
Auto Manufacture | 汽车制造

微信号 auto1950  /  2019年 第 1-2 期 55

在加工汽车直臂的定位销孔

时，没有专用夹具，一般都采用压

板方式固定后用摇臂钻床进行加

工。这种装夹方式不仅效率低，还

存在定位不准导致定位销孔钻偏的

问题，不满足产品的工艺技术要

求。

原直臂钻削孔夹具缺

点分析

简易夹具装夹方法：在摇臂钻

床的工作台上安装两个垫块和一个

压板及螺栓螺母用于装夹直臂。每

次装夹直臂首先要拧松螺母，把直

臂放在两个垫块上，再拧紧螺母夹

紧直臂。其主要缺点是：首先没有

专用夹具，使用简易夹具，装夹比

较繁琐。其次，简易夹具在使用过

程中钻头没有定位方式，很难找准

定位销孔的位置，导致定位销孔钻

偏，不满足产品的工艺技术要求。

还有，简易夹具在使用过程中加工

不同型号的直臂时，要对垫块和螺

一种新式直臂钻削孔夹具
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本文设计了一种新式直臂钻削孔夹具，该夹具不仅能满足工件的加工精度，而且装夹方便效率高，适合不同型号工

件的加工，也可以使用不同的钻头。

栓螺母都要进行更换，比较费时费

力。

新式直臂钻削孔夹具

的目标

新设计一种钻定位销孔的夹

具，该夹具要具备以下特点：

（1）装夹过程简单容易。

（2）遵循定位统一原则，采

用夹具的锥度套和顶锥面对工件进

行定位。

（3）定位锥度套和顶针锥面

可以根据不同型号的产品实现快换

方式。

（4）定位锥度套具有位置自

调节功能，需要对锥度套位置调整

时，只需要松开锥度定位套上滚轮

定位螺钉，锥度套位置达到需要位

置时拧紧定位螺钉即可。

（5）新夹具钻头的位置与定

位销孔的位置设计在一条直线上，

钻头能准确地定位到所需要加工

的点，省去了找正加工点的繁琐工

序。

（6）配置钻头的定位装置，

即在夹具上安装了钻套支撑座、钻

套模板及钻套，在钻削时能很快找

准位置，在定位装置上有钻套引导

保证定位销孔的位置和精度达到产

品的工艺技术要求。

（ 7）配备钻头引导快换装

置，在使用不同型号的钻头是只要

更换为不同的钻套引导即可。

（ 8）能满足不同型号的装

夹，对于长度不同的工件，只需要

对顶针的伸缩长度进行调整，不需

要改变其他的任何部件。

（9）新夹具顶针机构带有快

锁功能，只要旋转到需要的位置，

工件也就自动锁紧（顶针杆带有自

锁螺纹，当螺纹旋转到需要的位置

时自动锁紧）。

新夹具的结构及装夹

原理

新夹具主要由底板、顶针支
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座、定位支座、钻套支座、钻套模

板、钻套、锥度套和顶针等组成，

如图1所示。

夹具的工作原理（见图 2）

为：该夹具利用直臂的锥柄和尾部

的锥孔与夹具上的对位锥套和顶针

进行定位；在需要加工的直臂定位

销孔的上方安装了用于引导钻头的

钻套和钻套的支撑座；顶针机构带

有快锁功能，只要旋转到需要的位

置，工件也就自动锁紧，不用对工

件进行其他的锁紧操作；很好地解

决了原来简易夹具的找准定位销孔

难、装夹繁琐、加工达不到工艺要

求等问题。新式夹具具体的使用如

图3所示。

有益效果验证

经验证，新式直臂钻削孔夹具

达到了预期目标。其主要有益效果

有：

（ 1）夹具遵循定位统一原

则，设计时采用锥面和工件尾部锥

孔定位方式，工件利锥柄和尾部已

加工工艺孔定位，使定位精确合

理，避免了由于定位不准导致工件

图1 夹具装配示意

1.钻套支座 2.钻套模板 3.钻套 
4.锥度套 5.顶针 6.顶针支座 

7.底板 8.定位支座

图2 夹具及工件主视图

1.钻套支座 2.钻套 3.定位螺钉 
4.滚轮及定位螺钉 5.锥度套 
6.调节螺母及螺钉 7.顶针 

8.操作手柄 9.顶针支座 10.底板 
11.锥套定位支座 12.钻套模板 

图3 新夹具使用示意

1.衬套 2.锥度套 3.钻套支座 4.钻套模板 5.钻套 6.顶尖衬套 7.顶针杆衬套 
8.手球 9.手柄 10.顶针杆 11.顶针支座 12.底板 13.夹具定位销 

14.锥度套定位支座 15. 顶尖 

报废。

（2）夹具前端设计了锥套和

工件锥柄相互配合定位，夹具尾部

设计了顶针和工件的尾部已加工

工艺孔配合定位；钻套位置中心正

对定位销孔中心，把钻头顺着钻套

的位置上下运行就可以对定位销孔

进行加工，而且加工的位置准确无

误。

（ 3）顶针机构带有快锁功

能，只要旋转到需要的位置，工件

也就自动锁紧。

（ 4）加工不同型号的工件

时，只要对锥度套进行更换就可以

加工；加工长度不同的工件，只需

要对顶针的伸缩长度进行调整；当

定位销孔的尺寸改变，只需对钻套

的尺寸进行改变就可以引导不同大

小的钻头。

结语

新夹具不仅能满足工件精度，

而且装夹方便效率高。带有锥度和

锥孔的工件需要加工定位销孔时，

都可以采用这种新夹具来装夹，

产生的有益效果显著，值得推广。
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