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在我公司壳体类夹具的设计

中，夹具与机床工作台的定位全

部用方形定向键，即公司标准中

编号S40219—2005的形式，这

种定位方式在夹具制作中很难达

到设计要求，因此在使用中，调

试夹具就成了令操作人员比较头

疼的事。特别是对大型壳体类夹

具，每次找正夹具需要的时间均

较长，找正后的夹具需用试切法

进行验证，因为一面两销定位的

壳体类零件加工夹具新型定向键设计
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摘要：本文针对壳体杂件类夹具，特别对大型夹具设计中定位元件结构进行改进，减少了夹具的制作难度，提高了夹具的制

造精度，缩小了夹具在换产中的调试时间。

夹具，两个销子相对夹具底面上

与机床相连的定向键位置度90%

以上达不到设计要求。通过对夹

具与机床联接定位键及定位销的

改进，大大降低了夹具制作的难

度，使夹具一次性达到设计及使

用要求。

1. 现状描述

夹具的定向键安装在夹具底

面的纵向槽中，一般为2个，安在

同一条直线上，其距离越远，则

导向精度程度越高，用螺钉紧固

在夹具体上。定向键通过与机床

工作台上的T形槽配合，以确定

夹具在机床上的正确位置；除此

之外还承受部分切削转矩，同时

可减轻夹紧螺栓负荷，使夹具本

身更具有稳定性。

壳体类夹具设计中，夹具与

机床工作台的定位全部用方形定

向键，如图1所示。常规定向键安

装简图如图2所示。此种结构使夹

验，导轨表面增加镀硬铬处理工

艺后，在导轨表面形成一层致密

的铬保护层，无论是在5%盐雾

喷溅或室内常规环境的试验条件

下，镀铬导轨的耐锈蚀能力均比

无镀铬导轨高出很多。镀铬层的

表面硬度达到了800～900HV，导

表3   耐锈蚀试验结果

             试验条件

试验时间

使用5%盐水喷溅 置于正常室温下，25～28℃，湿度31%

镀铬导轨 无镀铬导轨 镀铬导轨 无镀铬导轨

试验开始 表面清洁，无锈迹 表面清洁，无锈迹 表面清洁，无锈迹 表面清洁，无锈迹

3h后 无锈迹 出现锈迹 无锈迹 无锈迹

30h后 无锈迹 严重锈蚀 无锈迹 无锈迹

100h后 无锈迹
严重锈蚀，不能正常

使用
无锈迹

出现指纹大小锈迹，锈蚀深度很浅，

可正常使用

264h后 开始出现锈蚀 - 无锈迹，表面无明显变化 表面大面积出现锈迹，已影响正常使用

轨的耐磨损能力不但满足了导

轨副理论设计的基本要求，且

远远高于理论设计，可见导轨

增加镀硬铬处理工艺后，可满

足在粉尘或腐蚀性等较为恶劣

环境下的使用要求，其应用范

围更加广泛。
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具在制作中很难达到设计要求，

分析原因存在以下几点：

     

        图 1                   

 图2 常规定向键安装简图

（1）对大型夹具底面设计

的键槽，找一侧面为过渡基准，

通过铣、磨，实现工装要求。但

是一般磨床对键槽侧面进行精加

工比较麻烦，需要对砂轮成形磨

削，而且夹具合格率低，就目前

我公司所交付的夹具来看，这种

工艺性就限制了定位部分的精

度。

（2）将键槽加工好后再加工

工件定位用销孔，必须先找正此

键槽或通过加工侧面转换基准，

这样靠人为找正方法保证的精

度，同样无法满足夹具的设计及

使用要求。

这样的夹具在现场使用中产

生的后果如下：

（1）精度保证的夹具在安

装调试时仅用百分表打夹具基准

面，但在实际使用中有80%的夹

具都无法用这种方法找正，所以

只能先用试切法加工一件进行检

测对比，通过检测来判定夹具是

否找正，这种情况一般得反复试

专家点评

在 企 业 生 产 机 械 制

造中，壳体类夹具与机床

工作台的定位采用一面两

销定位，一面多用方形定

向键，一般存在着磨床对

键槽侧面进行精加工比较

麻烦和装配调整困难的问

题。作者从细小处着手，

把一面两销改为全部使用

销子定位，使定向键的安

装孔及定位销孔在同工序

加工，这样就改善了装配

加工精度，只是对销子材

料耐磨性有一定要求，具

有良好的推广适用性。

图3 新型定向键结构及安装示意图

3. 结语

新型定向键相对常规定向键

有以下优点：加工精度易保证；

加工工艺简单，节拍降低；安装

方便。作为工艺人员，应对工艺

方案力求尽善尽美，既要满足工

艺要求，又要满足装箱总成应用

的要求。
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切2～3次，这样就出现至少两件

废品。

（2）通过上述方法无法找正

时，一般就会撇开夹具基准面，

直接用百分表找两销子，这样找

正夹具很是费劲，每次至少得近

20m i n，还不一定找得很好，因

为需要找出两销子两个方向的距

离来判断、调整。在这里还有一

个小小的缺陷是，找销子时，每

次都需要拔掉菱形销，换上备用

的圆柱销，否则无法找正。通过

这样找正后，还需要试切再调

整，这其中也得反复试切2～3

次，这样就出现至少两件废品。

（3）如通过上述方法还不能

找正夹具时，要么就将夹具进行

返修，要么就直接卸掉夹具至少

一个定位键来调整夹具。返修耗

费近一天时间，使机床和人员待

工，返修回来的夹具仍要按上述

方法重新调整。在6D S加工调试

时，一套夹具最多要返修两次，

最后只有靠人为改程序坐标来达

到目的。

2. 设计改进

通过以上分析，考虑若是将

定向键的安装孔及定位销孔同工

序加工时，它们的相互位置要求

在现在的设备条件加工就会很容

易保证，这样，新型定向键大致

的雏形就出来了。定向键与本体

的联接设计成孔联接，为了使新

型定向键加工结构简单，与工作

台联接设计由方形变更为圆形。

如此，定向键的功能亦能实现，

但是新型定向键与机床工作台是

线接触，容易磨损，对其材料耐

磨性有一定要求。新型定向键结

构及安装示意图如图3所示。
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