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短轴零件的铣床专用夹具设计

文／广州市交通运输职业学校　黄丽丹

　　在机加工批量生产中，为较难装夹的零件设计与制作专
用夹具，往往能保证生产质量和效率，起到事半功倍的效果。

笔者针对生产中遇到的一个短轴零件设计了一套铣床专用夹

具，解决了装夹难题。

一、短轴零件专用夹具设计的必要性

如图１所示为短轴的零件图及立体图，材料为铝，小批量
生产，本工序是继外圆车削之后在普通铣床上加工工件右边

一个６ｍｍ的径向孔和一个宽４ｍｍ深１２ｍｍ的槽。在试加工
时存在以下问题：

图１　短轴的零件图及立体图

１．该工件材料为铝，硬度较低，直接在平口钳上装夹容易
损伤，需用垫片做保护，效率低；

２．该工序装夹时可用于夹紧的部位只有左边 ２０ｍｍ的外
圆柱面，长度只有５ｍｍ，且离加工位置较远，夹紧欠稳固。
３．所加工的 ６ｍｍ孔的轴线应与槽的对称中心平面互相

垂直，用划线再对刀加工的方法需进行两次装夹，较难保证垂

直度与效率，对工人的技术要求也较高。

综上所述，该工件本工序用活动平口钳、三爪卡盘或一般

的套筒夹具均难以实现装夹，虽为小批量生产，为了保证生产

质量与效率，应设计制作一套专用夹具用于生产。

二、短轴零件专用夹具的设计步骤

１．分析加工要求，探讨定位方案
１）孔的轴线到工件大端面的距离为２７ｍｍ，孔的轴线应

与工件轴线相交以保证孔壁均匀，为未注公差。为了达到此要

求，理论上应选取两个 Ｖ形块分别定位工件两端的外圆，但
是工件非常小，特别是工件小端外圆 １２处又有钻孔和铣槽

的加工内容，为了不发生加工干涉，要求此 Ｖ形块的尺寸小
于４ｍｍ，加工难度比较大，可考虑直接用划线对刀的方法确
定孔的轴线位置。

２）槽的对称中心平面与孔的轴线互相垂直，为未注公
差。可设计夹具为可移动式，且夹具的整体为六面体类型，在

加工好工件的孔后，无需拆工件，直接把工件与夹具整体翻转

９０度装夹再加工槽，可以快速又准确地达到要求。
３）槽的对称中心平面应与工件轴线重合以保证槽的两边

厚度均匀，亦可用划线对刀的方法确定槽的位置；槽的深度

１２ｍｍ可通过操作铣床达到，宽度４（＋０．０４８／０）ｍｍ可由刀具
保证。

综上所述，本工序加工的孔和槽的位置均用划线对刀的方

法保证，而槽的对称中心平面与孔的轴线互相垂直则比较难保

证，为了提高加工效率和质量，降低操作难度，设计夹具时可

重点考虑这方面。

２．确定定位基准与定位方案
由于工件的两端外圆很短，则选用工件中部的外圆锥面作

为定位基准。定位方案如图２所示，设计思路为：

图２　定位方案

１）采用圆锥孔定位工件的外圆锥面，限制五个自由度，
并把定位孔对半分开成固定块与活动块，移动活动块可使其与

固定块合并实现定位，在这两个定位块上与工件加工位置对应

之处需开槽以预留加工空间；

２）固定块与活动块用夹具底座联接起来，夹具底座采用
六面体结构且设计了台阶作为夹具在平口钳上的装夹位，加工

好工件的孔后，可直接把工件与夹具整体翻转９０度再次利用
台阶部位作为装夹位进行装夹再加工工件的槽，解决了两次装

夹工件较难保证孔与槽的垂直精度问题和效率问题。

３．确定夹紧方案
如上述定位方案中，利用圆锥孔与圆锥之间的自定心夹紧
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