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(57)摘要

本实用新型提供一种活塞杆圆柱面斜孔加

工夹具，包括夹具体、定位块、调整块及支撑块，

夹具体之上设置有倾斜基准面和工作基准面，定

位块通过使用螺栓固定在夹具体的倾斜基准面

上，调整块通过使用螺栓固定在定位块上，支撑

块通过使用螺栓固定在定位块两侧，倾斜基准面

之上设置有用于安装活塞杆的内孔，工作基准面

之上设置有与内孔连通的导向孔，导向孔垂直于

工作基准面。采用本实用新型可以扩大普通台式

钻床的加工范围，能方便、快捷地加工出活塞杆

圆柱面上的斜孔，能有效解决钻头在加工过程中

易折断的问题，从而提高加工精度、生产效率，降

低加工成本，减轻工人的劳动强度。
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1.一种活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：包括夹具体(1)、定位块(2)、调整块

(3)及支撑块(4)，所述夹具体(1)之上一侧相对于水平面倾斜的表面作为倾斜基准面，所述

夹具体(1)之上一侧与水平面平行的表面作为工作基准面，所述倾斜基准面法线与工作基

准面法线之间的夹角与活塞杆圆柱面上斜孔轴线与活塞杆轴线之间的夹角一致，所述定位

块(2)通过使用螺栓(5)固定在夹具体(1)的倾斜基准面上，所述调整块(3)通过使用螺栓

(5)固定在定位块(2)上，所述支撑块(4)通过使用螺栓(5)固定在定位块(2)两侧，所述倾斜

基准面之上设置有用于安装活塞杆(9)的内孔，所述工作基准面之上设置有与所述内孔连

通的导向孔，所述导向孔垂直于工作基准面，所述夹具体的材质是牌号为CrWMn的合金钢。

2.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述导向孔孔口处设

置有不小于3×45°的倒角。

3.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述倾斜基准面表面

粗糙度不大于Ra1.6μm。

4.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述工作基准面表面

粗糙度不大于Ra1.6μm。

5.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述夹具体经过整体

淬火处理。

6.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述螺栓(5)为内六

角圆柱头螺钉。

7.如权利要求1所述的活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，其特征在于：所述内孔与所述活塞

杆(9)配合间隙不大于0.5mm。
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一种活塞杆圆柱面斜孔加工夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械加工工艺装备技术领域，尤其涉及一种活塞杆圆柱面斜孔加

