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多件加工工装夹具设计
 ■ 河南平高电气股份有限公司  （平顶山 467001）  李静瑞 曹国彬 刘振才 陈俊磊

摘要：对于螺杆、阀杆与销轴类零件，设计合理的工装夹具，实现多件加工，以满足批量高效生产的需要。

随着科技的进步，机械加

工设备不断被优化改进，其加工

能力、加工精度不断提高，机械

加工工艺也随之向着高效精准的

方向迈进，繁杂的工艺步骤逐渐

被优化减少，零件的机械加工时

间不断缩短，生产效率大幅度提

高。但对于一些加工工艺简单的

零件，按照传统加工方法单件加

工，其主要工序加工时间远远小

于工件的装夹时间、刀具更换时

间等辅助时间，生产效率低、劳

动强度大。而设计合理的工装夹

具可实现多件或小批量生产，既

减轻了工人的劳动强度，又大大

缩短了辅助时间，在保证产品质

量的同时提高了生产效率。

1. 多件装夹工装的设计原则

工装夹具设计的合理与否直

2. 螺杆的工装设计

螺杆如图1所示，其加工工艺

简单，且主要加工部位集中在两

端（中间外表面不加工，最后喷

涂防腐漆）。传统加工工艺铣两

侧平面时，在三爪自定心卡盘上

每次只能装夹一件，装夹辅助时

间长，生产效率低。而螺杆的生

产量大、工期短，单件加工可能

会延误工期。设计专用工装后，

一次可装夹8件，工装采用8个

φ 15m m沉孔定位，每两个孔中

心割成通槽，槽宽2mm，形成半

开口（见图2）。工装采用7A04

超硬铝，强度高。因为螺杆中间

的外表面粗糙度要求不高，装好

工件以后，利用精密台钳夹紧力

使工装产生微量弹性变形，夹紧

工件，实现多件加工。采用多件

装夹工装后，一次走刀可铣削4个

侧面，刀具行程大大减小，生产

图1  螺杆

接影响到工件的质量、生产效率

和加工成本等。在实际生产中，

工装夹具的设计主要依据加工工

艺方案和操作人员的经验，应尽

量减少装夹次数、降低换刀频

率，一次装夹完成多道工序，节

约辅助时间，提高生产效率。设

计工装夹具时，在保证车床加工

精度的同时，应本着结构合理、

成本低廉及便于安装拆卸的原

则。
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效率提高近3倍。

因精密台钳钳口高度有限，

若螺杆长度＞80m m，采用上述

工装将无法借助精密台钳的夹紧

力固定工件，因此，根据年生产

量设计长螺杆专用工装夹具（见

图3），该工装同样采用与螺杆直

径相同的8个定位孔进行定位，8

个定位孔下面分别铣出排屑槽，

便于工装清理。该工装每次可装

夹8件，每两件采用专用压板夹

紧，实现多件加工。采用该工装

后，一次走刀可铣削8个侧面，

刀具移动行程短，同时辅助装夹

图4 阀杆

          （a）工装                                                               （b）工装的应用
图 2

（a）工装             

（b）工装的应用

图 3

时间、更换刀具所需时间明显缩

短，生产效率显著提高。

3. 阀杆的工装设计

阀杆如图4所示。传统的加

工方法是在立式加工中心四轴

上，用组合夹具一次装夹一件，

进行两端槽、扁的铣加工。设计

专用工装（见图5）后，在立式

加工中心四轴卡盘上进行多件加

工，每次装夹4件，完成铣槽、

扁工序。工装采用四个V形槽作
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为工件定位基准，每两件采用专

用压板夹紧实现多件加工，降低

换刀频率，提高生产效率。工装

的一侧端面设计成六方，三爪自

定心卡盘夹紧定位时方便找正，

且定位可靠。采用多件装夹工装

后，生产效率提高50%。

4. 销轴类零件的工装设计

以往加工类似工件用组合

夹具V形块进行加工，一般一次

加工2件，辅助时间长，换刀频

繁，影响加工效率。设计专用

工装（见图6）后，采用8个V形

槽作为定位基准，一个通体定位

面作为长度方向定位基准，每次

装夹8件，每两件用一个压板压

紧，实现多件加工。该装夹方法

为销轴提供了辅助支撑，可有效

（a）工装                                                             （b）工装的应用
图 5

减小内应力变形。该工装在销轴

类零件加工中具有通用性，可用

于φ 18～φ 25m m的销轴定位，

操作简单，装夹效率比改进前提

高了近75%，总生产效率提高了

约35%，每年加工此类零件近2万

件， 经济效益十分可观。

5. 结语

针对螺杆、阀杆及销轴类零件

钻孔、铣方、攻螺纹及倒角等加工

过程中存在的换刀频率高、机床移

动行程长、频繁装卸工件辅助时间

增加及生产效率低等问题，研制多

件装夹工装，变单件加工为多件加

工，在保证质量的前提下，既降低

了劳动强度，又提高了生产效率。

多件装夹工装广泛应用于生产中，

经济效益显著。

（a）工装                                                                （b）工装的应用
图 6
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