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(54)实用新型名称

一种用于加工石墨圆环内径的夹具

(57)摘要

本实用新型公开了一种用于加工石墨圆环

内径的夹具，包括螺杆和螺帽，以及待加工工件，

所述螺杆的前端与螺帽螺纹连接，所述螺杆前端

的端面上开设有与待加工工件形状相匹配的卡

槽，所述待加工工件通过螺帽与螺杆夹持固定于

卡槽内，所述螺杆和螺帽中心部位开设有便于刀

具进退的加工孔，所述卡槽内台面与螺帽的内台

面均为平整的光滑面，在卡槽以及螺帽的根部留

有空刀槽。与现有技术相比，本实用新型适用于

对两端面有平行度要求同时端面对内径有垂直

度要求(形位公差值较小，如：0.02mm以内)的石

墨制品的机械加工。在普通设备上也能达到尺寸

公差值小、形位公差值小的要求，适于批量大的

制品生产，能有效提高工艺性，减少工序，缩短生

产周期。
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1.一种用于加工石墨圆环内径的夹具，其特征在于：包括螺杆和螺帽，以及待加工工

件，所述螺杆的前端与螺帽螺纹连接，所述螺杆前端的端面上开设有与待加工工件形状相

匹配的卡槽，所述待加工工件通过螺帽与螺杆夹持固定于卡槽内，所述螺杆和螺帽中心部

位开设有便于刀具进退的加工孔，所述卡槽内台面与螺帽的内台面均为平整的光滑面，在

卡槽以及螺帽的根部留有空刀槽。

2.根据权利要求1所述的一种用于加工石墨圆环内径的夹具，其特征在于：所述加工孔

的孔径大于待加工工件的内径实际尺寸，内径相差1mm。

3.根据权利要求1所述的一种用于加工石墨圆环内径的夹具，其特征在于：所述卡槽的

内壁与待加工工件的外径相同，但卡槽深度小于待加工工件的厚度。

4.根据权利要求1所述的一种用于加工石墨圆环内径的夹具，其特征在于：所述卡槽以

及加工孔位于同一中轴心线上。

5.根据权利要求1所述的一种用于加工石墨圆环内径的夹具，其特征在于：所述螺杆后

端夹持于三爪卡盘上。
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一种用于加工石墨圆环内径的夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种石墨制品精加工领域，尤其涉及一种用于加工石墨圆环内径

的夹具。

背景技术

[0002] 用于加工石墨圆环制品的内径精加工过程中，对制品两端面有平行度要求，且同

时端面对内径有垂直度要求(尺寸及形位公差要求较高如0.02mm以内)，此时制品加工往往

需要借助多种设备和加工手段进行保证，要求设备精度较高，制品加工工序多、生产周期相

对较长。而且石墨制品的表面易磨损，严重影响加工精度。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就在于提供一种解决上述问题，实现石墨圆环内径的高精度加

工的的夹具。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用的技术方案是：一种用于加工石墨圆环内径

的夹具，包括螺杆和螺帽，以及待加工工件，所述螺杆的前端与螺帽螺纹连接，所述螺杆前

端的端面上开设有与待加工工件形状相匹配的卡槽，所述待加工工件通过螺帽与螺杆夹持

固定于卡槽内，卡槽结构能对石墨圆环起到很好的支撑保护作用，所述螺杆和螺帽中心部

位开设有便于刀具进退的加工孔，所述卡槽内台面与螺帽的内台面均为平整的光滑面，在

卡槽以及螺帽的根部留有空刀槽。

[0005] 作为优选，所述加工孔的孔径大于待加工工件的内径实际尺寸，内径相差1mm。

[0006] 作为优选，所述卡槽的内壁与待加工工件的外径相同，但卡槽深度小于待加工工

件的厚度。

[0007] 作为优选，所述卡槽以及加工孔位于同一中轴心线上。

[0008] 作为优选，所述螺杆后端夹持于三爪卡盘上。

[0009] 与现有技术相比，本实用新型的优点在于：适用于对两端面有平行度要求同时端

面对内径有垂直度要求(形位公差值较小，如：0.02mm以内)的石墨制品的机械加工。优点：

简单、便捷，装夹方便，在普通设备上也能达到尺寸公差值小、形位公差值小的要求，适于批

量大的制品生产，能有效提高工艺性，减少工序，缩短生产周期。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的剖面示意图；

