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(57)摘要

本发明涉及机械加工领域。解决了在普通车

床上加工斜盘轴类零件相交轴线交点变化以及

基准转换造成的加工误差的难题，同时也大量地

减少了加工时的装夹和找正时间。本发明设计了

涨簧式车用夹具，采用E面和内孔ΦD1H7作为定

位基准；为保证测量基准面的平面度，在车用夹

具的φd5外圆上铣出C平面，在磨床上以夹具末

端端面定位磨削C平面，形成测量基准面C，这样

在夹具制造过程中，容易保证测量基准面的平面

度，及它与夹具所形成θ角度的两轴线相交点的

精确位置；为提高车用夹具体的刚性，夹具体的

装夹部位φd3处改为实心。采用该车用夹具加工

斜盘轴类零件，是一种操作方便，经济、安全、高

效、可靠的加工方法，特别适合该类零件批量的

加工。
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1.一种斜盘轴类零件车用夹具，包括夹具体（1）、定位销（2）；其特征在于，还包括涨簧

体（3）、涨套（4）、第一螺栓（5）、第二螺栓（7）及限位销（8）；所述夹具体（1）内开有贯通夹具

体（1）前后的用于装夹斜盘轴（6）的斜孔，所述斜孔的轴线与夹具体（1）的轴线所成角度与

斜盘轴（6）的内孔和外圆中心线所成角度相同，夹具体（1）的前端面加工成与斜孔轴线垂直

的定位端面E以定位斜盘轴（6）的外圆末端面；夹具体（1）由后向前外径分别为φd3、φd4、

φd5，且φd4>φd3>φd5；φd5段的外壁上开有连通斜孔并用于安装定位销（2）的销孔；所

述涨簧体（3）中末段过渡位置呈与斜盘轴（6）内孔的台阶结构相配的台阶状结构，涨簧体

（3）前后端中心均开有螺孔，斜孔靠近末端的部分设有限位台，可通过第二螺栓（7）与涨簧

体（3）后端的螺孔连接实现涨簧体（3）的限位；所述涨套（4）的一端呈收口的楔形结构，另一

端呈与涨簧体（3）的前端相配的带有限位槽的结构；涨套（4）通过楔形结构套入涨簧体（3）

的前端外侧，第一螺栓（5）能够经由涨套（4）拧入涨簧体（3）的前端螺孔内，涨套（4）外壁上

开有连通涨套（4）内外的长条形限位孔，涨簧体（3）与销孔对应的外壁上开销孔，所述限位

销（8）卡在销孔和限位孔内；在夹具体（1）的φd5段外圆上铣出C平面，在磨床上以夹具末端

端面定位磨削C平面，形成测量的基准面C；φd4段外圆前端面作为用于找正的B面；φd3段

作为装夹部位为实心结构。

2.一种斜盘轴类零件的加工方法，采用斜盘轴类零件车用夹具实现，其特征在于，包括

如下步骤：1）加工斜盘轴类工件时，先用四爪卡盘装夹车用夹具φd3的外圆，并打表找正φ

d4的外圆和B面，使表跳小于0.01mm，同时打表检测测量基准面C；

2）之后将带有第一螺栓（5）和限位销（8）的涨簧体（3）和涨套（4）穿过斜盘轴工件内孔

φD1H7，先将第二螺栓（7）将涨簧体（3）末端与车用夹具定位；同时采用工件后侧φd2外圆

根部端面与车用夹具的斜面E进行定位，将斜盘轴工件装入车用夹具内；

3）随后将定位销（2）装入斜盘轴工件的键槽中，便可保证加工时工件的角向方向；

4）最后通过第一螺栓（5）压紧涨套（4）和涨簧体（3），实现对工件的定位和压紧，既可加

工工件；

5）随着车床主轴旋转，便保证了车床主轴的旋转中心与所工件加工外圆中心的重合。

3.如权利要求2所述的斜盘轴类零件的加工方法，其特征在于，在加工工件前，要精确

计量车用夹具两条轴线的空间交点到夹具测量基准面C实测值L5，加工过程中通过精确控

制L6的实测值，即工艺中要求的加工端面到夹具测量基准面的距离尺寸，即可保证成角度

的两轴线交点到所加工端面的距离尺寸：L1=L5‑L6。
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斜盘轴类零件车用夹具及斜盘轴类零件加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工领域。解决了在普通车床上加工斜盘轴类零件相交轴线交点

