
2021年 第2期 
冷加工

www.mw1950.com 55

机床/附件/工装
Machine Tool/Accessory/Fixture

卧式车床加工链板的夹具设计

周德华

攀钢工程技术有限公司修建分公司　四川攀枝花　617022

摘要：介绍了一套在卧式车床上加工链板的专用夹具，此夹具使用方法简单，加工效率高，类似形状的工件

也可以使用此夹具进行加工。
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1 序言

当今社会，企业要发展，就必须要提高竞争

力。而我厂的机加工厂房中有很多设备较为陈旧，

已经无法满足高效率满负荷的生产需求。在这些设

备没有更换之前，仍需使用其进行备件加工。所

以，为了提高工作效率，必须使这些设备的利用率

达到最大化。本文介绍的夹具使原本只能在刨床上

加工的零件，也可以在普通卧式车床上加工，大幅

提高工作效率，降低职工劳动强度。

2 链板的加工现状及原因分析

现在的链板，其端面只能依靠刨床进行加工，

我厂的刨床全部都是老式的牛头刨床。在加工链板

时，使用刨床上的平口虎钳，每次根据链板的厚度

装夹5～7块链板，如果装夹过多，平口虎钳的夹紧

力不够，就会出现工件移位，造成工件超差，出现

废品。又因刨床的加工方法是往复直线运动，如果

没有夹紧工件，就很容易在刨刀与工件进行接触发

生撞击的一瞬间飞出去，发生事故。刨床是往复直

线断续加工，在往复一次的加工中只有一半的行程

在做有用功。因此刨床的加工效率非常低，而职工

的劳动强度又很大，造成生产成本高。在高效运转

的企业中如果不提高工效，对于一些定修计划，因

备品备件的原因而不能按时进行检修，会对生产造

成很大影响，为企业带来很多损失。

3 改进措施

为了解决我厂在现有设备的情况下提高链板生

产效率的问题，特设计了一种在车床上加工链板的

专用夹具。此夹具可以安装在自定心卡盘的3个卡爪

上，解决了夹具与卡盘联接问题。根据刨床平口虎

钳的原理，使用压紧螺栓将链板装夹在夹具中，即

可使用车床对链板进行加工。因车床是回转运动，

可连续加工，比刨床加工效率高很多。

4 夹具设计与制作

设计一种在车床上加工的夹具，从而提高加工

效率，夹具设计与制作具体如下所述。

1）气割一块板料，用车床车削至尺寸，圆板的

两面车平整；在一面车出一个台阶，中间车成凹进

去形状；然后在钻床上钻出与卡盘卡爪联接的螺栓

孔，制成夹具底座，如图1所示。

图1　夹具底座

2）气割两块方形板料，用刨床将６个面全部刨

平至尺寸，并保证为正长方体，在其中一块板上用

刨床刨出一些均匀的细槽，然后在钻床上按尺寸钻

出2个安全挡的螺纹孔。另一块板上按尺寸钻出2个

安全挡的螺纹孔和５个压紧螺栓螺纹孔。制成夹具

挡板，如图2所示。
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3）下6块等腰直角三角板料，使用刨床将各个

面全部刨平，必须保证三角板的直角，制成夹具挡

板的肋板。

4）车削出与夹具挡板上螺纹孔相配套的压紧螺

栓。

5）将2块夹具挡板焊接在夹具底座中间，两挡

板相隔一定距离（见图3）。

6）将肋板焊接在2块夹具挡板的外侧，增加挡

板的强度（见图3）。

图3　挡板、肋板位置示意

7）使用板条制作2块U型安全挡板（见图4）安

装在挡板两端，与夹具挡板用螺栓联接，安全挡板

与螺栓联接的地方有滑槽，可以在螺栓上滑动，这

样可以根据工件的长短调节安全挡板。

图4　安全挡板

最终制成的链板夹具如图5所示。

图5　链板夹具

1—压紧螺栓　2—夹具底座　3—肋板　4—夹具挡板　

5—安全挡螺栓　6—安全挡板

5 使用方法及效果

1）将链板夹具安装在车床卡盘上，用螺栓紧

固，夹具即安装完成。将需要加工的链板安放在2块

夹具挡板之间，使用挡板上的压紧螺栓进行压紧找

正，然后使用安全挡板根据链板长短进行固定，防

止加工时链板从夹具中甩出，即可进行链板的车削

加工，如图6所示。

图6　链板夹具安装

2）使用链板夹具之后可以在车床上进行加工，

能够取得以下效果：①提高链板的加工效率至3倍以

上。②降低职工的劳动强度。③扩大车床加工工件

的范围。④确保加工工件的质量。⑤减少设备磨损

和折旧，降低维修费用。⑥改善链板加工时的切削

性能，其表面质量也得到改善和提高。

6 结束语

1）对于这种长方体工件，一般采用刨床进行加

工，使用该夹具后，能够使用车床进行加工。

2）利用车床加工长方体比用刨床加工效率提高

几倍。

图2　夹具挡板
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管子内壁键槽及孔的钻、铣削装置设计

赵健淞

重庆大学机械学院　重庆　405400

摘要：内壁键槽及腰形孔加工是石油测井仪器外壳制造过程中的一道关键工序，针对孔、槽的位置结构和材

料特性，设计出一种新型内壁键槽及孔的钻、铣削装置。重点介绍了传动结构、刀具的安装，实际应用证明

该装置能够便捷地完成内壁键槽及孔的钻削。

关键词：内壁键槽；腰形孔；内壁钻、铣削

在石油测井仪器加工中，经常遇到管子内壁上

钻键槽或腰形孔的情况，图1所示为射孔枪管内壁键

槽，图2所示为仪器外壳内壁上的腰形孔（即圆孔横

向移动较小距离形成的孔）。为加工这2个槽，最早

基于卧式铣床设计了一套工具，如图3所示，该工装

的介绍文章见《机械工人》2003年第12 期《管子内

壁巧铣槽》。

图1　射孔枪管內壁键槽示意

图2　仪器外壳内壁腰形孔示意

随着工作量的增加，该装置显现出一些弊端：

①长期占用一台铣床，影响了其他生产。②该装

置的加工位置在下部，手动进给比较沉重，劳动强

度大。③齿轮尺寸较小，受力较大，容易损坏，自

己制造比较麻烦，如果到齿轮厂定制，由于批量太

小，成本较高。

为此研制了另外一套装置，安装在一台报废车

床C616床身上。如图4所示。电动机经减速器传动

3）在使用车床进行加工时，对车刀的质量要

求较高，因在加工中工件不规则，加工时会出现撞

击，对车刀损害较大。

4）扩大了卧式车床的加工范围。
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