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某公司加工一种拨杆零件，如图 1所示。

材质Z G 3 5，大批量生产。该零件外形呈矩形，

两端是半圆，半径5 0 m m，厚度δ= 4 0 m m，一端

加工φ（ 5 0± 0 . 1）m m通孔，另一端与φ 5 0 m m

孔相垂直加工一个φ（ 3 0± 0 . 1）m m孔，两孔

中心距是（11 0±0 . 1）m m，两孔加工表面粗糙

度值R a= 1 . 6μm，厚度方向两平面表面粗糙度值

R a=3.2μm。该零件毛坯为精密铸造，各方向表面较
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摘要：借助于夹具，将零件的平面加工和钻孔等工序安排在一台车床上，充分发挥车床高效加工能力，减少转序时间，提高

加工效率。

平滑，表面粗糙度值可达到R a=25μm。该零件加工要

保证两孔公差±0.1mm，两孔中心距公差±0.1mm，

加工表面要保证表面粗糙度要求。加工工序是：

（1）加工厚度方向两平面。（2）加工一个孔。

（3）以加工完成的孔为基准加工另一个孔。平面

加工要求不高，达到厚度尺寸和表面粗糙度要求即

可，孔加工先加工φ 30m m孔，以φ 30m m孔为基准

加工φ 50mm孔，采用钻孔、扩孔和铰孔方法。为充

分发挥设备加工能力，提高加工效率，设计制造夹

具，借助夹具功能在一台车床上完成平面和两孔加

工，本文介绍夹具设计及使用。

1. 平面加工夹具设计

车床加工平面效率较高，该零件厚度方向两平

面加工表面粗糙度值R a=3.2μm，单个零件直接安装

在车床卡盘上，存在频繁找正、装夹的麻烦。设计夹

具，将夹具固定在卡盘上，一次找正完成，零件安装

在夹具上无需再找正，仅需夹紧即可，零件的加工质

量可由夹具控制。

夹具由圆形夹具体1、V形夹块2、挡板3、夹

紧螺钉4、零件5和双圆柱定位块6等组成，如图2所

示。夹具体设计为圆形，直径400mm，便于三爪自

定心卡盘装夹，夹具体表面加工平整，与零件表面构

成平面副定位，限制3个自由度，双圆柱定位块6与

零件一端圆弧构成两点定位副，限制2个自由度，共

限制5个自由度。V形夹块2、挡板3和夹紧螺钉4等组

成夹紧机构，V形块的V形槽对应零件另一端圆弧，

即限制零件一个自由度，又构成夹紧副。

设计要求零件安装在夹具体上，零件十字中心图1 拨杆零件简图
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与夹具体十字中心必须重合，双圆柱定位块的质量

与夹紧机构的质量应该相等，保证转动时处于平衡状

态，避免偏重产生惯性力，影响加工质量和损坏刀

具。

加工之前，先将夹具体安装在车床三爪自定心

卡盘上，找正平面和中心线，确认无误，将零件安装

在夹具体上，拧紧夹紧螺钉，开始加工。首件加工完

成后，后续加工时夹具体不需要再找正，直接安装零

件夹紧即可。

2. φ30mm孔车床加工夹具设计

一般孔加工均采用钻床，采用车床加工借助夹

具可以大大提高加工效率，并保证加工质量。车床

加工孔，其原理是将零件待加工孔对应于车床回转中

心，钻孔刀具安装在车床尾座上，车床卡盘转动，带

动零件转动，尾座上的刀具作轴向往复运动，实现孔

的加工。设计夹具，将待加工零件安装在夹具上，由

夹具保证零件与车床的相对位置。

该夹具由圆形夹具体1、配重圆盘2、零件3、

平面定位平板4、两点定位圆台5、压板支座6、压板

7、夹紧螺栓8和底部支撑板9等组成，如图3所示。

零件厚度方向一平面与夹具体上平面定位平板

4构成平面定位副，限制3个自由度，两点定位圆台5

与零件宽度方向一侧面构成两点定位，限制2个自由

度，底部支撑板9与零件一端圆弧构成点定位，限制

1个自由度，实现6点定位。夹紧机构采用螺纹-压

板夹紧，相距一定距离的2个勾头压板安装在压板支

座上，压板上加工长孔，压板可以左右移动，零件安

装上后，压板向右移动，压住零件，拧紧螺钉。孔加

工完成后，松开螺钉，压板向左移动，卸下零件。

该孔加工采用钻孔和铰孔工步，通过铰孔保证

孔的公差要求。

首件加工，先将零件安装在夹具体上，然后将

夹具体安装在车床三爪自定心卡盘上，以待加工孔

中心为基准进行找正，孔加工后，经检测无误，卸下

零件，夹具体不动，后续加工仅将零件安装在夹具体

上，压紧即可，无需再找正。

每个零件加工后，在零件定位平面一侧打上标

记“A”，为下道工序定位基准。

3. φ50mm孔车床加工夹具设计

该夹具由夹具体1、配重圆盘2、点定位圆台3、

零件4、长定位销6、定位销支撑座5和锁紧螺母7等

组成，如图4所示。
φ 50mm孔加工既要考虑孔本身的公差要求，又

要考虑与φ 30mm孔中心距的公差要求，加工中主要

图3 加工φ30mm孔车夹具设计简图
1.夹具体 2.配重圆盘 3.零件 4.平面定位平板 5.两点定位圆台

6.压板支座 7.压板 8.夹紧螺母 9.底部支撑板

图4 加工φ50mm孔车夹具设计简图
1.夹具体 2.配重圆板 3.点定位圆台 4.零件 5.定位销支撑座

6.长定位销 7.锁紧螺母

图2 零件车加工平面夹具设计简图
1.夹具体 2.V形夹块 3.挡板 4.夹紧螺钉 5.零件 6.双圆柱定位块
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定位基准是已加工的φ 30mm孔的内表面，其次定位

基准是零件厚度方向的平面A面，采用长圆柱销和
φ30mm孔内表面构成孔-长销定位副，限制4个自由

度，在定位销根部设计小凸台，与零件φ 30mm孔端

部构成小平面定位副，限制1个自由度，零件A面与

点定位圆台3构成点定位副，限制1个自由度，共限

制6个自由度。

圆柱销头部加工螺纹，与锁紧螺母组成螺纹夹

紧机构，圆柱销杆部与φ30mm孔内表面配合尺寸采用

过渡配合，零件φ30mm孔安装到长圆柱销上，锁紧螺

母拧紧，即实现夹紧。

零件安装后夹具体出现偏重，在其对面设置配

重块，从加工角度出发，圆形零件加工较方便，考虑

到平衡调节的灵活性和平衡块体积不会太大，将平衡

块设计成两个圆柱体（配重圆板2），其尺寸根据质

量分布情况来确定。

加工时先将夹具体安装在车床三爪自定心卡盘

上，找正锁紧。零件安装在长圆柱销上螺母锁紧。

加工工步为钻孔→扩孔→铰孔。首件加工完成，检测

无误。夹具体不需再调整、找正。然后进行后续加

工。

4. 结语

矩形零件平面加工采用车床，一般采用四爪卡

盘，且找正装夹较麻烦，借助夹具可以采用三爪自定

心卡盘，且找正一次，后续加工无需再找正，节约时

间，效率高。采用车床加工孔，零件转动，钻头仅作

往复运动，加工效率高，质量稳定。设计夹具，将零

件的几道工序安排在一台车床上，减少转序时间，提

高加工效率，提高加工质量。
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