
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202021749983.6

(22)申请日 2020.08.20

(73)专利权人 河南卫华重型机械股份有限公司

地址 453400 河南省新乡市长垣县卫华大

道西段

(72)发明人 赵东亚　宁欣欣　孙景花　张东杰　

韩华时　王旭　王双涛　赵利华　

(74)专利代理机构 郑州中科鼎佳专利代理事务

所(特殊普通合伙) 41151

代理人 李路平

(51)Int.Cl.

B23Q 3/14(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工

装

(57)摘要

一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工

装，包含芯轴和支撑机构；所述芯轴的外侧套设

有管件，且芯轴通过两顶尖对应安装在车床上，

芯轴两端的外缘面均环绕设有多个支撑机构；所

述支撑机构包含支撑螺栓、支撑架和紧固螺母，

支撑架对应垂直安装于芯轴的外缘面，支撑架顶

部面固定设有紧固螺母，支撑螺栓的螺柱端与紧

固螺母对应螺纹连接后，对应贯穿支撑架的顶部

面，支撑螺栓的螺帽端与管件的内壁面对应抵

触；且本工装能够保证管件顺利加工，并且不会

影响成品管件的质量。
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1.一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，其特征是：包含芯轴（1）和支撑机构

（3）；所述芯轴（1）的外侧套设有管件（2），且芯轴（1）通过两顶尖对应安装在车床上，芯轴

（1）两端的外缘面均环绕设有多个支撑机构（3）；所述支撑机构（3）包含支撑架（3.1）、紧固

螺母（3.2）和支撑螺栓（3.3），支撑架（3.1）对应垂直安装于芯轴（1）的外缘面，支撑架（3.1）

顶部面固定设有紧固螺母（3.2），所述支撑螺栓（3.3）的螺柱端与紧固螺母（3.2）对应螺纹

连接后，对应贯穿支撑架（3.1）的顶部面，支撑螺栓（3.3）的螺帽端与管件（2）的内壁面对应

抵触。

2.如权利要求1所述的用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，其特征是：所述支撑螺

栓（3.3）的螺帽端面设为与管件（2）内壁面对应配合的圆弧面。

3.如权利要求1所述的用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，其特征是：位于所述芯

轴（1）同一端的支撑机构（3）的数量至少为三个。

4.如权利要求1所述的用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，其特征是：位于所述芯

轴（1）同一端的支撑机构（3）设为两组，两组支撑机构（3）之间设有间距。

5.如权利要求4所述的用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，其特征是：所述两组支

撑机构（3）呈交错排列。
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一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及管件加工技术领域，尤其是涉及一种用于加工细长薄壁管件外圆

的定位工装。

背景技术

[0002] 公知的，细长薄壁的管件在加工时，不需要对其进行内孔加工，但是需要对其外圆

进行加工，并且要保证管件的长度尺寸和外径尺寸达到要求，传统的管件定位是采用一顶

一夹的方法，但是该方法夹住管件后，再对管件进行加工时，容易出现震动或扎刀的情况，

同时还会造成工件严重椭圆变形，从而影响加工进度和产品质量；因此，综上所述，目前市

场上需要一种能够保证管件顺利加工，并且不会影响成品管件的质量的定位工装。

发明内容

[0003] 为了克服背景技术中的不足，本实用新型公开了一种用于加工细长薄壁管件外圆

的定位工装。

[0004] 为实现上述发明目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0005] 一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，包含芯轴和支撑机构；所述芯轴的

外侧套设有管件，且芯轴通过两顶尖对应安装在车床上，芯轴两端的外缘面均环绕设有多

个支撑机构；所述支撑机构包含支撑螺栓、支撑架和紧固螺母，支撑架对应垂直安装于芯轴

的外缘面，支撑架顶部面固定设有紧固螺母，支撑螺栓的螺柱端与紧固螺母对应螺纹连接

后，对应贯穿支撑架的顶部面，支撑螺栓的螺帽端与管件的内壁面对应抵触；

[0006] 优选的，所述支撑螺栓的螺帽端面设为与管件内壁面对应配合的圆弧面；

[0007] 优选的，位于所述芯轴同一端的支撑机构的数量至少为三个；

[0008] 优选的，位于所述芯轴同一端的支撑机构设为两组，两组支撑机构之间设有间距；

[0009] 优选的，所述两组支撑机构呈交错排列。

[0010] 由于采用如上所述的技术方案，本实用新型具有如下有益效果：

[0011] 本实用新型公开的一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，通过支撑机构能

够为管件的内壁面提供支撑力，并且多个支撑机构环绕设置在芯轴的外缘面，因此使得管

件内壁面受到的支撑力更加均匀，从而提高管件的刚度，让管件在加工过程中更加稳定，防

止出现震刀现象，提高工件表面光洁度，提高加工效率；另外，通过拧动支撑螺栓能够调整

支撑机构的整体长度，从而能够适配不同直径的管件。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0013] 图中：1、芯轴；2、管件；3、支撑机构；3.1、支撑架；3.2、紧固螺母；3.3、支撑螺栓。
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具体实施方式

[0014] 通过下面的实施例可以详细的解释本实用新型，公开本实用新型的目的旨在保护

本实用新型范围内的一切技术改进。

[0015] 结合附图1所述的一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装，包含芯轴1和支撑

机构3；所述芯轴1的外侧套设有管件2，且芯轴1通过两顶尖对应安装在车床上，双顶尖装夹

方法能够使得芯轴1的两端保持较高的同心度，芯轴1两端的外缘面均环绕设有多个支撑机

构3，通过将多个支撑机构3调整为相同的长度，让管件2和芯轴1能够保持同心，另外，支撑

机构3向管件2提供支撑力，达到对管件2进行定位的目的，并且支撑机构3能够提高管件2的

刚度，让管件2在加工过程中更加稳定，防止出现震刀现象，提高工件表面光洁度，提高加工

效率；特别的，位于所述芯轴1同一端的支撑机构3的数量至少为三个，能够保证管件2内壁

所受到的支撑力更加均匀，此外，位于所述芯轴1同一端的支撑机构3设为两组，两组支撑机

构3之间设有间距，且两组支撑机构3呈交错排列，使得支撑机构3对管件2的支撑力更加均

匀，并且支撑效果更好；所述支撑机构3包含支撑螺栓3.3、支撑架3.1和紧固螺母3.2，支撑

架3.1对应垂直安装于芯轴1的外缘面，支撑架3.1顶部面固定设有紧固螺母3.2，支撑螺栓

3.3的螺柱端与紧固螺母3.2对应螺纹连接后，对应贯穿支撑架3.1的顶部面，支撑螺栓3.3

的螺帽端与管件2的内壁面对应抵触，通过拧动支撑螺栓3.3来调整该螺栓伸出支撑架3.1

外的长度，最终将所有支撑螺栓3.3调整为相同长度，即实现管件2和芯轴1为同心，特别的，

所述支撑螺栓3.3的螺帽端面设为与管件2内壁面对应配合的圆弧面，进一步提高支撑螺栓

3.3的支撑效果。

[0016] 实施本实用新型所述的一种用于加工细长薄壁管件外圆的定位工装时，首先将芯

轴1插入管件2内，然后将芯轴1的两端通过顶尖安装在车床的卡盘上，接下来调整芯轴1上

的支撑机构3，将所有支撑机构3调整至同一高度，即此时管件2与芯轴1保持一致的同心度，

最后即可对管件2进行外圆加工操作。

[0017] 本实用新型未详述部分为现有技术。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

5

CN 213105738 U

5


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005


