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本申请属于车床加工技术领域，具体是一种

盘类零件的定位工装及其使用方法，该工装包括

定位盘，所述定位盘上设有中心定位销、分度定

位销；盘类零件上设有中心孔和待加工的数个圆

周分布的精加工孔；所述中心孔可套设在中心定

位销上，任意一个所述精加工孔可套设在分度定

位销上。通过定位工装可实现在普通车床上加工

盘类零件，极大提高加工效率、降低成本。
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1.一种盘类零件的定位工装，其特征在于：包括定位盘（4），所述定位盘（4）上设有中心

定位销（6）、分度定位销（5）；盘类零件上设有中心孔（2）和待加工的数个圆周分布的精加工

孔（1）；

所述中心孔（2）可套设在中心定位销（6）上，任意一个所述精加工孔（1）可套设在分度

定位销（5）上；

当任意一个精加工孔（1）套设在分度定位销（5）上时，与该精加工孔（1）相邻的其中一

个精加工孔（1）中心与定位盘（4）的中心重合。

2.根据权利要求1所述盘类零件的定位工装，其特征在于：所述定位盘（4）上还设有螺

柱（7），所述盘类零件上设有数个圆周分布的安装孔（3），所述螺柱（7）与安装孔（3）配合连

接以将盘类零件可拆卸的安装在定位盘（4）上。

3.根据权利要求1所述盘类零件的定位工装，其特征在于：所述中心定位销（6）比分度

定位销（5）略长。

4.一种如权利要求1至3任一项所述盘类零件的定位工装使用方法，其特征在于，包括

以下步骤：

1)预加工盘类零件，得到中心孔（2）和粗处后理的待加工的精加工孔（1）；

2)将定位盘（4）安装到车床卡盘上，并找正；

3)将盘类零件的中心孔（2）套设在中心定位销（6）上，使第一个待加工的精加工孔（1）

中心与定位盘（4）中心重合，并将盘类零件固定于定位盘（4），之后车削完该第一个精加工

孔（1）；

4)将盘类零件从定位盘（4）上拆卸松开，保持中心孔（2）一直套设在中心定位销（6）上

并转动盘类零件，使第一个精加工孔（1）套设在分度定位销（5）上，此时第二个精加工孔（1）

中心与定位盘（4）中心重合，并将盘类零件固定于定位盘（4），之后车削完该第二个精加工

孔（1）；如此重复本步骤使精加工孔（1）逐个套设在分度定位销（5），直至车削完该盘类零件

上的全部精加工孔（1）。

5)将盘类零件从定位盘（4）上拆下，完成加工。

5.根据权利要求4所述盘类零件的定位工装使用方法，其特征在于，上述步骤3)和4)

中，盘类零件固定于定位盘（4）的方式为：先用机床尾座中心顶紧盘类零件的待加工精加工

孔（1），再用螺栓将盘类零件与定位盘（4）连接固定。

6.根据权利要求4所述盘类零件的定位工装使用方法，其特征在于，上述步骤3)和4)

中，每车削一个精加工孔（1）时都预留0.2mm余量，之后用铰刀铰孔至所需尺寸。

7.根据权利要求4所述盘类零件的定位工装使用方法，其特征在于，所述定位盘（4）上

安装有用于平衡盘类零件的配重件。
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一种盘类零件的定位工装及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明属于车床加工技术领域，具体是一种盘类零件的定位工装及其使用方法。

