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某型航空发动机热电偶传感器产品上的重要塑

压部件——文氏管一直是从国外采购，由于国外采购

渠道不通，需我单位自行生产进行国产化。

文氏管原国外加工工艺主要为塑压模压制及后

续机加补充加工。原方案对模具加工的要求很高，

零件成形困难。现国产化工艺要求用机械加工的方式

完成零件的成形。机械加工中的主要难点为3个文氏

管孔的加工，文氏管孔作为气流流道，内表面要求必

须光滑过渡。工艺上采用数控车床对3个文氏管孔进

行加工，需要设计专用夹具，以满足一次装夹完成3

个文氏管孔加工的要求，并保证装夹和孔的位置精

度。

1. 零件结构及技术要求

文氏管零件（见图1）原材料为树脂粉料，主要

结构为圆柱形，端面均布有3个气流流道，流道是母

线为圆弧与斜线连接的文氏管结构，侧面有锥形走线

槽及锥形定位孔。3个文氏管孔要求沿(φ6.86±0.07)

mm圆周均布，位置度公差±30′，且3个孔型面要

求光滑，必须保证装夹的稳定性。

现国产化工艺主要加工路线如下：模压制棒→

车工车外圆、下料→数控铣加工定位孔、端面中心孔

→数控铣侧面槽和锥孔→数控车3个文氏管孔。

此车削夹具用于最后一道工序加工3个文氏管

孔。文氏管孔已加工好预孔（即数控铣加工的定位

孔），并磨制了专用的镗刀用于文氏管孔的加工。

2. 夹具的结构设计

（1）总体结构设计。通过分析零件结构可知，

要加工的3个文氏管孔沿（φ6.86±0.07）mm均布，

可以通过旋转零件实现3个文氏管孔的一次装夹加

工。为保证零件的加工精度，考虑夹具以零件外圆

φ12.7mm为定位基准，以侧面锥孔φ2.64mm为定向基

准，并通过夹具进行转角度定位，实现一次装夹便可

完成3个文氏管孔的加工，其位置精度完全由夹具保

证。夹具总装如图2所示。

（2）零件定位结构设计。为保证零件的加工精

度，考虑夹具以零件外圆φ12.7mm为定位基准，以侧

面锥孔φ2.64mm为定向基准，同时利用锥孔对零件进

三工位文氏管孔车削夹具设计
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摘要：本文主要介绍了一套可实现三工位文氏管孔加工的车削夹具。此夹具结合零件的特点，通过夹具保证了零件上文氏管

孔的位置精度，满足了零件加工要求，并极大地提高了零件的加工效率。

图1 文氏管零件

图2 夹具总装图
1.基座 2.圆柱销 3.紧固螺钉 4.定位销钉 5.镶块 6.定位件

7.定位锥销 8.钢珠紧定螺钉 9.固定套
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3. 夹具的使用方法

参照图2可知，使用时用三爪固定基座夹柄实现

对夹具的装夹。先松开定向锥销和定位销钉，并将

零件放入定位腔内，旋转好方向后旋紧定向锥销，

实现对零件的固定；随后通过手动旋转定位结构使需

加工的文氏管孔处于加工位置，并旋紧定位销钉进行

固定，即可实现对相应文氏管孔的加工；加工完成后

松开定位销钉，通过再次旋转定位结构和旋紧定位销

钉，即可实现对此文氏管零件的转角度车削加工。

4. 结语

文氏管车床夹具根据零件的特点设计，一次装

夹完成零件上3个文氏管孔的加工，极大地提高了生

产效率，通过夹具的精度保证了零件上文氏管孔的位

置精度，满足了产品要求，现已成功应用于生产，实

现了文氏管零件的国产化加工，并为类似工件加工的

夹具设计提供了参考。
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行轴向的固定。为了保证零件安装后与底面贴合，定

向锥孔的位置（10.92±0.07）mm按下差值10.85mm

进行设计。考虑到零件拿取的方便性和减重需要，对

定位部分设计了足够的拿取空间。为了方便夹具的

加工并保证加工精度，夹具的定位部分设计成镶件结

构，同时在镶块上设计了排屑孔。定位件设计侧面孔

方便转角度结构进行定向。定位件上的V形环槽用于

和转角度结构进行轴向定位和旋转。定位结构设计如

图3所示。

（3）转角度结构设计。为了实现3个文氏管孔

的一次装夹加工，需设计转角度结构。转角度结构

主要包括固定套、钢珠紧定螺钉和定位销钉。固定套

零件如图4所示。在固定套上M8螺孔位置安装有钢珠

紧定螺钉，与定位结构上的V形环槽配合，实现零件

转角度的定位旋转。侧面φ6mm的销孔安装有定位销

钉，用于定向定位结构。

（4）基座零件设计。基座的设计因需一次装夹

实现3个文氏管孔的加工，所以需保证夹具的装夹柄

与加工的孔同心，即以3个文氏管孔的旋转中心与装

夹柄中心为基准进行偏心设计，此夹具按照文氏管孔

所处圆的半径3.43mm进行偏心，保证了每次旋转后

均能精确定位文氏管孔。装夹柄按照机床要求，并选

择尽可能大的装夹直径，以保证装夹的稳定性。同时

在加工中心位置设计有排屑孔，方便加工排屑。基座

零件如图5所示。

图4 固定套零件

图5 基座零件

图3 定位结构
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