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加工如图1所示M26×1.5mm

内螺纹时，为了提高生产效率，

在车床上采用丝锥攻螺纹的方式

加工。加工顺序为：先将产品

M30×1.5mm的外螺纹旋入内螺

纹夹具（见图2）内，然后开动

车床主轴再用丝锥进行攻螺纹加

工，最后主轴停止，产品加工完

毕，用扳手卸下该产品。该方法

在产品加工完毕主轴停止时，因

切削力的原因使产品外螺纹和夹

具内螺纹配合有预紧力。使得产

品必须用扳手或其他工具才能卸

下来，导致操作人员的劳动强度

加大，生率效率不高。为此我们

设计了一种新夹具，使产品加工

完毕后不用扳手或其他工具来卸

下产品。

夹具结构如图3所示，把夹具

做成伸缩弹性夹具，在加工此夹

具时，夹具内螺纹小径应比所夹

具螺纹大径大0.1～0.4mm，螺距

应和所夹产品螺距相同。 

工作原理如图4所示，先将

夹具3旋入车床主轴2拉杆1上，

然后拉杆1向后方拉紧（直到把夹

具1mm缺口合到一起为止）， 再

把要加工产品4的外螺纹端旋在螺

纹夹具3螺纹上；启动车床电源按

钮，进行加工，加工完成后，放

松拉杆。夹具自动松开，取下产

品，一个产品加工过程结束。
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摘要：本文介绍了伸缩弹性螺纹夹具结构的设计方法及使用工作原理。该设计方法的使用不仅降低了操作者的劳动强度、提

高了生产效率，而且通用性强，应用效果较好，有一定的推广应用价值。
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1.拉杆 2.车床主轴 3.螺纹夹具 4.产品

此夹具已在我公司得到应

用。该夹具在使用过程当中，不

仅保证了产品的位置精度，而且

在很大程度上降低了操作者的劳

动强度，提高了生产效率。该设

计方法具有柔性化功能，只需对

夹具外圆及螺纹改进，能适合各

种螺纹在车床上的加工。
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