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1. 零件结构及加工难点分析

某公司承接一种异形键零件

加工任务，异形键零件如图1所

示。材质45钢，总长160＋0＋
－0.1 mm，

宽度20＋0 
－0.013mm。沿长度方向两端

各加工一个台阶，尺寸分别为长

度20mm、高度15＋0 
－0.011m m；长度

10mm、高度10＋0 
－0.009m m。键的上

部是圆弧面，尺寸为R（ 6 0± 

0.015）mm，键的总高度是（23± 

0.01）mm。该异形键的关键加工

部位是尺寸为R（60±0.015）mm

的圆弧面，该圆弧面的圆心在零

件本体之外。加工这样的圆弧面

一般采用铣床，但存在如下问

题：①沿长度方向R60mm圆弧面

的尺寸精度不好控制。②由于

R60m m圆弧的圆心在零件本体

之外，故R60m m圆弧面难以测

异形键圆弧面车加工夹具设计
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摘要：异形键零件圆弧面是加工难点。利用车床零件回转运动，应用夹具将零件作回转运动，形成圆弧面，实现零件圆弧面

的加工。

量。③加工每一件都需要找正、

装夹和校正，故加工效率低。为

此决定采用车床加工，制作机床

夹具，使用夹具保证加工的尺寸

精度。

2. 异形键加工工艺

（1） 毛坯采用圆钢棒料，

直径为35m m，下单件料，随后

调质处理。

（2）上铣床，铣加工四方，

使其宽度方向、长度方向达到尺

寸精度要求；两端台阶达到加工

尺寸精度要求，对R60mm圆弧面

进行粗加工，留下道工序加工余

量。

（3）上车床，使用夹具精加

工R60mm圆弧面，达到尺寸精度

要求。检查合格后，拆卸零件。

3. 车加工夹具设计

（1）夹具设计思路。异形键

零件圆弧面半径为60m m，将零

件沿长度方向以60m m为半径作

回转运动，零件转过的轨迹就是

要加工的圆弧面。考虑装卸零件

的辅助时间和零件加工的精度要

求，一次加工4个零件，将4个异

形键围成一个圆，半径60m m，

加工面为R60mm的圆弧轨迹。夹

具安装在车床卡盘上，每一次加

工，夹具体安装4个异形键，相

邻90°，转动后形成直径120mm

的圆轨迹。异形键的位置及尺寸

定位由夹具体本体决定，异形键

长度方向两端均夹紧固定形成一

体，保证被加工面母线与回转中

心平行，保证在被加工面长度方

向圆弧面尺寸一致。

（2）夹具结构组成。如图

2所示，该夹具由夹具底座、压

块、夹紧盘、外圈、垫圈、锥形

胀套、锥形压块及长螺杆等主要

零件组成。夹紧盘和压块由螺栓

固定在夹具底座上，4个压块固定

在夹紧盘上4个矩形槽里，可以径

向滑动，由压块压紧螺栓进行径

向压紧，夹住零件的一端。

长螺杆的一端穿入夹具底座

的中心孔，由双螺母锁紧。零件

一端安装在夹具底座上后，另一

端安装内外夹紧胀套，首先垫圈

安装在长螺杆的另一端，接着安

装锥形胀套、锥形压块及外圈等

零件，拧紧螺杆压紧螺母和外圈

压紧螺栓，使零件与夹具体形成

整体，具备加工条件。

（3）主要零件设计。夹具图1 异形键零件
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底座如图3所示，采用45钢锻件材