变化以及基准转换造成的加工误差的技术难题，同时也大量地减少了加工时的装夹和找正

时间。

背景技术

[0002] 目前斜盘轴类零件的外形结构多是在普通车床上通过车用夹具定位装夹而完成

加工的。

[0003] 但斜盘轴的外形结构比较特殊（如附图1），即两端所要加工的内孔、外圆中心线不

重合，成θ的角度。按斜盘轴工艺要求，在加工与水平方向成θ角度的外圆时，设计了如附图2

所示的车用夹具，通过车用夹具φD2G7的内孔和端面E定位，保证所要加工外圆中心线成水

平方向，完成该斜盘轴外形结构的车削加工。但经过多次实践，发现工艺中所设计的车用夹

具存在着以下几个弊端，对加工质量和加工效率有较大影响：

  1、在加工与水平方向成θ角度的外圆时，原车用夹具的定位孔φD2G7与所加工工

件的定位外圆φd2js6采用间隙配合，由于配合间隙的存在，造成斜盘轴加工角度与夹具轴

线交点位置变化很大，直接影响着产品性能；

2、在车水平方向成θ角度的外圆时，工件的Φd2js6外圆作为定位基准，但在车水

平方向同心的外圆时，是以工件的ΦD1H7内孔作为定位基准的，因此整个工件加工过程中

车削加工基准是不统一的，是通过基准转换来完成该工件的车削加工的，这样会产生积累

误差，影响着工件的加工精度；

3、原车用夹具的左端装夹部位壁厚较薄，四爪夹紧φd3外圆时，容易造成夹具变

形；

4、由于原来车用夹具的测量基准C面，制造时加工基准面较大，磨工无法保证该面

的平面度，要想作为测量基准，加工工件时必须采用固定测点方法，并经过多次计量，才能

满足工艺要求；

5、使用原车用夹具加工工件的产品合格率低于70%。

[0004] 为了适应批量生产，提高产品的加工效率，降低加工成本，急需寻找一种操作方

便、经济、安全、高效、可靠的加工方案。

[0005] 斜盘轴类工件，外圆末端面（即图1左侧端面）与斜孔轴线正交，前端面与斜孔轴线

呈一定角度（90‑θ）；工件内孔的中部，由前向后过渡部分呈一个扩口的台阶状结构，工件后

段外壁上开有键槽。

发明内容

[0006] 本发明为解决目前斜盘轴类零件的外形加工存在加工误差大、加工过程需多次计

量影响加工效率等技术问题，提供一种斜盘轴类零件车用夹具及斜盘轴类零件加工方法。

[0007] 本发明所述斜盘轴类零件车用夹具是采用如下技术方案实现的：
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一种斜盘轴类零件车用夹具，包括夹具体、定位销；还包括涨簧体、涨套、第一螺

