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(54)实用新型名称

一种航空发动机机匣端面孔加工找正工装

(57)摘要

一种航空发动机机匣端面孔加工找正工装，

工装为圆板作为底板的结构，工装底板的直径大

于机匣一端的直径，在工装底板上车或铣削一个

圆环槽、圆台或凹圆面，用于容纳放置并限制机

匣一端的位置，圆台或凹圆面与机匣工件内圆或

外圆相配合，车或铣削的圆环槽、圆台或凹圆面

的深度或高度在2‑3mm；圆环槽、圆台或凹圆面上

设有一只以上销孔，再设有一根以上销子，销子

与工装底板上加工销孔及机匣工件的销孔吻合。
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1.一种航空发动机机匣端面孔加工找正工装，其特征是，工装为圆板作为底板的结构，

工装底板的直径大于机匣一端的直径，在工装底板上车或铣削一个圆环槽或凹圆面，用于

容纳放置并限制机匣一端，圆环槽或凹圆面与机匣工件内圆相配合，车或铣削的圆环槽或

凹圆面的深度在2‑3mm；工装底板的圆环槽或凹圆面上设有一个以上销孔，再配有一根以上

销子，销子与工装底板上加工的销孔及机匣工件的销孔吻合。

2.根据权利要求1所述的航空发动机机匣端面孔加工找正工装，其特征是，销子为圆头

销。

3.根据权利要求1所述的航空发动机机匣端面孔加工找正工装，其特征是，圆环槽或凹

圆面与机匣工件内圆相配合时有0.01mm之内的间隙。
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一种航空发动机机匣端面孔加工找正工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种机械加工的工夹具，尤其是一种航空发动机机匣两端面孔加

工找正(角向的)工装。

背景技术

[0002] 航空发动机机匣是发动机外壳，是薄而体积大的不规则的圆筒(一般由多个圆筒

通过法兰环拼接)结构，航空发动机机匣两端面上的孔的加工是必须的，两端面上的孔加工

时需要找正角向(准确的端面)，在机匣(航空发动机的外罩壳，薄且分布多个安装孔等)两

端面孔加工的时候，加工机匣第一个端面很简单，没有任何问题，但在加工另一个端面的时

候就遇到了难题。目前加工难点是，找正角向(准确的端面)才能保证在第二个端面加工时

要求。

[0003] 加工第二个(另一个)端面时，如何与第一个端面的角向保持一致。因为两端面的

角向是有要求的，所以两端面的角向必需保持一致。加工的一端的直径比另一端小时，还可

以找正已加工孔来找角向；现有技术可以采用三维测量仪等在加工装夹时调校，但费工时

长，在加工过程中装夹容易松动需要多次调校，否则在装夹松动时甚至直接导致产品的报

废。但如果加工的一端直接比另一端大时，已加工的孔就不好找了，被遮挡住了，这就给加

工带来困扰。通过什么工具或什么方法能使两端面角向保持一致，这个就是具体操作过程

了，在加工的过程中，通过什么具体的操作，从而使两端面角向保持一致，这对操作人员的

要求太高，而目前沿未见到有合适的工装来确保这一点。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是，提出一种航空发动机机匣两端面孔加工找正角向的工装，

在加工的过程中，通过工装来约束施工人员的操作，从而使机匣两端面角向保持一致，保证

机匣两端面孔加工的效率和精度率、精度。

[0005] 本实用新型的技术方案是，一种航空发动机机匣(两)端面孔加工找正角向的工

装，工装为圆板作为底板的结构，工装底板的直径大于机匣一端的直径，在工装底板上车或

铣削一个圆环槽或凹圆面，用于容纳放置并限制机匣一端(的位置)，圆环槽或凹圆面与机

匣工件内圆相配合，可以有0.01mm之内的间隙，车或铣削的圆环槽或凹圆面的深度(即凸出

的圆台高度)在2‑3mm左右就可；工装底板的圆环槽或凹圆面上设有一个以上销孔，再配有

一根以上销子，销子与工装底板上加工的销孔及机匣工件的销孔吻合。

[0006] 销子的直径公差0‑‑0.01mm。销子的长度只要能控制固定底板与工件即可。

[0007] 圆环槽或凹圆面内侧为略凸出的圆台将机匣套住。

[0008] 有益效果：本实用新型能通过工装的底板和起码一个销件将工件(工件的一个端

面先加工好)和工装(机匣)固定在一起，角向保持一致，从而确定好第二个端面的角度，此

时就能加工第二端面。航空发动机机匣的生产过程中保证机匣两端面加工的需要，在加工

的时候，保持两端面孔的角向一致性。并固定准确，提高加工效率，减小报废率，减少人员操
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作的错误率。在加工的过程中，通过工装来约束施工人员的操作，从而使机匣两端面角向保

持一致，保证机匣两端面孔加工的效率和精度率、精度。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型加工对象即机匣的结构示意图，

[0010] 图2为本实用新型工装及安装好工件(机匣)的结构示意图。

具体实施方式

[0011] 如图所示，销子1为圆头销、工装底板2、圆环槽3。机匣工件4。

[0012] 本实用新型的加工流程：在工装底板(圆板或环形板均可)上车或铣削一个圆环

槽、凹圆面，圆环槽、凹圆面的内侧为圆台，圆台用于容纳放置并限制机匣一端圆的位置，圆

台或凹圆面与机匣工件内圆或外圆相配合，有0.01mm之内的间隙，车或铣削的圆环槽、圆台

或凹圆面的深度或高度在2‑3mm左右或更高就可；圆环槽、或凹圆面上设有一个以上销孔，

再设有一根以上销子，销子1为圆头销；采用一销或两销或三销定位，加工机匣第一个端面

完成后，置于加工完成的工装底板上，此端面上设有一个或两个或三个销孔，通过两个销子

来定位工件此端面，使其两端面角向保持一致。

[0013] 1)加工第一个端面：

[0014] 加工第一个端面时，取端面上其中的两个销孔，加工成精度尺寸，公差0‑+0.01mm。

取的孔要注意大小，太小的话，销子承受不住切削力，容易变形弯曲，角向就无法得到保证。

要根据工件的大小、重量，加工的端面销孔的直径大小，来综合考虑。

[0015] 2)车两根精度销子：

[0016] 车两根销子来和已加工的精度孔配合。销子的直径公差0‑‑0.01mm，使其比孔稍微

小一些，能够比较轻松地插入孔中。销子的长度要根据工件安装边的厚度，以及在工装上钻

孔的深度来确定销子的长短。

[0017] 3)在工装底板上加工出和销子配合的孔。

[0018] 工装的孔的直径和端面孔的直径一样，公差0‑+0.01mm，深度一般10‑15mm左右。这

样就能通过两销子将工件和工装固定在一起，角向保持一致，从而就能加工第二端面的孔。
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图1

图2
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