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(57)摘要

本发明涉及一种摩托车启动杆花键座加工

工艺，包括如下的步骤：步骤S1：粗车尾杆；步骤

S2：精车外圆，切定位槽并对端面倒角；步骤S3：

分别粗铣、精铣启动角度面和静止高度面；步骤

S4：粗铣头部侧面；步骤S5：打花键孔的中心定位

孔、座孔；步骤S6：钻螺纹孔和螺杆过孔；步骤S7：

变径插压花键孔，推挤出花键齿；步骤S8：钻两窝

子孔；步骤S9：用铣床上铣锁紧槽；步骤S10：攻螺

纹孔；步骤S11：打磨工件表面的氧化皮；步骤

S12：去毛刺；步骤S13：高频淬火；步骤S4：粗抛

光；步骤S15：镀铬；步骤S16：清理螺纹孔；步骤

S17：依次对工件进行清洗、涂防锈油、检验和分

类即可。该工艺得到的摩托车启动杆花键座外观

漂亮，配合精准，经久耐用，进入高端产品之列。
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1.一种摩托车启动杆花键座加工工艺，其特征在于，包括如下的步骤：

步骤S1：用数控车床一次性粗车尾杆(1)；

步骤S2：用数控车床循环精车外圆(2)，切定位槽(3)并对端面(4)倒角；

步骤S3：用铣床粗铣启动角度面(5)和静止高度面(6)，将工件翻转到铣床的气动夹具

中，精铣启动角度面(5)和静止高度面(6)；

步骤S4：将工件翻转到铣床的气动夹具中，循环粗铣头部侧面(7)；

步骤S5：用钻床打花键孔(8)的中心定位孔，钻花键孔(8)的座孔；

步骤S6：用钻床分二次钻螺纹孔(9)和螺杆过孔(10)；

步骤S7：用自动推床分两次变径插压花键孔(8)，再用专用刀具分两次推挤出花键齿；

步骤S8：将工件固定到自动可转位夹具上，达到工件静止，启动标准化钻两窝子孔

(11)，并精准的控制两窝子孔(11)之间的夹角；

步骤S9：用铣床铣锁紧槽(12)；

步骤S10：用攻丝机攻螺纹孔(9)；

步骤S11：用砂带机打磨工件表面的氧化皮；

步骤S12：去掉工件表面粗痕和粗加工留下的毛刺；

步骤S13：对启动角度面和静止高度面高频淬火；

步骤S4：用粗细的抛光材料对工件表面粗抛光；

步骤S15：工件表面镀铬；

步骤S16：清理螺纹孔(9)；

步骤S17：依次对工件进行清洗、涂防锈油、检验和分类即可。

2.根据权利要求1所述的摩托车启动杆花键座加工工艺，其特征在于，步骤12中用振动

带去掉工件表面粗痕和粗加工留下的毛刺。

3.根据权利要求1所述的摩托车启动杆花键座加工工艺，其特征在于，步骤S16中用标

准丝锥清理螺纹孔(9)。
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一种摩托车启动杆花键座加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及摩托车配件加工领域，具体涉及一种摩托车启动杆花键座加工工艺。