栓、第二螺栓及限位销；所述夹具体内开有贯通夹具体前后的用于装夹斜盘轴的斜孔，所述

斜孔的轴线与夹具体的轴线所成角度与斜盘轴的内孔和外圆中心线所成角度相同，夹具体

的前端面加工成与斜孔轴线垂直的定位端面E以定位斜盘轴的外圆末端面；夹具体由后向

前外径分别为φd3、φd4、φd5，且φd4>φd3>φd5；φd5段的外壁上开有连通斜孔并用于

安装定位销的销孔；所述涨簧体中末段过渡位置呈与斜盘轴内孔的台阶结构相配的台阶状

结构，涨簧体前后端中心均开有螺孔，斜孔靠近末端的部分设有限位台，可通过第二螺栓与

涨簧体后端的螺孔连接实现涨簧体的限位；所述涨套的一端呈收口的楔形结构，另一端呈

与涨簧体的前端相配的带有限位槽的结构；；涨套通过楔形结构套入涨簧体的前端外侧，第

一螺栓能够经由涨套拧入涨簧体的前端螺孔内，涨套外壁上开有连通涨套内外的长条形限

位孔，涨簧体与销孔对应的外壁上开销孔，所述限位销卡在销孔和限位孔内；在夹具体的φ

d5段外圆上铣出C平面，在磨床上以夹具末端端面定位磨削C平面，形成测量的基准面C；φ

d4段外圆前端面作为用于找正的B面；φd3段作为装夹部位为实心结构。

[0008] 本发明的技术特点：1.为了减小定位基准与夹具之间的间隙，保证加工过程定位

基准的统一，实现定位基准的零位移，在加工与水平方向成θ角度的外圆时，设计了如附图3

所示的涨簧式车用夹具，采用E面和内孔ΦD1H7作为定位基准；

2.为了保证测量基准面的平面度，在车用夹具的φd5外圆上铣出C平面，加工夹具

时在磨床上以夹具左端端面定位磨削C平面，形成测量的基准面C，这样在夹具制造过程中，

容易保证测量基准面的平面度，及它与夹具所形成θ角度的两轴线相交点的精确位置；

3.为了提高车用夹具体的刚性，减小夹具变形，夹具体的装夹部位φd3处不加工

内孔，改为实心状态。

[0009] 本发明所述的一种斜盘轴类零件的加工方法，采用斜盘轴类零件车用夹具实现，

包括如下步骤：1）加工斜盘轴类工件时，先用四爪卡盘装夹车用夹具φd3的外圆，并打表找

正φd4的外圆和B面，使表跳小于0.01mm，同时打表检测测量基准面C；

2）之后将带有第一螺栓和限位销的涨簧体和涨套穿过斜盘轴工件内孔φD1H7，先

将第二螺栓将涨簧体末端与车用夹具定位；同时采用工件后侧φd2外圆根部端面与车用夹

具的斜面E进行定位，将斜盘轴工件装入车用夹具内；

3）随后将定位销装入斜盘轴工件的键槽中，便可保证加工时工件的角向方向；

4）最后通过螺栓压紧涨套和涨簧体，实现对工件的定位和压紧，既可加工工件；

5）随着车床主轴旋转，便保证了车床主轴的旋转中心与所工件加工外圆中心的重

合。

[0010] 进一步的，在加工工件前，要精确计量车用夹具两条轴线的空间交点到夹具测量

基准面C实测值L5，加工过程中通过精确控制L6的实测值，即工艺中要求的加工端面到夹具

测量基准面的距离尺寸，即可保证成角度的两轴线交点到所加工端面的距离尺寸：L1=L5‑

L6。

[0011] 经过生产实践，使用这种车用夹具加工工件，加工时只要找正车用夹具后，采用无

间隙定位的方式装夹工件，便可进行工件成θ角度外圆的加工，不会产生空间交点位置的变

化；加工工件前，只需计量空间交点到测量基准面的实测值L5后，加工过程中精确保证加工

端面到夹具测量基准面的L6值，便可间接保证空间尺寸L1。采用上述方法后，不仅节省了大

说　明　书 2/4 页

4

CN 115138884 A

4



量的装夹和找正时间，使产品的加工效率得到了明显提高，同时产品的加工质量也得到更

好地保证。

[0012] 经过实践证明，按此技术方案加工工件，与现有技术方案加工工件相比较，具有以

下加工优点：

1）完全能够满足产品工艺的技术要求，保证了产品的加工质量；

