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夹具标准化在我公司生产中的应用

豫西工业集团南阳市红阳锻造有限公司 (河南473000) 张永强

我公司是生产工程机械支承轴的专业生产厂家，

工程机械轮边支承轴是工程车辆上联接桥壳和内齿

圈的重要零部件，主要用在钳盘制动驱动桥上，属

于工程机械车辆上保安件。

到目前为止，我公司约有200余个品种的支承

轴，年产量达100万件，成为支承轴专业化生产厂

家。随着生产品种的不断增加，新产品的试制周期

是公司当务之急，一个品种产品往往需要设计数套

工装，其中夹具数量约占2／3，大多属专用，这对缩

短生产准备周期，降低生产成本是一个极大的障碍，

更为严重的是：

(1)由于工装的专一性强，往往产品更新换代

就需要报废部分工装。

(2)由于新技术、新工艺和新材料不断出现，

致使设计、工艺和材料更改频繁，从而造成一批T

装报废。

(3)产品生产经常变化，T装变换频繁，常因

变换夹具、调试夹具耗去大量时间，影响生产进度。

(4)产品品种增多，专用工装的数量也随之增
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析，可以使读者清晰地了解到每种结构形式所适用

的条件。同时，c轴在实际使用中，常会出现精度不

准、零件切削时抖动的现象，所以在设计中需注意

的环节如下：

(1)C轴刹车机构要尽量靠近主轴的输出端，

这样做虽然增加了主电动机的输出转矩，但在提高

主轴切削的稳定性、减少切削振动方面好处很多。

(2)提高C轴精度，必须减少或消除传动链中

的间隙。

(3)最大限度地提高传动链精度。MW
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多，这对于资料保管和T装储备带来了许多困难。

就当前本公司工装夹具存在着专用性太强、管

理较混乱的情况来看，丁装夹具从制作、管理、快

速换产已成为制约企业发展的障碍之一。要解决上

述问题，必须搞好夹具标准化工作，提高夹具的通

用性，以便消除重复劳动、节省丁装制造费用，只

有实行这些措施才能解决上述问题。

1．产品及工艺分析

图l为我公司所生产的支承轴示意图。支承轴

产品就其结构和T艺过程而言都很相近，具有一定

的相近性。支承轴的丁艺流程为：下料一正火一加

热一锻造一粗加工一热处理一精加-T。由于支承轴属

于保安件，其各方面要求都很严格，包括产品的壁

厚差。但在毛坯锻造过程中，由于冲压设备精度及

T装调整原因，不可避免要产生壁厚差，这就需要

在机械加T中消除。冲压的壁厚差要在粗机加时消

除，因此我们在粗加T时以内孔为基准进行加T。

粗加T的丁序为：打中心孑L一粗车外形一钻孔一车

大端外形。由于我公

司年产量达100万件，

为提高生产效率，在

各T序加丁时都设计

并使用了专用的气动

夹具，下面以车外形
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图I

夹具为例来说明标准化夹具在我公司的应用。

2．原车外形夹具设计及使用原理

由于工程车辆支承轴毛坯大多为空心形状，内

孑L不加工或少加T，要消除产品的壁厚差则必须以

内孑L为基准来定位和夹紧，这样才能满足技术要求。
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我公司现所使用的夹具大多数为气动夹具，图2所

示为原车外形气动夹具结构示意图。
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图2

1．联接杆2．螺栓螺母组件

3．法兰盘4．心轴5．夹爪6．弹簧圈

车外形夹具用内孑L定位、夹紧，采用压缩空气

作为夹紧力源，3个夹爪为周向120。均布。工作时由

旋转气缸的联接杆带动心轴运动，利用斜楔结构使

得夹爪伸出(收缩)，将T件夹紧(松开)。这样保

证所车削的外形与毛坯内孔的轴线一致，从而消除

了产品的壁厚差。

此夹具虽然结构简单，但也存在许多不足，产

品内孑L尺寸不同就需要设计数套夹具，夹具没有通

用性，给设计和生产带来了极大的不便，有待改进。

3．改进后夹具的结构

(1)夹具改为可调夹具 我们把原有的车外形

夹具加以改进，设计出分体式结构夹具，如图3

所示。
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1．联接杆2．螺栓3．螺母4．垫片5．法兰盘

6．键7．螺钉8．压紧盘9．定位圈10．本体

11．心轴12．弹簧圈13．夹爪

改进后的夹具是将原车外形夹具中整体法兰盘

结构改成由法兰盘、本体及压紧盘组成的分体结构。

使用方法与原车外形夹具相同。在加工不同品种的

产品时，只需根据产品的形状及尺寸设计和制造定

位圈及夹爪即可，在使用时只更换定位圈及夹爪，
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其他零件则不需设计及更换，这样提高了夹具的利

用率，加快了产品的制造进度。

(2)夹具的制造要点：①一套夹具适用于产品

的尺寸范围不要太宽，以免造成夹紧力不够。②对

同类几何形状的轴产品，在设计夹具时，要把定位

和夹紧方式相同的分在一类。③在选用结构时，应

优先选用自动定心的气动夹具。

(3)改进后夹具的优点：改进后的夹具与原夹

具相比，其优点：①减少夹具的设计和制造T作量。

②可节约大量的原材料，夹具可多次重复使用，比

制造专用夹具要少用许多原材料，同时夹具的不少

零件还可互换。③可缩短因品种变换而更换夹具的

安装、调试时间，提高劳动生产率。④适当地更换

定位圈及夹爪即可加工不同深度、不同直径的类似

丁件，提高了夹具的利用率，便于夹具的调整和成

组技术的实施，降低了产品成本。

4．改进后夹具的应用效果

改进后简化设计工作，消除重复劳动，可加快

夹具的制造过程，缩短生产准备周期，操作、调试

方便，并且具有互换性，降低生产成本，为单件、

小批量生产使用夹具提供了生产保障。MW
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· 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。·

’滚压加工广泛运用于机械加工、液压、重型机械等行’

．业，是一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，．

·它利用硬质合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面i

’产生塑性变形，达到修整表面微观几何形状、降低表+

：面粗糙度值的目的，同时可提高表面硬度。滚压后，：

!使零件表面粗糙度值从R。=6．3～1．61xm降低到R。=j
1
0．8～0．1斗m，实现以滚代磨。本单位还可根据用户要7

．求，生产、加工各类异型硬质合金制品及硬质合金．

·模具。 ·

!靖江市城北合力滚压技术服务部(原国营靖江汽车修：

．造厂) ：

·地址：江苏靖江市真武河北路47号 ·

?联系人：蒋文宏 手机：13327780598
’

．邮编：214500 电话：0523—84832767 ：

·传真：0523—82853000 E-mail：jwh@sina．tom !

!
广告查询编号：1008+