工夹具。

背景技术

[0002] 活塞杆是气缸体或是液压组件的重要零件之一，零件的加工精度较高，对于活塞

杆圆柱面上的斜孔加工极其困难。第一，圆柱面上斜孔定位困难；第二，斜孔加工过程中钻

头易于引偏且易折断。目前，对活塞杆圆柱面上斜孔的加工主要是用各种数控机床，或是用

复杂的工艺装备配合普通机床加工完成，其加工方法对操作工人的技能和加工设备的性能

要求较高，增加了产品的生产成本。因此，为了提高该类斜孔的加工效率，降低生产成本，亟

需一种适用于加工此类斜孔的专用夹具。

实用新型内容

[0003] 为解决上述技术问题，本实用新型提供了一种控制阀细长深孔加工装置。

[0004] 本实用新型通过以下技术方案得以实现。

[0005] 本实用新型提供一种控制阀细长深孔加工装置，包括夹具体、定位块、调整块及支

撑块，所述夹具体之上一侧相对于水平面倾斜的表面作为倾斜基准面，所述夹具体之上一

侧与水平面平行的表面作为工作基准面，所述倾斜基准面法线与工作基准面法线之间的夹

角与活塞杆圆柱面上斜孔轴线与活塞杆轴线之间的夹角一致，所述定位块通过使用螺栓固

定在夹具体的倾斜基准面上，所述调整块通过使用螺栓固定在定位块上，所述支撑块通过

使用螺栓固定在定位块两侧，所述倾斜基准面之上设置有用于安装活塞杆的内孔，所述工

作基准面之上设置有与所述内孔连通的导向孔，所述导向孔垂直于工作基准面。

[0006] 所述导向孔孔口处设置有不小于3×45°的倒角。

[0007] 所述倾斜基准面表面粗糙度不大于Ra1.6μm。

[0008] 所述工作基准面表面粗糙度不大于Ra1.6μm。

[0009] 所述夹具体的材质是牌号为CrWMn的合金钢。

[0010] 所述夹具体经过整体淬火处理。

[0011] 所述螺栓为内六角圆柱头螺钉。

[0012] 所述内孔与所述活塞杆配合间隙不大于0.5mm。

[0013] 本实用新型的有益效果在于：采用本实用新型的技术方案，通过在夹具体上设置

相应的倾斜基准面和工作基准面，将倾斜孔的加工转换为常规的竖直孔的钻削加工，有利

于扩大普通台式钻床的加工范围，能方便、快捷地加工出活塞杆圆柱面上的斜孔，能有效解

决钻头在加工过程中易折断的问题，从而提高生产效率，降低加工成本，减轻工人的劳动强

度，此外，通过在导向孔孔口处设置倒角，使普通钻床在钻削加工过程中容易使钻头找准中

心位置，通过对倾斜基准面和工作基准面分别进行研磨处理，使其形成平整的镜面，有效提

升了活塞杆圆柱面斜孔的加工精度。
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附图说明

[0014] 图1是本实用新型所述加工装置的结构示意图；

[0015] 图2是图1的K向视图；

[0016] 图3是本实用新型中待加工活塞杆的结构示意图；

[0017] 图4是本实用新型中夹具体的结构示意图；

[0018] 图5是本实用新型中定位块的结构示意图；

[0019] 图6是图5的俯视图；

[0020] 图7是图5的P向视图；

[0021] 图8是图5的Q向视图；

[0022] 图9是本实用新型中调整块的结构示意图；

[0023] 图10是图9的俯视图；

[0024] 图11是本实用新型中支撑块的结构示意图；

[0025] 图12是图11的俯视图。

[0026] 图中：1-夹具体，2-定位块，3-调整块，4-支撑块，5-螺栓，8-六角头螺栓，9-活塞

杆。

具体实施方式

[0027] 下面进一步描述本实用新型的技术方案，但要求保护的范围并不局限于所述。

[0028] 如图1、图2所示，本实用新型的一种活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，包括夹具体1、定

位块2、调整块3及支撑块4，夹具体1之上一侧相对于水平面倾斜的表面作为倾斜基准面，夹

具体1之上一侧与水平面平行的表面作为工作基准面，倾斜基准面法线与工作基准面法线

之间的夹角与活塞杆圆柱面上斜孔轴线与活塞杆轴线之间的夹角一致，定位块2通过使用

螺栓5固定在夹具体1的倾斜基准面上，调整块3通过使用螺栓5固定在定位块2上，支撑块4

通过使用螺栓5固定在定位块2两侧，倾斜基准面之上设置有用于安装活塞杆9的内孔，工作

基准面之上设置有与内孔连通的导向孔，导向孔垂直于工作基准面。

[0029] 采用本实用新型的技术方案，通过在夹具体上设置相应的倾斜基准面和工作基准

面，将倾斜孔的加工转换为常规的竖直孔的钻削加工，有利于扩大普通台式钻床的加工范

围，能方便、快捷地加工出活塞杆圆柱面上的斜孔，能有效解决钻头在加工过程中易折断的

问题，从而提高生产效率，降低加工成本，减轻工人的劳动强度，此外，通过在导向孔孔口处

设置倒角，使普通钻床在钻削加工过程中容易使钻头找准中心位置，通过对倾斜基准面和

工作基准面分别进行研磨处理，使其形成平整的镜面，有效提升了活塞杆圆柱面斜孔的加

工精度。

[0030] 进一步地，导向孔孔口处设置有不小于3×45°的倒角。倾斜基准面表面粗糙度不

大于Ra1.6μm。工作基准面表面粗糙度不大于Ra1.6μm。夹具体的材质是牌号为CrWMn的合金

钢。夹具体经过整体淬火处理。螺栓5为内六角圆柱头螺钉。内孔与活塞杆9配合间隙不大于

0.5mm。采用本实用新型的技术方案，通过在导向孔孔口处设置倒角，使普通钻床在钻削加

工过程中容易使钻头找准中心位置，通过对倾斜基准面和工作基准面分别进行研磨处理，

使其形成平整的镜面，有效提升了活塞杆圆柱面斜孔的加工精度。

[0031] 此外，在使用本实用新型对活塞杆圆柱面斜孔进行加工时，具体方法步骤如下：
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[0032] 1分析待加工零件：分析活塞杆9结构，尺寸及其圆柱面上斜孔的尺寸精度和表面