2）只需打表找正一次车用夹具后，便可加工多件工件，不需要重复打表找正工件；

3）降低了工人加工工件时的技术难度，提高了生产效率，并且使产品合格率提高

了95%以上；

4）此加工方案也为其它斜盘轴类零件的车削加工，提供了一种较好地可借鉴的加

工方案。

[0013] 因此利用该车用夹具加工斜盘轴类零件，是一种操作方便，经济、安全、高效、可靠

的加工方法，特别适合该类零件批量的生产加工。

附图说明

[0014] 图1斜盘轴类工件结构示意图。

[0015] 图2  原车用夹具结构示意图。

[0016] 图3改进后的车用夹具结构示意图。

[0017] 1‑夹具体，2‑定位销，3‑涨簧体，4‑涨套，5‑第一螺栓，6‑斜盘轴，7‑第二螺栓，8‑限

位销。

具体实施方式

[0018] 一种斜盘轴类零件车用夹具，包括夹具体1、定位销2、涨簧体3、涨套4、第一螺栓5、

第二螺栓7及限位销8；所述夹具体1内开有贯通夹具体1前后的用于装夹斜盘轴6的斜孔，所

述斜孔的轴线与夹具体1的轴线所成角度与斜盘轴6的内孔和外圆中心线所成角度相同，夹

具体1的前端面加工成与斜孔轴线垂直的定位端面E以定位斜盘轴6的外圆末端面；夹具体1

由后向前外径分别为φd3、φd4、φd5，且φd4>φd3>φd5；φd5段的外壁上开有连通斜孔

并用于安装定位销2的销孔；所述涨簧体3中前段过渡位置呈与斜盘轴6内孔的台阶结构相

配的台阶状结构，涨簧体3前后端中心均开有螺孔，斜孔靠近末端的部分设有限位台，可通

过第二螺栓7与涨簧体后端的螺孔连接实现涨簧体的限位；所述涨套4的一端呈收口的楔形

结构，另一端呈与涨簧体的前端相配的带有限位槽的结构；涨套4通过楔形结构套入涨簧体

3的前端外侧，第一螺栓5能够经由涨套4拧入涨簧体3的前端螺孔内，涨套4外壁上开有连通

涨套4内外的长条形限位孔，涨簧体3与销孔对应的外壁上开销孔，所述限位销卡在销孔和

限位孔内；在夹具体1的φd5段外圆上铣出C平面，在磨床上以夹具末端端面定位磨削C平

面，形成测量的基准面C；φd4段外圆前端面作为用于找正的B面；φd3段作为装夹部位为实

心结构。

[0019] 结合图3所示，具体应用时，采用如下方法：

1）加工斜盘轴类零件时，先用四爪卡盘装夹车用夹具φd3的外圆，并打表找正φ

d4的外圆和B面，使表跳小于0.01mm，同时打表检测测量基准面C；

2）之后将带有第一螺栓和限位销的涨簧体和涨套穿过斜盘轴工件内孔φD1H7，先
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将第二螺栓将涨簧体末端与车用夹具定位；同时采用工件后侧φd2外圆根部端面与车用夹

具的斜面E进行定位，将斜盘轴工件装入车用夹具内；

3）随后将定位销装入斜盘轴工件的键槽中，便可保证加工时工件的角向方向；

4）最后通过螺栓压紧涨套和涨簧体，实现对工件的定位和压紧，即可加工工件；

5）随着车床主轴旋转，便保证了车床主轴的旋转中心与所工件加工外圆中心的重

合。

[0020] 本发明的技术特点：

1、通过设计车用夹具，保证了工件有准确的定位和可靠的装夹，减少了打表次数，

只需找正一次车用夹具后，便可加工多件工件，解决了斜盘轴类零件的加工和装夹难题。

[0021] 2、通过涨簧夹具，保证了加工过程定位基准的统一，实现定位基准的零位移，满足

了所加工产品的技术要求。
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图1

图2
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图3
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