料。该零件外圆尺寸φ160mm、

总厚度6 0 m m，φ 1 0 0 m m凸台

为车床卡盘夹持部位，外圆和

端面为安装找正部位，表面粗

糙度值R a= 1 . 6μ m，外圆偏差

±0.009mm。φ140mm凹圆与夹

具盘由4个螺栓联接一体，均布4

个长孔，用于联接压块，中心孔

为安装长螺杆使用，孔与螺杆为

紧配合。

夹紧盘零件如图4所示，采

用45钢锻件材料。该零件与夹具

底座安装一体使用，φ 140m m

外圆与夹具底座凹面配合，均布

的4个径向槽宽度尺寸20m m，

用于安装压块。为保证异形键安

装准确，4个径向槽必须保证均

转中心垂直。

接着安装零件，将4个异形键

长度为20m m的台阶一端插入夹

紧盘4个径向槽里，锁紧压块压紧

螺栓，4个零件一端被夹紧固定。

最后将垫圈、锥形胀套、锥

形压块及外圈等零件分别安装在

零件另一端，安装螺杆压紧螺母

并拧紧，将压块压入胀套里，支

撑零件。外圈压紧螺栓安装在外

圈的螺孔里，拧紧螺栓，压在零

件的另一端平面上。至此，整个

夹具及零件组成一体，将车床顶

尖顶住夹具长螺杆端部，开始加

工。

首件加工进行找正，不断

调整螺杆压紧螺母和外圈压紧

螺栓，调整胀套的松紧和外圈

压紧螺栓对零件的压力，确认合

格后，拧紧螺杆压紧螺母和外圈

压紧螺栓。首件加工完成后，螺

杆压紧螺母不动，顶尖不动，仅

松开外圈压紧螺栓，卸下外圈，

松开压块固定螺栓和压块压紧螺

栓，松动压块，拆卸零件。二次

加工，由于夹具没有离开车床卡

盘和顶尖，故夹具的同轴度不发

布，180°方向布置的两个径向

槽底面之间尺寸设计为（7 3± 

0.01）mm，且两个槽底面相对中

心线对称度要求非常高，压块与4

个槽两侧面为紧配合，保证压块

在槽里既能滑动又不松动。

（4）夹具应用。该夹具应用

在卧式车床上，一端由车床卡盘

卡紧，另一端由车床顶尖顶紧，

形成“一卡一顶”安装夹紧方

式。

首先将夹具底座、夹紧盘、

压块及长螺杆等零件用螺栓联接

成一体，车床卡盘卡住夹具底座

φ100mm的凸台，以夹具底座外

圆和端面为找正基准进行找正，

保证夹具底座中心和车床回转中

心同心，保证夹具底座端面与回

（a）
1.螺杆锁紧螺母 2.车床卡盘 3.夹具底座 4.压块固定螺栓 5.压块 

6.压块压紧螺栓 7.零件 8.外圈压紧螺栓 9.外圈 
10.垫圈 11.锥形胀套 12.锥形压块 13.长螺杆 14.车床顶尖 

15.螺杆压紧螺母 16.夹紧盘

（b）
1.压块 2.夹具底座 3.夹紧盘 4.压块压紧螺栓 

5、11.长螺杆 6.零件 7.外圈压紧螺栓 
8.外圈 9.锥形胀套 

10.锥形压块 12.螺杆压紧螺母

图2 车削异形键夹具结构

图3 夹具底座零件结构示意图 图4 夹紧盘零件结构示意图



2016年 第6期
冷加工

www.mw1950.com48

MACHINE TOOLS/ACCESSORIES/FIXTURE
机床 /附件 /工装

利用圆锥销联接定位精度

高、加工方便，因此在设计中

经常被采用。在中开泵结构设

计中，由于泵体和泵盖要把合后

一起加工中道孔，并且在使用中

要经常打开泵盖检查维修，锥销

就要经常拔出，因此采用了螺尾

圆锥销对泵体和泵盖进行定位。

但在实际应用中，经常出现安装

后不合理的现象，造成产品在装

配、使用、维修中的不便。螺尾

圆锥销安装后，圆锥部分应埋进

泵盖内，螺尾部分露出足够的长

度，这样在拆卸泵盖时，只需转

动螺母，就能将锥销拔出，把泵

盖打开，如图1所示。

由于多种原因，螺尾锥销安

螺尾圆锥销应用中的注意事项
 ■ 定西高强度紧固件股份有限公司 （甘肃 743000） 虎 星

 ■ 东方泵业（集团）有限公司 （上海 201906） 张永泉 安志林

摘要：在产品设计中使用圆锥销进行联接和定位非常普遍，圆锥销联接定位精度高、加工方便。但在实际应用中，经常出现

安装后不符合使用要求的现象，造成产品在使用中的不方便。本文分析了此种现象的产生原因和圆锥销的选用方法。

装后，经常出现螺尾圆锥销圆锥

部分露出泵盖表面的现象，如图2

所示。

这时直接转动螺母不能把锥

销拔出，需要增加辅助垫片，给

现场使用造成了麻烦。产生这种

现象有设计问题，也有加工的原

因。

在产品设计中，设计安装圆

锥销孔的深度与选用的圆锥销长

度不匹配。产生原因是对螺尾圆

锥销与圆锥铰刀的技术标准不清

楚。在国家标准G B/T 881中规

定，螺尾圆锥销的公称尺寸d在销

子的小端，如图3所示。

在国标GB/T 20331中规定，

圆锥销铰刀的公称尺寸d不在小

端，而是在离小端距离为c的地

方，如图4所示。

如果不清楚两者标准规定的

图 1 图 2

生变化，将零件再次安装在夹具

上，仅调整外圈压紧螺栓、拧紧

压块固定螺栓和压块压紧螺栓就

可以了。由于是断续加工，车床

转速不能太高，吃刀量要小，以

保证尺寸精度和表面粗糙度值。

零件加工完成后，在夹具上

进行测量，两个键外圆弧尺寸为

φ（120±0.015）mm，即可保证

该夹具安装夹紧方便，定

位准确，一次找正，可以多次使

用。一次可以加工4件工件，大

大减少辅助时间，提高了加工效

率，降低了劳动强度。已加工的

若干零件，尺寸精度和表面粗糙

度完全合格，体现了夹具的先进

性和可靠性。

（收稿日期：20151130）

单个键为R（60±0.015）mm，确

认合格后，拆下零件。

4. 结语

该设计创新点：依据车床切

削加工零件作回转运动和零件被

加工面为圆弧面的特点，应用夹

具将零件作回转运动，零件被加

工面形成圆形轨迹，从而实现零

件圆弧面的加工。