背景技术

[0002] 目前，传统的摩托车启动杆花键座加工工艺包括如下步骤：

[0003] (1)车尾杆1、外园2、切定位槽3、对端面4倒角；

[0004] (2)铣启动角度面5和静止角度面6；

[0005] (3)铣头部侧面7；

[0006] (4)铰花毽孔8；

[0007] (5)倒花键孔8一侧的角；

[0008] (6)钻螺纹孔9；

[0009] (7)钻两个螺纹孔9；

[0010] (8)推花毽齿；

[0011] (9)攻螺纹。

[0012] 上述工艺最终加工得到的摩托车启动杆花键座存在外观欠佳，配合精度不够，使

用寿命短等缺点。

发明内容

[0013] 综上所述，为克服现有技术的不足，本发明所要解决的技术问题是提供一种摩托

车启动杆花键座加工工艺。

[0014] 本发明解决上述技术问题的技术方案如下：一种摩托车启动杆花键座加工工艺，

包括如下的步骤：

[0015] 步骤S1：用数控车床一次性粗车尾杆；

[0016] 步骤S2：用数控车床循环精车外圆，切定位槽并对端面倒角；

[0017] 步骤S3：用铣床粗铣启动角度面和静止高度面，将工件翻转到铣床的气动夹具中，

精铣启动角度面和静止高度面；

[0018] 步骤S4：将工件翻转到铣床的气动夹具中，循环粗铣头部侧面；

[0019] 步骤S5：用钻床打花键孔的中心定位孔，钻花键孔的座孔；

[0020] 步骤S6：用钻床分二次钻螺纹孔和螺杆过孔；

[0021] 步骤S7：用自动推床分两次变径插压花键孔，再用专用刀具分两次推挤出花键齿；

[0022] 步骤S8：将工件固定到自动可转位夹具上，达到工件静止，启动标准化钻两窝子

孔，并精准的控制两窝子孔之间的夹角；

[0023] 步骤S9：用铣床铣锁紧槽；

[0024] 步骤S10：用攻丝机攻螺纹孔；

[0025] 步骤S11：用砂带机打磨工件表面的氧化皮；

[0026] 步骤S12：去掉工件表面粗痕和粗加工留下的毛刺；
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[0027] 步骤S13：对启动角度面和静止高度面高频淬火；

[0028] 步骤S4：用粗细的抛光材料对工件表面粗抛光；

[0029] 步骤S15：工件表面镀铬；

[0030] 步骤S16：清理螺纹孔；

[0031] 步骤S17：依次对工件进行清洗、涂防锈油、检验和分类即可。

[0032] 本发明的有益效果是：得到的摩托车启动杆花键座外观漂亮，配合精准，经久耐

用，进入高端产品之列。

[0033] 在上述技术方案的基础上，本发明还可以做如下改进：

[0034] 进一步，进一步，步骤12中用振动带去掉工件表面粗痕和粗加工留下的毛刺。

[0035] 进一步，步骤S16中用标准丝锥清理螺纹孔。

附图说明

[0036] 图1为花键座的三维图；

[0037] 图2为花键座的局部剖视图。

[0038] 附图中，各标号所代表的部件列表如下：

[0039] 1、尾杆，2、外圆，3、定位槽，4、端面，5、启动角度面，6、静止角度面，7、头部侧面，8、

花键孔，9、螺纹孔，10、螺杆过孔，11、窝子孔，12、锁紧槽。

具体实施方式

[0040] 以下结合附图对本发明的原理和特征进行描述，所举实例只用于解释本发明，并

非用于限定本发明的范围。

[0041] 如图1和2所示，一种摩托车启动杆花键座加工工艺，包括如下的步骤：

[0042] 步骤S1：用数控车床一次性粗车尾杆1；

[0043] 步骤S2：用数控车床循环精车外圆2，切定位槽3并对端面4倒角；

[0044] 步骤S3：用铣床粗铣启动角度面5和静止高度面6，将工件翻转到铣床的气动夹具

中，精铣启动角度面5和静止高度面6；

[0045] 步骤S4：将工件翻转到铣床的气动夹具中，循环粗铣头部侧面7；

[0046] 步骤S5：用钻床打花键孔8的中心定位孔，钻花键孔8的座孔；

[0047] 步骤S6：用钻床分二次钻螺纹孔9和螺杆过孔10；

[0048] 步骤S7：用自动推床分两次变径插压花键孔8，再用专用刀具分两次推挤出花键

齿；

[0049] 步骤S8：将工件固定到自动可转位夹具上，达到工件静止，启动标准化钻两窝子孔

11，并精准的控制两窝子孔11之间的夹角，；

[0050] 步骤S9：用铣床铣锁紧槽12；

[0051] 步骤S10：用攻丝机攻螺纹孔9；

[0052] 步骤S11：用砂带机打磨工件表面的氧化皮；

[0053] 步骤S12：用振动带去掉工件表面粗痕和粗加工留下的毛刺；

[0054] 步骤S13：对启动角度面和静止高度面高频淬火；

[0055] 步骤S4：用粗细的抛光材料对工件表面粗抛光；
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[0056] 步骤S15：工件表面镀铬；

[0057] 步骤S16：用标准丝锥清理螺纹孔9；

[0058] 步骤S17：依次对工件进行清洗、涂防锈油、检验和分类即可。

[0059] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图2
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