背景技术

[0002] 盘类零件的端面上均布多个有尺寸公差要求的孔，而且各孔相对与零件的基准有

着较严格的位置公差要求。

[0003] 对于单件小批量加工,可以采用数控卧式加工中心编程加工各孔，精度易保证。对

大批量工件的加工，如果仍采用加工中心加工，加工中心的消耗、工时成本及劳动力成本均

太高，效率也低，大大降低了经济效益。如果采用普通镗床加工，因各加工孔数量较多，各孔

的坐标计算比较繁琐，对操作者计算及操作技能均要求较高，加工难度也很大。

发明内容

[0004] 为了提升大批量多孔盘类零件的加工效率，本申请提供了一种盘类零件的定位工

装及其使用方法，通过定位工装可实现在普通车床上加工盘类零件，极大提高加工效率、降

低成本。本发明采用的技术方案如下：

一种盘类零件的定位工装，包括定位盘，所述定位盘上设有中心定位销、分度定位

销；盘类零件上设有中心孔和待加工的数个圆周分布的精加工孔；

所述中心孔可套设在中心定位销上，任意一个所述精加工孔可套设在分度定位销

上；

当任意一个精加工孔套设在分度定位销上时，与该精加工孔相邻的其中一个精加

工孔中心与定位盘的中心重合。

[0005] 上述盘类零件的定位工装，所述定位盘上还设有螺柱，所述盘类零件上设有数个

圆周分布的安装孔，所述螺柱与安装孔配合连接以将盘类零件可拆卸的安装在定位盘上。

[0006] 上述盘类零件的定位工装，所述中心定位销比分度定位销略长。

[0007] 本发明还提供了一种上述盘类零件的定位工装使用方法，包括以下步骤：

1)预加工盘类零件，得到中心孔和粗处后理的待加工的精加工孔；

2)将定位盘安装到车床卡盘上，并找正；

3)将盘类零件的中心孔套设在中心定位销上，使第一个待加工的精加工孔中心与

定位盘中心重合，并将盘类零件固定于定位盘，之后车削完该第一个精加工孔；

4)将盘类零件从定位盘上拆卸松开，保持中心孔一直套设在中心定位销上并转动

盘类零件，使第一个精加工孔套设在分度定位销上，此时第二个精加工孔中心与定位盘中

心重合，并将盘类零件固定于定位盘，之后车削完该第二个精加工孔；如此重复本步骤使精

加工孔逐个套设在分度定位销，直至车削完该盘类零件上的全部精加工孔。

[0008] 5)将盘类零件从定位盘上拆下，完成加工。

[0009] 上述步骤3)和4)中，盘类零件固定于定位盘的方式为：先用机床尾座中心顶紧盘

类零件的待加工精加工孔，再用螺栓将盘类零件与定位盘连接固定。
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[0010] 上述步骤3)和4)中，每车削一个精加工孔时都预留0.2mm余量，之后用铰刀铰孔至

所需尺寸。

[0011] 所述定位盘上安装有用于平衡盘类零件的配重件。

[0012] 本发明的有益效果：该定位工装的结构简单，与盘类零件之间的安装方便，在普通

车床上就可完成盘类零件上的圆周孔加工，适用于大批量生产且效率高，减少了了数控加

工中心的占用，缩短生产周期，有较高的经济效益。

附图说明

[0013] 图1为本发明的盘类零件的正面示意图；

图2为图1中A处截面示意图；

图3为本发明的定位工装正面示意图；

图4为本发明的定位工装侧面示意图。

[0014] 图中：1为精加工孔、2为中心孔、3为安装孔、4为定位盘、5为分度定位销、6为中心

定位销、7为螺柱。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本发明的技术方案进行具体说明。

[0016] 本实施例是一种盘类零件的定位工装，包括定位盘4，所述定位盘4上设有中心定

位销6、分度定位销5；盘类零件上设有中心孔2和待加工的数个圆周分布的精加工孔1；所述

中心孔2可套设在中心定位销6上，任意一个所述精加工孔1可套设在分度定位销5上；当任

意一个精加工孔1套设在分度定位销5上时，与该精加工孔1相邻的其中一个精加工孔1中心

与定位盘4的中心重合。

[0017] 进一步的，所述定位盘4上还设有螺柱7，所述盘类零件上设有数个圆周分布的安

装孔3，所述螺柱7与安装孔3配合连接以将盘类零件可拆卸的安装在定位盘4上。

[0018] 所述中心定位销6比分度定位销5略长，盘类零件安装时中心孔2先与中心定位销6

接触，之后微调使精加工孔1与分度定位销5接触配合，如此更加方便、快捷，避免安装时盘

类零件卡顿。

[0019] 参考图1和图2，本实施例中的盘类零件φ190mm，端面有一个中心孔2、六个环形均

布的精加工孔1、六个沉头的安装孔3，精加工孔1的规格为φ34H7，中心孔2的规格同样为φ

34H7且表面粗糙度Ra为1.6μm，安装孔3的安装孔径为φ19  mm、沉头处孔径为φ28mm。精加

工孔1的中心分布在φ144 的圆周上，相邻精加工孔1之间的夹角为60度，安装孔3的中心分

布在φ155的圆周上。

[0020] 参考图3和图4，对该盘类零件，使用定位工装在车床上加工的方法包括以下步骤：

1)预加工盘类零件，划好加工线，先在钻床上加工车出作为基准的中心孔2和六个

安装孔3，再将精加工孔1钻孔扩至φ30mm，预留精加工孔1的4mm精加工量。

[0021] 2)使用普通卧式车床CW6163，将定位盘4安装到车床卡盘上，并找正定位盘4的右

端面及其外圆，要求跳动误差<0.02mm。

[0022] 3)如图3所示，将盘类零件的中心孔2套设在中心定位销6上，使第一个待加工的精

加工孔1中心与定位盘4中心重合，可以用机床尾座上的锥形顶尖顶紧待加工的精加工孔1，
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通过机床尾座上与机床卡盘的高同轴精度，进一步保证待加工的精加工孔1的位置精度。此

时精加工孔1孔径小，分度定位销5上还无法套设精加工孔1。定位盘4上设有螺柱7，该盘类

零件的一个安装孔3穿设在螺柱7上以螺接固定于定位盘4。在定位盘4上安装用于平衡盘类

零件的配重件，之后车削完该第一个精加工孔1。

[0023] 考虑到精度需求，当车削精度有限时，每车削一个精加工孔1时都预留0.2mm余量，

之后用铰刀铰孔至所需尺寸即可，下同步骤4)。

[0024] 需要说明的是，本实施例中是安装孔3和螺柱7配合将盘类零件固定，在其它实施

例中，可以不必在盘类零件上加工安装孔3，直接用螺栓将盘类零件压紧在定位盘4上。

[0025] 4)将盘类零件从定位盘4上松开，保持中心孔2一直套设在中心定位销6上并转动

盘类零件，使第一个精加工孔1套设在分度定位销5上，此时第二个精加工孔1中心与定位盘

4中心重合，并将盘类零件固定于定位盘4，之后车削完该第二个精加工孔1；如此重复本步

骤直至车削完该盘类零件上的全部精加工孔1。

[0026] 5)将盘类零件从定位盘4上拆下，完成加工，非常方便快捷、加工效率高。
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图1

图2
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图3
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图4
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