
 

块2将工件松开一两个夹紧液压缸9动作，将工件松 

开一四个液压缸7动作，定位块8退回一将工件吊离 

夹具。 

2．夹具的设计 

在夹具设计过程中，重点考虑以下几个方面： 

(1)要满足设备的空间和承重要求：由于要 

考虑加工各种落差的前轴，且从工件下部进行夹 

紧，故夹具较高，此外，加工中心采用 自动换刀， 

而且夹具比较大，重量重，后通过校核，将设备的 

立柱加高，尽量选择短一些的刀具和刀柄，并对夹 

具进行了减重，以满足设备空间和承重能力。 

(2)能适应不同品种、规格的前轴的加工： 

①前轴1级落差 (15～175mm)：通过调整滑块1 

上的V形块2的高度来适应不同落差的产品。②前 

轴2级落差 (3～179mm)：对于尺寸差别较大的 

产品，通过更换不同高度的夹紧液压缸9底部的联 

接板或顶部的夹紧块来满足使用要求。③板簧中心 

距 (750～1 302mm)：通过调整支座3的位置来适 

应不同尺寸的产品。④工件总长 (主销中心距1 552 

～ 1 892mm)：通过滑块1较大的滑动行程来适应 

不同长度的产品，而且V形块2通过尾部的螺杆也 

可以对位置进行调整。 

(3)夹紧力的计算和夹紧液压缸的选择，确 

保能将工件夹紧。 

(4)根据工件的重量和夹具的传动效率，选 

择合适流量和压力的液压马达，确保液压马达带动 

V形块，能将工件移动、对中，正确就位。 

(5)夹具所需的液压站：能满足夹具动作的 

要求；能满足液压马达对流量、压力的要求；夹紧 

后应能自锁，确保夹紧可靠，在突然断电后工件不 

会被松开；各夹紧动作应能互锁，确保夹具的各个 

动作到位。 

(6)液压站的控制按钮和设备共用一个控制 

面板，以方便操作。 

3．结语 

该工序从2010年6月调试完毕，投入使用后： 

①产品质量和工序能力得到大幅度提升，板簧面 

上各孔的位置度、板簧定位孔直径和深度均能满 

足产品图样要求。此外采用硬质合金刀具 ，高转 

速对板簧座面上的各孔进行加工，孔的表面粗糙度 

也有了很大提高，普通孔的表面粗糙度值可以达到 

R =3．2gm。②通过对夹具和加工程序的调整，可 

以适应不同品种、规格的前轴的加工，而且品种更 

换调整时间短，效率高。③对于开发的一些新的不 

同规格的产品，不再需要设计、订购钻模板，大大 

缩短了产品交付周期，同时减少了工装投入。④作 

业人员只需对工件进行装卸，设备自动完成工件的 

加工，相对于以前采用摇臂钻床，大大降低了作业 

人员的劳动强度。通过一年多的使用，该工序达到 

了预期目标。MW (收稿日期：20111216) 

车螺纹工件专用夹具 
威海职业学院实训中心 (山东 26421 0) 姜宝荣 

我们在成批加工如图1所示船模上的工件时， 

一 端车好外螺纹及外圆，还需要夹持外螺纹再车 

另一端的螺纹和锥面。因 

此，为了保证工件的同轴 

度，又防止夹伤螺纹，设 

计了一种专用夹具。 

夹 具 的使用 方法 如 
图2所示 。使 用这 种夹 图 1 

具时 ，首先卸下卡盘，主轴锥孔擦干净后 ，把莫 

氏锥度夹具体插入主轴锥孔 (若莫氏锥度大小不 

符，可用变径套)；然后将工件拧入螺母 (注意 

46 舰 磊． 冷加工 

留2～3mm的间 

隙 )，再将 螺 

母拧入莫 氏锥 

度夹具体 ，并 

用扳手插 入螺 

母上 的 8mm 

图 2 

1．莫氏锥度夹具体 2车床主轴 

3．扳手 4．螺母 5．工件 

孔中旋紧。使工件端面与莫氏锥度夹具体的端 

面接触，即可车工件的其余部分。车削加工完毕 

后，只需用扳手松开螺母，工件所受的夹紧力马 

上就消失，这时工件很容易被拧下来。MW 

(收稿日期：20120106) 


