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叶片榫齿结构广泛应用在

航空机械领域中，因其尺寸精度

高，常用于叶片零件的精定位。

叶片榫齿定位装置作为定位叶片

零件的机构，其定位的准确性直

接影响到以榫齿为定位基准的叶

片其他参数的测量结果。下面以

动力涡轮叶片中榫齿定位为基

准，测量叶片带锥度的下缘板的

交点尺寸为例，设计具有榫齿定

位装置的测具。

1. 零件简图及工艺要求

图1、图2所示为零件的工艺

要求。在测量时将叶片零件安装

在具有叶片榫齿定位装置的测具

上测量时，利用榫齿定位装置固

定零件榫齿部分，再通过打表测

量交点至榫齿对称中心的距离h，

即测量尺寸。

卡齿式叶片榫齿定位装置设计
 ■ 中国南方航空工业（集团）有限公司 （湖南株州 412002） 韩国兴

摘要：设计了一种叶片榫齿定位装置。因叶片榫齿上的角度面尺寸精度最高，故该装置在定位叶片榫齿时，采用4个小斜面组

成的双卡齿支靠叶片榫齿上的角度面，以此为基准找到叶片榫齿中心。配合橡胶定位块向下压紧零件，使叶片榫齿斜面紧贴

榫齿定位装置的小斜面。从而精确定位叶片榫齿中心，使用该榫齿定位装置的测具控制加工出合格零件。

2. 背景技术

原有的叶片榫齿定位装置，

是按照与榫齿对配使用的榫槽的

结构尺寸设计的，拟合叶片齿形

且沿着榫齿的轴线方向开了宽为

2mm的槽，定位件材料选用弹簧

钢，榫齿装夹时可以通过紧固定

位件上的螺钉来夹紧零件。结构

如图3所示。

原有叶片榫齿定位结构的定

位件为模拟对配零件的榫槽尺寸

设计的，为了满足装配，定位件

间的空间需要比榫齿的尺寸大，

因此当紧固螺钉使定位装置夹紧

零件时，会出现两种情况：①夹

紧零件时，图3 A处向下运动从

而夹紧叶片榫头，这时所采用的

榫槽尺寸实际上因A处的变化而

不对称，加上叶片的榫齿中心与

定位件间的空间尺寸存在间隙而

产生重合偏差。②定位件的A处

因螺钉夹紧而变化，使得榫槽尺

寸无法定检，测具稳定性无法保

证。因为上述缺陷的存在，使现

有技术设计的叶片榫齿定位装置

的测量精度较差。                      

3. 卡齿式叶片榫齿定位装

置的齿形设计

榫齿结构放大图如图4所示，

榫齿的主要尺寸见图中的标注以

及6个尖点的交点尺寸（此处未作

标注）。

按照榫齿结构及其滚棒尺寸

作图，设计出的榫齿定位装置齿

形如图5所示。φ C1、φ C2与滚

棒尺寸一致，面1、面3、面4和

面6为φ C1、φ C2与榫齿齿形角

（β、γ和δ）一致的面相切的

图 1 图 2 图 3
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连接成为离线装夹夹具，叶片在

夹具上定位后，采用自适应夹紧

装置，夹紧叶片上下缘板与锯齿

冠，使叶片与夹具体固定成一

体。然后，叶片连同夹具体从离

线装夹定位座上卸下，再安装到

加工设备上的零点定位基座上，

不用调整即可进行零件加工，两

者定位误差小于0.005mm。使用

时可以配备两套叶片夹具体，轮

换进行叶片的加工和装夹，使叶

片的加工效率大大提高。

叶片装夹后，由于加工时

定位点已不再受力，不会对叶片

造成损伤，榫头S 1-S 1截面上

的A2、A3两个定位点不在夹具

体上，加工时不会有干涉现象。

整个夹具实现了零件在前端、中

部及尾部的定位与夹紧，定位准

确、装夹便捷及安全可靠，大大

提升了零件的刚性，对此类零件

的装夹方案设计有重要的借鉴作

用。

图5 离线装夹定位座 

图6 叶片夹具体

3. 结语

（1）6点定位快换夹具实现

了叶片加工的精密定位与快换，

在零件加工中充分体现了它的优

势，减小了由于装夹受力不均而

引起的变形，避免了零件定位点

的压伤。

（2）离线装夹方式解决了设

备空间小、操作不便等问题，更

是保证了加工的连续性，提升了

设备利用率。 

（3）该夹具改变了之前对叶

片叶身进行合金浇铸辅助工艺台

进行定位夹紧的方式，对优化工

艺路线、提升加工制造水平、减

少费用和缩短研制周期有重要意

义。
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切面，面2、面5为卡齿的顶面，

限制面1、面3、面4及面6切面的

长度，让开零件，避免干涉。

图 4

图 5

4.卡齿式叶片榫齿定位装

置在测具上的应用

卡齿式叶片榫齿定位装置

是模拟单边榫齿的齿形设计，还

需给一个压紧力才能将零件固定

住。测具如图６所示。

 

图 6
1.底座 2.支撑 3.碟形螺钉 

4.橡胶定位块

图６所示的橡胶定位块与

带动其运动的碟形螺钉以及支撑

一起固定在定位座上，设置在卡

齿的上方，当叶片榫齿与卡齿配

合好后，碟形螺钉带动橡胶定位

块将叶片榫齿与卡齿压紧，避免

叶片榫齿发生窜动而降低测量精

度。选用橡胶定位块是为了面接

触零件榫齿，避免点接触压紧使

零件榫齿不能与卡齿完全接触，

导致定位不准。

5. 结语

卡齿式榫齿定位装置实现了

如下技术效果：采用多个卡齿代

替现有的叶片榫槽齿形定位件，

卡齿通过定位斜面与需定位的叶

片榫齿的齿面配合，从而避免了

叶片榫齿中心与定位件间的空间

尺寸存在间隙，而产生重合偏差

的问题。卡齿之间不相对移动，

避免了定位件间的空间尺寸无法

定检的问题。卡齿式叶片榫齿装

置依靠多个卡齿与叶片榫齿实现

更可靠的配合，并且卡齿式叶片

榫齿定位装置自身的稳定性良

好，因此具有更好的测量精度。
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