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车床专用夹具的设计及应用
■■ 河北宣化工程机械股份有限公司　（河北张家口　075100）　齐　娜

摘要：通过对一种车床专用夹具的设计过程进行分析，使不易装夹零件获得更好的解决方案。
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1. 零件加工工艺性分析

以零件尾套（见图1）为例，

它是我公司推土机行走系统的重

要零部件之一，每台两件，年产

200余台，承担着将中央传动装置

动力传动到终传动装置的重要作

用，尾套的加工质量对推土机整

机质量有着极大的影响。

 

图1　尾套

尾套属于回转类零件，主

要加工工序都在车床完成，外圆

对称分布有两个止动键槽，内孔

有多级阶形结构和内螺纹，键槽

的位置精度和尺寸精度都要求较

高，需要使用工装利用两侧内孔

定位进行加工，所以要先铣出，

打破工件外形的完整度，因此加

工内螺纹时无法使用中心架作为

辅助支撑。因车内螺纹时工件受

力较大，单动卡盘无法保证装夹

牢固，通常此类零件需要设计复

杂的组合夹具来辅助装夹，其装

夹过程比较复杂，装夹效率低，

而且对操作者的技术水平要求较

高，导致工件的加工成本过高，

并且组合夹具的设计和操作受人

为因素影响较大，也给零件的加

工精度造成了一定的影响。为此

技术人员特别设计了该类零件专

用夹具，此夹具和车床及单动卡

盘配合使用，外夹内拉，使用方

便快捷，装夹牢固，可加快生产

节拍，解决生产瓶颈问题。

2. 工装设计思路

因工件外形分布有两处对

称键槽，无法使用中心架，且为

保护键槽表面不被破坏，不能使

用从工件外部进行辅助装夹的工

装；又因要对其内孔进行加工，

无法在尾部使用顶尖，为了保证

装夹牢固可靠，避免发生加工

意外，特设计一套固定在车床主

轴上，加工时从工件内部进行拉

紧的工装（见图2）。此工装通

过拉钉固定拉紧，利用活动的折

合压板夹在工件内孔止口处，加

工时与单动卡盘配合随工件一起

旋转，一夹一拉，将工件牢牢固

定；加工结束后，松开拉钉，旋

转夹具外侧的螺纹套使工装处于

放松状态，则工件可迅速卸下，

如图3所示。

图2　工装

3. 工装结构及作用

参看图3、图4，该工装主要

包括螺纹套、固定压盘、移动压

盘和折合压板等。折合压板有多
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个，压紧在工件上，每个折合压

板都有相对应的顶销，固定压盘

由拉钉固定在车床主轴上并与之

同轴，螺纹套用于放松和夹紧工

件，环状的移动压盘随螺纹套一

起动作，通过顶销带动折合压板

以达到放松和夹紧的目的。

其中，螺纹套位于固定压盘

背离车床主轴的一侧并通过螺纹

与固定压盘配合；螺纹套上还装

有移动压盘，移动压盘的一侧靠

在螺纹套外柱面上的梯台上，另

一侧由安装在螺纹套上的轴用弹

性挡圈限位；固定压盘上通过销

轴安装有4个折合压板，每个折合

压板和固定压盘之间都装有一个

卡簧；4个折合压板靠在固定压盘

的靠近车床主轴的一侧并绕主轴

轴线均匀分布，每个折合压板的

外端夹在待车削工件的内孔台阶

上，内端通过销轴与固定压盘转

动联接；固定压盘上还装有8个顶

销，每两个顶销对应一个折合压

板，顶销一端被移动压盘压紧，

另一端顶住对应的折合压板外

端；固定压盘上还装有4个导向螺

钉，穿过移动压盘上的导向孔用

于给其导向；销轴尾部装有止脱

用的开口销；顺时针旋转螺纹套

可以通过移动压盘带动顶销使折

合压板翘起，此时折合压板外侧

组成的圆弧直径小于工件内孔直

径，工件不受拉紧力，可轻松卸

下；卸下工件后，逆时针旋转螺

纹套，折合压板在卡簧作用下复

位，此时可装夹工件。

工作原理：在对工件进行车

内孔或内螺纹加工时，先将该工

装固定在车床主轴的拉钉上，工

件通过其内孔套在工装上，因孔

径小于折合压板组成的外圆，工

件装夹过程会使折合压板翘起，

直至内孔直径变大时会由卡簧带

动复位，然后用单动卡盘夹紧工

件，通过拉钉把固定压盘拉紧，

则折合压板就夹住了工件内孔的

台阶面，完成了工件的装夹，

然后即可进行加工；工件加工完

后，松开拉钉，顺时针旋转螺纹

套，使得折合压板翘起从而放松

工件，然后即可卸下工件（再次

装夹工件前需要逆时针旋转螺纹

套使折合压板在卡簧的作用下复

位）。

优化方面：车床装夹时拉钉

自动将工装拉紧，快速可靠，节

约大量人工装夹时间，且工装固

定在主轴上，无论是装夹工件还

是卸下工件都不需要重新定位装

夹，操作简单，加工精度高，而

且适用范围广，能用作多种结构

类似零件的车夹具。

4. 结语

采用此工装加工尾套类精度

要求高又难装夹的回转类零件，

可实现安全快速装夹的目的，减

少装夹时间和难度，提高加工质

量，节约人工成本，加快生产节

拍。目前已生产500余件，完全符

合图样尺寸及装配要求，本设计

为我们打开了思路，大量使用设

计精巧的工装能够省时省力，还

可以大幅度地降低生产成本。
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图3　工件装夹示意

图4　工装结构

1—开口销　2—拉钉　3—卡簧　4—销轴
　5—折合压板　6—固定压盘　7—顶销　

8—移动压盘　9—导向螺钉　
10—弹性挡圈　11—螺纹套
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