：通过线切割去除椭圆凸轮外轮廓留有的余量，保证槽的加工；

[0033] (6)钻孔：通过钻床对椭圆凸轮进行钻孔加工，在椭圆凸轮上钻加工出对应的螺丝

孔，并形成倒角；

[0034] (7)铣椭圆：采用CNC铣刀和改制抛光砂轮对椭圆凸轮进行铣椭圆加工，在使用铣
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刀即将加工到尺寸的时候，采用抛光砂轮抛光磨削椭圆外轮廓，使用在线检测设备保证精

度要求；

[0035] (8)去毛刺：对椭圆凸轮的内外轮廓进行去毛刺处理。

[0036] (9)成品检验：对椭圆凸轮进行成品检验，筛选出不合格的椭圆凸轮。

[0037] (10)清洗：对椭圆凸轮进行清洗，去除碎屑。

[0038] (11)包装入库：对椭圆凸轮进行包装并送入仓库存储。

[0039] 具体的，在本发明所述的椭圆凸轮的制造工艺中，下料中有效的控制了原材料的

规格以及材质；粗车工序第一次去除多余的余量为后工序精加工提供保障；热处理工序对

产品内部组织细化晶粒提高硬度，获得良好的机械性能；精车工序再次去除多余的余量精

加工产品到尺寸要求；线切割工序保证槽的加工；钻孔工序加工出对应的螺丝孔；铣椭圆工

序采用CNC铣刀和改制抛光砂轮，在使用铣刀即将加工到指定的尺寸时，采用抛光砂轮抛光

磨削椭圆外轮廓，使用在线检测设备，使其椭圆外轮廓的精度满足要求；因不需要再次装

夹，所以可以获得良好的精度要求，并且对椭圆凸轮进行去毛刺的处理，将椭圆凸轮的棱角

边去锐；然后经检验，清洗椭圆凸轮且去除碎屑后，将椭圆凸轮进行包装并送入仓库存储。

[0040] 本发明的椭圆凸轮的制造工艺，改进了椭圆凸轮的制造工序，能够有效减少装夹

的次数，使得基准位置始终统一，从而提高了产品的精度，充分满足了设计的要求，使用在

线检测设备，使其椭圆外轮廓的精度满足要求，大大提高了椭圆凸轮的合格率，可见，上述

制造工艺还具备以下优点：

[0041] 1.加工工艺制程简，节省了加工时间。

[0042] 2.改变椭圆凸轮的加工方式，提高了产品的精度，提升了良率。

[0043] 3.在有效的时间内节省了成本。

[0044] 4.本发明每一工序精心调整后，要求明确，操作更简单，更容易入手，增大了工作

人员的工作效率。

[0045] 以上所述实施例，只是本发明的较佳实例，并非来限制本发明的实施范围，故凡依

本发明申请专利范围所述的构造、特征及原理所做的等效变化或修饰，均应包括于本发明

专利申请范围内。
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图1
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