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在机械加工过程中，夹具对

加工质量、生产率和产品成本都

有直接的影响。合理的夹具可以

充分发挥现有设备的潜力，以便

工人掌握复杂或精密零件的加工技

术，在减轻繁重的体力劳动等方面

起着巨大作用。下面是以一种挡板

为例，制作的一套专用工装。

1. 挡板夹具制作

（ 1）基础板（见图 1）的

选材与制造：选用Q235- A F材

料 制 作 基 础 板 ， 这 种 材 料 加

工 方 便 、 成 本 不 高 且 比 较 耐

用。首先用普通铣床加工 1块

460mm×300mm×50mm的长方

板尺寸，然后用平面磨床进行磨

削，厚度方向要求上、下两面平

行度保证在0.03mm以内，再用立式

加工中心1次装夹加工出各个定位

基准面及定位销孔，并保证各定位

基准面的平行度在0.01mm以内。

（2）定位基准的选择：夹具

定位基准要与工件的工艺基准相

重合。工件是以工件图（见图2）

中下侧面做为工艺基准，但工件

上、下两端面都需要加工，故先

加工一端面，然后换面采用已加

工完成的端面作为底平面，用相

邻的一侧面及工艺基准面的相对

面作为定位基准，使用1个定位销

限制工件纵向运动，然后在工艺

基准面加工1刀，以保证各个工件

的尺寸都在公差范围之内。

（3）夹紧装置的选择：因工

件上、下两端面都需要加工，不

能采用压板直接夹压在工件上，

故采用楔块1（见图3）、楔块2

（见图4）配合螺栓夹紧工件。

此夹紧方式既不干涉加工工件表

面，又能保证工件夹紧合理有

效。每1套夹紧装置分别对应2个

工件，这样做不但节省材料、减

小夹具面积及降低夹具的加工成

本，还能减少工件的夹压时间、

提高工作效率。

（4）挡板夹具总装示意图

（见图5），这个夹具不仅1次装

夹数量多而且体积也不大，只需

要立式加工中心一半工作台的面

积，这样一来就算这批挡板还没

有全部加工完成，临时有其它工

件需要加工也不需要拆卸这个夹

具，节省了拆卸夹具跟下次加工

挡板的准备时间，为操作者减少

了重复劳动，提高了工作效率。

挡板夹具的制作及使用
■■ 新东北电气集团高压开关设备有限公司 （辽宁沈阳　110027） 鞠建伟　邵国强　王英杰

摘要：本文介绍了挡板的专用夹具设计及使用，目的是提高工件装夹数量、减少工件压紧装置，从而减少劳动强度、缩短该

工件的加工时间，提高工作效率。
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五轴联动加工是一种科技

含量高、精密度高且专门用于加

工复杂曲面的先进数控技术，通

过增设机床回转轴可完成除安装

基面外所有平面和的铣、钻和镗

等加工。五轴数控加工设备比传

统三轴设备多两个旋转自由度，

可以快速实现在任意方向上的自

由加工，便于改变和调整刀轴方

叶轮叶片五轴联动加工解决方案
■■ 东莞市希普思五金机械有限公司 （广东 523869） 王 权

摘要：采用五轴联动加工，解决叶轮叶片加工难度较高的问题，合理地分析，有效地配刀，从实际应用出发，提出较为灵活

的加工方式，有效提高加工效率，改善叶轮质量。

向，改善加工条件。但同时给路径规划造成了困难，不但增加了刀具与

工件发生干涉的可能性，且复杂环境下的加工，需要更稳定更灵活的刀

具组合来完成。

1. 五轴加工常见问题

（1）刀具干涉。五轴数控加工设备比传统三轴设备多了两个旋转

自由度，给路径规划造成了困难，使刀具与工件发生干涉的可能性大大

增加，如何避免干涉的发生，成为刀具首要解决的难题。干涉对比如图

1所示。

（2）刀具刚性。为避免干涉，多采用过大过长刀具，由此带来刀
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2. 挡板夹具的使用

首先将基础板通过U形孔用

螺杆和螺栓与立式加工中心工作

台相联接，并保证基础板加工完

的定位基准面与工作台X轴相平

行，然后压紧基础板并将工件放

入，再用楔块把工件夹紧，并确

定工件在夹具上的位置。利用自

制夹具（见图6），我们一次可装

夹加工20个工件，每2个工件1套

夹紧装置，加快夹压工件速度，

利用立式加工中心装夹加工完成

铣端面、1侧面以及钻铣端面上3

个孔，相比之前使用组合夹具1次

装夹加工6个工件，每个工件1套

夹紧装置，不但效率大大提高，

而且也不需要长期占用组合夹具

资源。

3. 结语

在现代机械加工行业，我们

图　5
1.垫片 2.M10螺母 3.螺杆

4、5.楔块 6.工件 图　6

想要高效率加工一批合格的零部

件，不仅需要高精度的机床、锋

利耐用的刀具及各种各样的通用

或专用夹具，同时也需要合格的

操作者。在零件的加工过程中，

一个合格的操作者需要把复杂的

零件简单化，简单的零件程序

化。有时操作者在不影响零件精

度的前提下，改动工艺或制作一

些简单、实用的小夹具，不但能

提高零件的加工速度而且还能降

低劳动强度，使操作者减少重复

劳动继而提高产品质量，降低生

产成本。
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