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1. 问题的提出

在机械加工中，常常会遇

到内孔需铣斜槽的问题，对于大

批量的生产，通常会采用加工中

心进行加工，但往往受限于现有

加工设备，这就对加工设备提出

了很高的要求。此时，需要从零

件本身入手，寻找解决方法。如

我单位某产品零件，在内孔端面

上均匀分布着12个斜槽，如图1

所示，由于该斜槽在零件内侧呈

60°角分布，加工时不便装夹定

位，更不便进行铣加工，致使加

工难度较大且批量小。为解决实

际加工中的难题，设计了一套铣

床夹具，将斜面加工问题转化为

平面加工问题，将零件定位在夹

具上进行内孔斜槽的加工，很大

程度上提高了实际生产效率，节

约了生产成本。

2. 夹具的结构设计及工作

原理

（1）工装分析。零件内孔斜

槽角度为60°，故将夹具底座设

计为30°角，将斜面加工转化成

水平加工。

为了防止零件在加工过程

中转动，在夹具上做一个定位

销，零件配合定位销进行定位，

将零件上一个不与斜槽相重合的

φ 4mm孔作为定位孔。 使用过程

中，由于定位销是最容易出现磨

损的部位，所以在制造过程中，

为了保证销子磨损后的互换性，

可将定位销做成螺纹定位销，材

料选C r12合金钢，进行调质热

处理和淬火热处理，使之有足够

的强度和刚度；为了延长使用寿

命，可进行表面渗碳处理，增强

表面硬度。

由于零件的加工部位为内

侧，所以固定时选择内装外压式

设计。主轴的固定方式采用螺栓

夹紧套固定，在生产过程中，主

轴表面为易磨损部位，加工时对

其进行表面渗碳处理，以增强表

面硬度和耐磨性。

（2）夹具的工作原理。铣削

内孔斜槽夹具结构如图2所示，铣

削过程中，将零件固定在定位盘

上，定好位后用压紧螺母压紧，

将分度盘和定位盘用螺钉和销子

固定在主轴上，主轴紧固螺母与

主体之间留0.01～0.02mm间隙，

保证在分度盘转动时，可以正常

转动，用夹紧套将主轴固定，调

整完成后进行操作加工。铣削下

一个槽时，转动手柄20，打开夹

紧套，保证主轴可以正常转动，

拨动手柄22，拨杆带动定位块压

缩弹簧，松开分度盘，转动主轴

（零件、定位盘和分度盘整体转

动），转动3 0°角，松开手柄

22，定位块与分度盘相配合，准

铣内孔斜槽的铣床夹具设计
■■ 陕西秦岭特种电气有限责任公司 （兴平 713107） 李鹏鹏

摘要：针对生产过程中在内孔上铣斜槽难的问题，设计了一套用于加工内孔斜槽的铣床夹具，经过夹具的角度调整，将斜面

加工转化为水平面加工，从而降低了加工难度，大大地提高了生产效率。

图 1

图 2

1.底座 2.主体 3.挡销 4.弹簧 5.盖板
6.联接销 7.分度盘 8.定位盘 9.压紧螺母
10. 联接螺栓 11.销子 12.定位销 13.零件
14、20、22.手柄 15.主轴 16.紧固螺母

17.紧固螺栓 18.夹紧套 19.螺栓
21.定位块 23.拨杆
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浮动卡具最早是在加工飞

机蒙皮上被广泛使用。由于蒙皮

为曲面结构，并且是薄壁零件，

刚性极差，普通的装夹方法无法

满足要求。在没有浮动卡具的时

候，多采用化学铣的方法，一点

一点地将蒙皮材料溶解掉，费时

费力，并且存在化学品污染的

问题。浮动卡具很好地解决了蒙

皮这一单薄的曲面零件的装夹问

题。

浮动卡具由多个按矩阵排

列的支撑杆组成，每一根杆可以

单独运动，通过高度调整，可以

将头部组成一个曲面，与需要被

加工的零件相符，各杆头部为球

形，配有万向的吸盘，通过真空

的方法，将零件吸紧，贴紧到头

部的球形表面，从而实现了定位

浮动卡具在生产中的应用
■■ 大连橡胶塑料机械股份有限公司 （辽宁 116000） 王德旭

摘要：本文介绍了浮动卡具在生产实践中的应用，其优点是可以极大地节省定位、装夹时间，提高装夹精度，减少加工过程

中因切削力产生的振动或变形，极大地提高生产效率和加工质量，具有一定的推广价值。

确定位，以此类推。分度盘如图3

所示。

设计过程中，将各参数转化

成三维实体参数，用SolidWorks

建立模型，如图4所示。

3. 结语

该夹具很好地解决了实际

图  3 图 4

生产中在加工设备有限的情况

下，分布在内孔上的斜槽的加工

问题。由于采用分度盘定位，解

决了加工中斜槽的位置度问题。

相比于加工中心直接装夹加工的

加工时间长、对生产设备要求较

高，该夹具将斜面加工转化为水

平加工，经实践证明，该夹具使

用方便、零件定位准确、加工速

度快，大大提高了生产效率。
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