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我校校办工厂的外协产品加

工中，有一零件工件台过轮轴，

如图1所示。

在φ 8 6 m m外圆处，需加工

出一局部圆弧表面，未注公差按

IT14标准，圆弧表面相对于工件

轴线的位置尺寸26m m的公差为

0.26m m，圆弧R74m m的公差为

0.74mm，工件材料为45锻钢，月

生产总量为2 400件，属小批量生

产。

最早的加工方案是：由车床

粗 、 精 车 各 外 圆 台 阶 及

M30×1.5mm螺纹；用钻模钻出

φ86mm外圆平面上的三个均布通

孔φ 11m m；立式铣床上加工键

槽；外圆磨床上精磨φ 38 0 
-0.035m m

外圆；最后用数控铣床和加工中心

来加工平面圆弧R74mm。在数控铣

床和加工中心上，使用φ 38 0 
-0.035 mm

为定位基准，采用定位套加止转

销进行定位，毎次只能加工一个

零件，精度可以保证，但效率太

低，单件工时单价过高，加工不

经济，没有充分发挥数控铣床和

加工中心的作用。经过一段时间

的生产，决定改革加工方案，寻

求在卧式车床上加工的可行性，

以车代铣，提高加工效率，以求

降低生产成本。

1. 夹具的结构

通过对零件的反复研究，

结合我校工厂车床设备的具体情

况，设计制作了可在车床上一次

装夹、同时完成六个零件的加工

的夹具，如图2所示。

夹具由夹具体、锁紧螺母和

定位销组成。夹具体一端与车床

主轴配合，另一端为圆盘，在圆

盘的圆周上均匀加工安装工件的

6个孔，孔的直径与工件φ 38m m

外圆相匹配，一次装夹同时安装6

个零件。利用工件上已钻削出的

φ38mm三个均布孔中的一个，通

过削边销作为工件止转定位。

削边销与夹具体的装配采用

φ10H7/k6的过盈配合，可根据夹

具体中φ 10H7的实际孔径尺寸配

磨定位轴颈尺寸，保证其配合有

0.015～0.020mm的过盈量。

安 装 止 转 定 位 削 边 销

（φ11h6）的削边方向应垂直于削

边销中心与夹具体中心的连线，

削边销轴线则垂直于夹具体的大

端面。

夹具体的结构和尺寸如图3所

示。

2. 夹具的设计原理

夹具设计的原理是将工件均

匀安装在直径为200m m的圆周

上，此直径尺寸很重要，其决定

了工件上加工圆弧的半径和圆弧

径向局部圆弧工件的高效加工夹具
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摘要：本文通过实际例子，介绍了在卧式车床（或经济型数控车床）上实现径向局部圆弧工件的多件加工，阐述了加工原

理、夹具设计、定位误差计算及夹具制造工艺方法等。

图 2

1.夹具体 2.锁紧螺母 3.圆柱削边销 4.工件 图3 夹具体图1 工作台过轮轴
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的位置尺寸。工件以φ 38m m圆

柱面和已加工出的三个均布通孔

φ11mm其中的一个孔，用菱形销

定位，利用工件上的螺纹采用螺

母拉紧，这样6个待加工的工件上

圆弧R74mm的圆心同时处在机床

主轴的回转轴心线上。通过车削

即可完成R74mm圆弧的加工，工

件安装后的状态如图2所示。

夹具上同时安装的工件个数

决定加工效率，根据工件的外形

尺寸大小和要加工的圆弧面半径

的大小，决定了同时安装的工件

数量。本设计根据工件尺寸和加

工圆弧尺寸，在夹具体盘面上可

以同时均布安装6个工件，验证尺

寸分析如图4所示。

3. 夹具的制作工艺

本夹具中夹具体制作最为复

杂。夹具体与机床主轴通过主轴

定位锥面与主轴法兰盘相联接，

与三爪自定心卡盘在车床主轴上

的安装联接原理相同，联接精度

在很大程度上决定了夹具的重复

使用精度。夹具体同时具备对工

件进行安装和夹紧功能。所以，

夹具体上安装工件的孔的加工位

置精度也是决定工件加工精度的

主要因素。

夹具体的制作工艺如下：

（1）用三爪自定心卡盘装

夹，坯料配车夹具体与主轴配合

的前端锥度1︰4、大径φ106.375 0 
-0.01 

m m、深度为15m m及定位小端

面，并粗车φ170mm外圆和φ60 mm

孔。

（ 2 ）在钻床上进行准确

分度钻削4个M12螺纹底孔，深

22m m。钻扩并精铰φ 19.05 H7 

孔，深6.5mm。

（3）攻螺纹完成4个深22mm 

M12螺纹的加工。

（ 4 ）夹具体安装在车床

主轴上进行大端面φ 2 9 0 m m、

φ 1 7 0 m m 、φ 1 4 0 m m 外圆及

φ 152mm、φ 60mm内孔的粗、精

加工。

（5）在数控钻床或加工中心

上，进行6个φ 38H6和6个φ 10H7

均布定位孔的粗、精加工，保证

各定位孔轴线的位置度和孔的表

面粗糙度。

（6）倒角、去毛刺，完成夹

具体的加工。

4. 使用效果

加工效率和精度是衡量夹

具设计成败的考核标准，使用此

夹具后，在卧式车床上加工，可

实现一次装夹同时加工6件，加

工质量稳定可靠，生产效率明显

提高，达到了夹具设计的预期目

的。根据本夹具的设计原理，

可以延伸到具有部分圆弧外表面

的零件加工，具有一定的借鉴意

义。
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图 4

2016第五届“超硬刀具技术与应用研讨会”即将开幕

2016年7月16～17日，由郑

钻和大隈株式会社联合举办的第

五届“超硬刀具技术与应用研讨

会”将在郑钻如期举行。

郑钻致力于在行业之间搭

建沟通平台，促进技术交流与分

享。届时研讨会将围绕主题“领

航未来，臻于至善”展开深入交

流，共同探讨刀具应用新技术，

新领域，与您一起直面问题，共

享技术解决方案。

郑钻秉承“提供超越客户预

期的产品和技术服务”的服务理

念，专注于超硬刀具技术的研发

与创新，将汽车领域的成熟刀具

技术应用到航空材料加工领域，

通过不断完善、不断超越自我，

持续引领中国超硬刀具行业创新

发展。      （本刊讯）     


