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(57)摘要

本实用新型涉及一种光学制造工装夹具，尤

其是一种空间棱镜多面精加工治具，包括一个异

形六棱柱(0)，所述异形六棱柱(0)的下底面(1)

的六条边的长度各不相同，由短到长依次编号为

(11)、(12)、(13)、(14)、(15)、(16)，所述异形六

棱柱(0)的相对侧面相互平行，所述异形六棱柱

(0)上设有一个斜切面(3)，所述斜切面(3)与上

底面(2)相交，所述斜切面(3)与被切上底面(2)

所夹的二面角为45°。本实用新型结构简单，实用

性强，易于加工制作，待加工的空间棱镜一次粘

接，便可进行多个面的精磨、抛光加工，从而大大

的减少粘结次数，缩短了加工周期，不仅降低生

产成本也提高了棱镜精度。
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1.一种空间棱镜多面精加工治具，其特征是包括一个异形六棱柱(0)，其特征在于：所

述异形六棱柱(0)的下底面(1)的六条边的长度各不相同，由短到长依次为第一条边(11)、

第二条边(12)、第三条边(13)、第四条边(14)、第五条边(15)、第六条边(16)，所述异形六棱

柱(0)的相对侧面相互平行，所述异形六棱柱(0)上设有一个斜切面(3)，所述斜切面(3)与

上底面(2)相交，所述斜切面(3)与被切上底面(2)所夹的二面角为45°。

2.根据权利要求1所述的一种空间棱镜多面精加工治具，其特征是所述异形六棱柱(0)

的材质可以是玻璃或不锈钢两种中的一种。
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一种空间棱镜多面精加工治具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种光学制造工装夹具，尤其是一种空间棱镜多面精加工治具。

背景技术

[0002] 棱镜的用途非常广泛，不同的用途需要具有特定的形状、材料和尺寸。从玻璃毛坯

到成为最终的棱镜产品，有时需要多达100次的操作，加工工序越多，中间流转工序及加工

过程中对棱镜的表面质量及角度精度造成的误差越大。因此，设计最优化的加工制造方法，

显得尤为重要。

[0003] 目前，公告号为CN210282041U的中国专利公开了一种等腰直角棱镜加工夹具，包

括夹具底座，所述夹具底座的底部通过螺栓连接有底座支撑，所述夹具底座的端面中心设

有加工治具，所述加工治具的背面并且位于夹具底座的端面上设有定位块，所述定位块的

背面并且位于夹具底座的端面上通过螺栓连接有支撑座，本实用新型通过设计能够在加工

角度时由于在X、Y、Z轴上分别进行固定，其稳定性能强，保证了加工的精度，以及在X、Y、Z轴

上分别进行固定完成后，能够根据工作加工的需求，移开相应的X、Y、Z轴向的定位结构，对

等腰直角棱镜进行不同的加工，进而满足不同的工作需求，保证了加工的效率。

[0004] 该种棱镜夹具利用活动螺丝和V型夹装块对直角棱镜进行夹装，此种直角棱镜夹

具能够对不同大小的直角棱镜进行较好的夹装，由于对加工棱镜进行刚性固定，在加工时，

该种直角棱镜夹具会对工件造成损伤，且该种夹具操作繁琐，流程多反而降低工件的精度，

不易制造，不适用于批量加工生产。

实用新型内容

[0005] 针对现有技术的不足，本实用新型的目的是提供一种空间棱镜多面精加工治具，

只需要一次粘接，便可以同一个基准进行多个角度及面的加工，缩短加工周期，减小工件误

差。

[0006] 为实现上述目的，本实用新型的技术方案是：

[0007] 提供一种空间棱镜多面精加工治具，其特征是包括一个异形六棱柱(0)，其特征在

于：所述异形六棱柱(0)的下底面(1)的六条边的长度各不相同，由短到长依次为第一条边

(11)、第二条边(12)、第三条边(13)、第四条边(14)、第五条边(15)、第六条边(16)，所述异

形六棱柱(0)的相对侧面相互平行，所述异形六棱柱(0)上设有一个斜切面(3)，所述斜切面

(3)与上底面(2)  相交，所述斜切面(3)与被切上底面(2)所夹的二面角为45°。

[0008] 进一步地，所述异形六棱柱(0)的材质可以是玻璃或不锈钢两种中的一种。

[0009] 进一步地，所述底边(11)所在的侧面与底边(12)所在的侧面相对且相互平行，所

述底边(13)所在的侧面与底边(16)所在的侧面相对且相互平行，所述底边(14)所在的侧面

与底边(15)所在的侧面相对且相互平行。

[0010] 进一步地，所述斜切面(3)与底边(12)所在侧面构成的二面角为45°。

[0011] 本实用新型的有益效果是：
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[0012] (1)本实用新型结构简单，实用性强，工具易于加工制作；(2)空间棱镜通过一次粘

接，可以同一个基准进行多个角度及面的加工，从而大大的缩短加工周期，减小零件的加工

误差，降低生产成本；(3)可根据工件的加工精度要求，灵活选择玻璃或不锈钢材质治具。

附图说明

[0013] 图1是本实用新型的下底面正视图。

[0014] 图2是本实用新型的立体图。

[0015] 图3是本实用新型工装立体图。

具体实施方式

[0016] 以下将结合附图对本实用新型作进一步的说明。

[0017] 如图1、图2所示，为本实用新型公开的一种空间棱镜多面精加工治具，其特征是包

括一个异形六棱柱(0)，其特征在于：所述异形六棱柱(0)的下底面  (1)的六条边的长度各

不相同，由短到长依次编号为(11)、(12)、(13)、  (14)、(15)、(16)，所述异形六棱柱(0)的相

对侧面相互平行，所述异形六棱柱(0)上设有一个斜切面(3)，所述斜切面(3)与上底面(2)

相交，所述斜切面(3)与被切上底面(2)所夹的二面角为45°。如图3所示，为本实用新型一种

空间棱镜多面精加工治具用于胶合空间棱镜(4)的工装图，所述异形六棱柱(0)的斜切面

(3)与空间棱镜(4)的一面相交合，所述空间棱镜(4)  的(41)面与异形六棱柱(0)的底边

(16)所在的侧面平行，所述空间棱镜(4) 的(42)面与异形六棱柱(0)的底边(15)所在的侧

面平行，所述空间棱镜(4) 的(43)面与异形六棱柱(0)的上底面(2)平行，由图3所示，通过

翻转异形六棱柱(0)便可对空间棱镜(4)的(41)面、(42)面、(43)面进行加工，从而大大的缩

短加工工序，减小零件的加工误差，节约时间，降低生产成本。

[0018] 本具体实施例仅仅是对本实用新型的解释，并非依此限制本实用新型的保护范

围，本领域技术人员凡依本实用新型的技术特征所做的等效变化，均应涵盖于本实用新型

的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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