粗糙度要求；如图3所示，其活塞杆9的具体结构尺寸要求如下：

[0033] A、分析活塞杆9圆柱面上斜孔φd距小头端面的尺寸及公差要求，斜孔φd与外圆

母线的夹角α及公差要求；

[0034] B、分析活塞杆9圆柱面斜孔φd与活塞杆9内孔φd2的底面和环形槽的底面外圆φ

d3的位置关系。

[0035] 2设计、制造活塞杆圆柱面斜孔加工夹具：

[0036] 根据活塞杆9结构如图3所示及其外圆面上斜孔的尺寸精度、表面粗糙度要求设计

活塞杆圆柱面斜孔加工夹具，如图1、图2所示，该加工装置包括夹具体1、定位块2、调整块3

及支撑块4，夹具体1之上一侧相对于水平面倾斜的表面作为倾斜基准面，夹具体1之上一侧

与水平面平行的表面作为工作基准面，倾斜基准面法线与工作基准面法线之间的夹角与活

塞杆圆柱面上斜孔轴线与活塞杆轴线之间的夹角一致，夹具体1上设计有与活塞杆圆柱面

上斜孔φd相匹配的加工导向孔，如图4所示，该导向孔φd在夹具体1上垂直于水平面，夹具

体1设置有内孔φD作为活塞杆9的径向定位基准，其轴心与导向孔φd的轴心形成的角度α

与活塞杆9上斜孔与其外圆母线的夹角一致，定位块2由使用螺栓5固定在夹具体1的倾斜基

准面上，如图5至图8所示，定位块2的P向正面作为定位基准与夹具体1贴合，由使用螺栓5穿

过定位块2上的的螺栓孔与夹具体1连接，其定位块2的Q向正面设计有通孔，调整块3通过内

六圆柱头螺栓5穿过通孔后固定在定位块2上；如图9、图10所示，调整块3根据活塞杆9圆柱

面上的斜孔φd距小头端面的尺寸L调整其厚度H，作为活塞杆的轴向定位基准；如图11、图

12所示，支撑块4由使用螺栓B固定在定位块2U型槽两侧面上，增强工艺装备的加工刚性。

[0037] 制造上述加工装置的具体工艺步骤如下：

[0038] A、制造夹具体1：其具体制造方法步骤如下：

[0039] a、下料：选用不锈钢棒料进行下料；下料尺寸根据待加工活塞杆结构尺寸确定；

[0040] b、粗车棒料两端面；

[0041] c、平面磨步骤b中粗车后的棒料两端面；

[0042] d、线切割出夹具体1的外形尺寸；

[0043] e、平面磨两组平行面；如图4所示，平面磨两组平行面A、B，且A组平行面B组平行面

的平行度为均为0.02。

[0044] f、采用立式加工中心加工夹具体1上的安装孔，即图4中φD，用于安装活塞杆9，并

铣加工螺纹孔，即用于使用螺栓5将定位块2安装在夹具体1倾斜基准面上的螺纹孔；

[0045] g、钻夹具体1上的导向孔，如图4中φd所示，并修清毛刺；

[0046] h、对夹具体1进行热处理：采用盐浴淬火HRC44-48；

[0047] j、清除加工好的夹具体1表面氧化皮。

[0048] B、制造定位块2：其具体制造方法步骤如下：

[0049] a、下料：选用优质中碳钢进行下料；下料尺寸根据待加工活塞杆9结构尺寸确定；

[0050] b、如图5至图8所示，对步骤a中下料好的坯料铣出六面尺寸，并保证其六个面的表

面粗糙度、平行度及垂直度；

[0051] c、热处理：对步骤b中铣出六面尺寸的坯料进行调质处理；

[0052] d、铣定位槽，并修清毛刺；如图5、图6所示，铣出用于安装活塞杆9的定位槽；
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[0053] e、铣光孔，并加工螺纹孔至尺寸要求；如图5、图7、图8所示，铣光孔P向及Q向面上

的光孔及加工图5中的4-M4螺纹孔。

[0054] f、锐边倒钝。

[0055] C、制造调整块3：其具体制造方法步骤如下：

[0056] a、下料：选用优质中碳钢进行下料；

[0057] b、热处理：对步骤a中下好的材料进行调质处理；

[0058] c、车外圆、两端面及加工螺纹孔；如图9、图10所示，车外圆、两端面形成圆盘，并在

圆盘中心加工出M5螺纹孔，用于与内六圆柱头螺栓5连接。

[0059] d、平面磨两端面，并修清毛刺。

[0060] D、制造支撑块4：其具体制造方法步骤如下：

[0061] a、下料：选用45钢下料加工

[0062] b、铣边，使相关尺寸达到要求；

[0063] c、热处理：硬度HRC28-32；

[0064] d、磨两平面，采用钳加工两孔，并修清毛刺；如图11所示，支撑块4上的2-φ4.5用

于穿过内六圆柱头螺钉B6后与定位块2连接。

[0065] e、表面处理：发蓝。

[0066] E、装配：把加工好的定位块2用使用螺栓5装在夹具体1上，将支撑块4用使用螺栓5

固定在定位块2上，同时用使用螺栓A5把调整块3固定在定位块2上。

[0067] 3加工活塞杆圆柱表面上的斜孔：采用已制造好的加工装置在普通台式钻床上加

活塞杆圆柱面上的斜孔，其具体方法步骤如下：

[0068] A、把活塞杆与加工装置安装为一体，按加工装置对活塞杆的定位关系，将活塞杆

正确装入加工装置中；

[0069] B、根据活塞杆圆柱表面上斜孔距小头端面的尺寸L调整其调整块3的厚度H，然后

用六角头螺栓8顶紧活塞杆的大端面，使其装夹在加工装置中；六角头螺栓8由M16×55改制

而成，螺栓端面要求平整；

[0070] C、把装配好的加工装置固定在普通台式钻床的工作台上；

[0071] D、采用钻头通过加工装置中夹具体1上的导向孔φd进行定位，即可加工出活塞杆

圆柱面上的斜孔。
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图2

图3
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图4

图5
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图6

图7
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图8

图9
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图10

图11
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图12
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