[0011] 图2为本实用新型螺杆的结构示意图；

[0012] 图3为本实用新型螺杆端面的结构示意图；

[0013] 图4为本实用新型螺帽端面的结构示意图。

[0014] 图中：1、螺杆；2、螺帽；3、待加工工件；4、卡槽；5、内台面；6、空刀槽；7、加工孔；8、

三爪卡盘。
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具体实施方式

[0015] 下面将对本实用新型作进一步说明。

[0016] 实施例1：参见图1至图4，一种用于加工石墨圆环内径的夹具，包括螺杆1和螺帽2，

以及待加工工件3，所述螺杆1的前端与螺帽2螺纹连接，所述螺杆1前端的端面上开设有与

待加工工件3形状相匹配的卡槽4，所述待加工工件3通过螺帽2与螺杆1夹持固定于卡槽4

内，所述螺杆1和螺帽2中心部位开设有便于刀具进退的加工孔7，所述卡槽4内台面5与螺帽

2的内台面5均为平整的光滑面，在卡槽4以及螺帽2的根部留有空刀槽6，为满足对制品两端

面有平行度要求，且同时端面对内径有垂直度要求，先对螺杆1的前端与螺帽2进行加工，卡

槽4内台面5与螺帽2的内台面5均为平整的光滑面为保证待加工工件3精度要求的关键点之

一，卡槽4以及螺帽2的根部留有空刀槽6，主要是能容纳切削刀具在没有切削力的状态下退

刀，便于对螺杆1和螺帽2内台面5的加工。

[0017] 所述加工孔7的孔径大于待加工工件3的加工内径，内径相差1mm，适用于石墨圆环

内径内径的精加工。

[0018] 所述卡槽4的内壁与待加工工件3的外径相同，但卡槽4深度小于待加工工件3的厚

度，待加工工件3安装后略突出于螺杆1端面外，突出部位可在安装螺帽2后可使待加工工件

3夹紧于螺杆1、螺帽2之间。若石墨圆环较薄可少露出些，若石墨圆环较厚可多露出些。

[0019] 所述卡槽4以及加工孔7位于同一中轴心线上，保证统一的轴心线，为了确保石墨

圆环内径的加工精准度。

[0020] 工作时：通过对加工孔7以及卡槽4内台面5的精细化加工，确保待加工工件3夹紧

后的的平行度要求，以及端面对内径有垂直度要求，在制品两端面平行度保证后装入夹具

卡槽4，用螺帽2压紧后进行内径加工。三爪卡盘8夹紧夹具主体螺杆1一端后，根据制品放置

在另一端进行车削，制品放入卡槽4位置后，用螺帽2压紧两端面，通过机床车削或磨削内径

至要求。

[0021] 本实用新型的夹具主体是螺杆形式，结构简单、装夹方便，减少了加工工序，有效

降低生产成本，缩短生产周期，在普通车床或内磨床上便可实现制品端面对内径的垂直度

要求。

[0022] 以上对本实用新型所提供的一种用于加工石墨圆环内径的夹具进行了详尽介绍，

本文中应用了具体个例对本实用新型的原理及实施方式进行了阐述，以上实施例的说明只

是用于帮助理解本实用新型的方法及其核心思想；同时，对于本领域的一般技术人员，依据

本实用新型的思想，在具体实施方式及应用范围上均会有改变之处，对本实用新型的变更

和改进将是可能的，而不会超出附加权利要求所规定的构思和范围，综上所述，本说明书内

容不应理解为对本实用新型的限制。
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图1
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图2
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图3
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图4
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