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原有夹具分析

原有的铣削装夹方法是在万能

铣床的工作台上使用一个支撑块和

一个压板对工件进行固定。

铣削出面的质量不满足产品的

工艺技术要求。其主要的缺点是：

首先没有专用夹具，使用的是简单

的支撑块和压板进行装夹，简单夹

具在使用过程中装夹比较繁琐。其

次，简单夹具在加工铣削弯臂锥孔

平面时的位置找准完全靠手动和操

作人员的经验，很难找准，费时费

力。铣削出面的质量不满足产品的

工艺技术要求。还有，简单夹具在

使用过程中加工不同型号的弯臂时

要对支撑块和压板都要进行频繁更

换，更换后比较费时费力。

新开发夹具设计

新开发的铣削夹具需要达到的

目标是：

（1）新设计一种加工铣削弯

小议一种车桥弯臂铣削夹具
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弯臂是汽车前桥总成上的关键件，在加工的尺寸要求上比较的严格，也是汽车上的常见配件，需求量很大。在加工

铣削弯臂锥孔平面时没有专用夹具，只有简易的夹具，每次安装定位都靠操作人员的经验和手动定位，铣削的质量不满

足产品的工艺技术要求。需要开发一种新的铣削夹具来满足加工的精度及效率的提升。

臂锥孔平面的夹具，该夹具装夹过

程简单容易。

（2）新设计的夹具遵循定位

统一原则，采用夹具的一个锥度

孔、一个水平定位杆和一个垂直定

位杆对工件进行定位。

（3）新夹具的定位锥度孔、

水平定位杆和垂直定位杆可以根据

不同型号的产品实现快换方式。

（4）新夹具的定位锥度孔便

于工件的水平定位，水平定位杆便

于前后位置的定位，垂直定位杆便

于上下位置的定位。

（5）新夹具定位锥度孔的中

心位置与铣削刀的位置设计在一条

直线上，只要把工件的锥柄放进

锥孔，再把工件靠在水平定位杆和

垂直定位杆上工件的位置就确定了

钻头能准确的定位到所需要加工的

点，省去了找正加工点的繁琐工

序。

新开发的铣削夹具的结构及装

夹原理是：

夹具主要由夹具底座、水平垂

直定位杆支座、水平定位杆、垂直

定位杆、定位锥度孔、垂直定位杆

支座、夹紧螺纹杆和压板等组成

（见图1夹具装配图）。

夹具的工作原理（见图2 夹具

主视图）：

该夹具利用弯臂的锥柄和尾部

图1   夹具装配示意

1.夹具底座  2.水平垂直定位杆支座  3.水
平定位杆  4.压板  5.螺纹杆  6.垂直定位杆  

7.垂直定位杆支座  8.定位锥度孔
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的平面与夹具上对应的锥孔、垂直

定位杆的顶面和水平定位杆的顶面

进行定位；在装夹弯臂时只要把弯

臂锥柄放进夹具的锥孔尾部靠在水

平定位杆和垂直定位杆上把压板固

锁紧，不用对工件进行其他的繁琐

操作；这样很好的解决了工件装夹

的找准定位难、装夹繁琐，加工工

件质量达不到工艺要求等问题。

其各部件的工作原理如下：松

开压板，把工件的锥柄部放进夹具

的锥孔，确定工件水平位置；把工

件的尾部的垂直面靠在夹具的水

平定位杆上，确定了工件的前后位

置；把工件的尾部的水平面靠在夹

具的垂直定位杆上，确定了工件的

上下位置。通过以上三步限制了工

件的六个自由度，很好地对工件进

行了定位，这样就省去了以前简单

夹具在加工前要对定位销孔进行位

置找正，有时还有找不准的情况。

由于不同型号的工件主要是工件长

短和尾部的厚度不一样，这样要加

工不同型号的工件时，只要对夹具

的水平定位杆和垂直定位杆的伸缩

长度进行调整就可以对不同型号的

弯臂进行定位，而不需要对其更

换，不需要改变其他任何部件。把

工件各定位点与夹具定位点进行贴

合后紧固好压板，工件的定位和夹

紧功能就到位了，此时开动机床主

轴就可以对工件进行加工，加工出

来的精度能很好地满足工艺的要

求。

新开发的铣削夹具现在使用在

铣削弯臂锥孔平面，该夹具利用弯

臂的锥柄和尾部平面与夹具上的对

应锥孔和水平定位杆及垂直定位杆

进行支撑定位。在需要铣削弯臂锥

孔平面时，只要把弯臂的锥柄放进

夹具的锥度孔，再把工件尾部与水

平和垂直定位杆进行靠紧，工件就

会自动找正，然后上紧夹具上的压

板，不用对工件进行其他的锁紧操

作；这样很好地解决了原来简易夹

具的找准定位难、装夹繁琐、加工

达不到工艺要求等问题。图3是本

发明具体的使用图。

新开发的铣削夹具带

来的有益效果

（ 1）夹具遵循定位统一原

则，设计时采用锥柄和夹具锥孔定

位水平位置方式，利用工件尾部与

夹具水平定位杆顶面和垂直定位杆

顶面定位工件的前后和上下位置的

方式，使定位精确合理，避免了由

于定位不准导致的加工工件的报废

情况的发生。

（2）夹具前端设计了锥孔和

工件锥柄相互配合定位，夹具设计

了垂直定位杆和水平定位杆与夹具

尾部配合定位。

（3）夹具锥孔的中心、工件

锥柄的中心和刀盘的中心是在一个

平面上，所以把工件锥柄放进夹具

锥孔就把中心面定位了锁定了水平

的两个自由度；再利用垂直定位杆

和水平定位杆把工件的把工件的前

后和上下四个自由定进行了锁定，

而且加工的位置非常的准确无误。

（4）加工不同型号的工件主

要是工件长短和尾部的厚度不一

样，这样要加工不同型号的工件

时，只要对夹具的水平定位杆和垂

直定位杆的伸缩长度进行调整就可

以对不同型号的弯臂进行定位，而

不需要对其更换，不需要改变其他

任何部件。

（5）把工件各定位点与夹具

定位点进行贴合后紧固好压板，工

件的定位和夹紧功能就到位了，此

时开动机床主轴就可以对工件进行

加工，加工出来的精度能很好地满

足工艺的要求。

新开发的铣削夹具不仅仅局限

与上述产品的加工，在加工带有锥

柄和弯柄的工件需要加工定位都可

以采用上述夹具来装夹；这种夹具

不仅能满足加工工件的精度的情况

下，而且装夹方便效率高，这种夹

具可以适合不同型号工件的加工。

图2   夹具及工件主视图

1.弯臂  2.压板  3.铣刀盘  4.水平定位杆  5. 
水平垂直定位杆支座  6.夹具底座  7.螺纹杆  

8.锥度孔支座

图3   本发明具体的使用图

 1. 铣刀盘  2.压板  3.螺纹 4.水平定位杆  5. 
垂直定位杆 6.水平垂直定位杆支座  7.夹具

底座  8. 锥度孔支座  9. 弯臂 


