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夹具是机床加工中不可缺

少的辅助装置，通过夹具可控制

和保证加工零件的精度，往往夹

具精度影响零件的加工精度。通

过夹具将零件固定在机床工作台

上，保持零件与机床相对位置不

变，可以大幅度减少加工时间，

轴套零件钻孔加工夹具设计
 ■ 沈阳工学院 （辽宁 110005） 教传艳 吴 敬

摘要：根据零件特点，设计轴套零件钻孔夹具。设计夹具结构简单，制造、安装方便，操作轻松、简捷。加工零件法兰孔尺

寸精度完全达到要求，实现了设计目标。

降低加工成本。通过夹具，可以

使用低精度机床加工出高精度的

零件，提高机床利用率。夹具设

计力求结构简单、制造方便且易

于使用操作。

某公司生产一批轴套零件，

如图1所示。零件材质为铸铝，其

中，法兰上有4个φ 5m m的孔，

孔尺寸偏差为0～0.005mm，孔中

心距零件中心的直径尺寸偏差为

0～0.009mm，孔表面粗糙度值为

1.6μm。若将法兰上4个孔分别单

独加工，不仅加工时间长，且尺

寸精度和位置精度很难保证。为

细端防滑垫的厚度均为45m m。

安装好防滑垫后，圆锥定位体与

防滑垫构成的组件的粗端半径为

143mm，细端半径为136.25mm，

刚好配合要加工的工件。支撑盘

通过其联接孔固定在拉床一端，

心轴通过内六角圆柱头螺栓固定

在支撑盘上，圆锥定位体套装在

心轴上，用于固定轴端法兰（工

支撑盘的定位孔和圆锥定位体的

另一个卡板槽内，加工第二个键

槽，如此反复，直至加工完所有

键槽，最后卸下工件。

 

图5 工件装夹示意图

4. 结语

此工装自从投入使用后，

保证了加工质量，提高了工作效

率，有利于产品的批量化生产。

（收稿日期：20151118）

件）。定位体防脱挡板通过固定

螺栓固定在心轴端部，其作用是

防止圆锥定位体在装卸工件时随

工件一起脱落。键槽定位卡板用

于实现圆锥定位体在圆周方向的

定位。

3. 工作原理

如图5所示，使用本工装加

工平架式履带推土机轴端法兰的6

个键槽时，首先将本工装组装好

并安装在拉床上，然后将工件套

装在圆锥定位体上，键槽定位卡

板插入支撑盘的定位孔和圆锥定

位体的一个卡板槽内。加工第一

个键槽，加工完毕后，同时旋转

工件和圆锥定位体（整个加工过

程中工件与圆锥定位体之间无相

对运动），使键槽定位卡板插入

图4 工件装夹结构剖视图

1.工件 2.圆锥定位体 3.心轴 4.支撑盘
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保证加工精度、提高加工效率，

设计了简易夹具，通过夹具利用

普通钻床，加工该零件法兰上4个

φ5mm的孔。

1. 夹具设计

依据零件加工部位和精度要

求，夹具设计采用钻模板定位，

利用钻套精度控制零件法兰孔的

尺寸精度。夹具（见图2）由夹具

底板、支柱、钻模板、钩头螺栓

及定位轴等主要零件组成。夹具

底板落在钻床工作台上，它与钻

模板之间由4个支柱用螺纹螺栓联

接，固定形成一体。钻模板中间

设置开一个孔，穿过定位轴与上

部螺母形成螺纹联接，螺母固定

在钻模板上，通过转动定位轴，

定位轴上下移动，定位轴伸到零

装和拆卸。该零件加工设置在台

式钻床上，采用“钻—铰”加工

手段。零件固定在夹具上后，夹

具可人为沿钻床工作台上平面

移动，适应钻床钻头仅能上下

移动、不能平面移动的特点。钻

头对准钻套后，向下运动进行钻

削加工，每加工一个孔，夹具移

动一次，直至加工完成。松开钻

模板上两个钩头螺栓锁紧螺母，

螺栓向下移动，夹紧松开。转动

定位轴向上移动，定位轴离开零

件里孔，零件拆卸完成。然后进

行下一个零件的安装。需注意的

是，钻套要求经常更换，防止由

于孔内表面磨损导致孔径变大，

影响加工精度。

4. 结语

该夹具钻模板相对夹具本身

不动，仅是零件安装和拆卸，可

以保证钻模板相对夹具体尺寸精

度不变。零件与钻模板构成定位

组合，改变一般零件与夹具体构

成定位的传统设计。零件通过钩

头螺栓夹紧在钻模板上，与钻模

板形成定位关系，零件加工精度

仅受钻模板精度影响，不受其他

零件尺寸精度影响。

该夹具结构简单，制造、

安装方便，操作轻松、简捷。经

过试验，加工零件法兰孔尺寸精

度完全达到要求，实现了设计目

标。
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件里孔中，组成“短轴—孔”定

位，限制两个自由度。

钩头螺栓设置在钻模板两

侧，穿过钻模板，上面用螺母联

接，转动螺母，钩头螺栓上下移

动，螺栓向上移动，钩头部位支

起零件法兰下平面，零件向上移

动与钻模板底面接触，组成平面

定位，限制3个自由度。由于法兰

上孔为均布，故限制5个自由度

即可。两个钩头螺栓上部螺母拧

紧后，零件被夹紧在钻模板底面

上，零件与夹具形成一体，钻模

板上4个钻套，经过精心制造安

装，钻头和铰刀通过钻套控制，

加工零件法兰孔。

2. 夹具主要零件的制造

夹具底板和钻模板均由45钢

制造，经表面磨削加工完成，并

进行热处理以防止变形；用4个支

柱安装后，要求两者表面平行，

防止加工零件孔偏斜。钻模板上

4个钻套安装孔需精镗加工，直径

偏差控制在0～0.005mm。钻套采

用标准形式，孔尺寸偏差控制在

0～0.004mm，孔内表面要求有较

高的硬度，具有耐磨性。定位轴

表面淬火处理，增加耐磨性。

3. 夹具的安装使用

夹具上各零件安装组成一

体后，可固定不动，仅为零件安

图1 定位套零件

图2 夹具装置

1.夹具底板 2.支柱 3.钻模板 
4.支柱锁紧螺母 5.零件定位轴 

6.固定螺母 7.钩头螺栓锁紧螺母 
8.钩头螺栓 9.零件 10.钻套


