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一种对薄壁环形零件进行加工的夹具

(57)摘要

本实用新型公开了一种对薄壁环形零件进

行加工的夹具，属于零件批量生产加工夹具装置

技术领域；它包括夹具座；在夹具座的上部设置

有凸台，在凸台上可拆卸地安装有对待加工零件

的上部进行约束的挡块；在夹具座上开有用于放

置待加工零件的沉头盲孔；在该沉头盲孔的左右

侧还设置有对待加工零件的外侧进行约束的压

紧块；在沉头盲孔的中部还设置有尺寸大小与待

加工零件的内侧结构相配合的定位芯；本实用新

型有效地解决了当前在加工薄壁环形零件时容

易发生零件收口状况，导致零件尺寸不合格的问

题。
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1.一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：它包括夹具座（1）；在夹具座（1）

的上部设置有凸台，在凸台上可拆卸地安装有对待加工零件（10）的上部进行约束的挡块

（4）；在夹具座（1）上开有用于放置待加工零件（10）的沉头盲孔；在该沉头盲孔的左右侧还

设置有对待加工零件（10）的外侧进行约束的压紧块（9）；在沉头盲孔的中部还设置有尺寸

大小与待加工零件（10）的内侧结构相配合的定位芯（3）。

2.根据权利要求1所述的一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：在沉头盲

孔的底端分别设置有第一定位孔和第二定位孔；在定位芯（3）的下底部还开有与螺纹孔，且

定位芯（3）通过穿过位于第二定位孔位置的定位销（2）和穿过第一定位孔与螺纹孔相配合

的定位螺栓（6）进行安装。

3.根据权利要求2所述的一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：第一定位

孔、螺纹孔及沉头盲孔的轴线相重合；第二定位孔为偏心设置的盲孔结构。

4.根据权利要求1所述的一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：凸台设置

在夹具座（1）上顶面的中部位置；沉头盲孔共设置有两个，分别对应开在凸台的左右侧；在

凸台上开有螺纹孔，挡块（4）通过压紧螺钉（5）安装在凸台上。

5.根据权利要求1所述的一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：在夹具座

（1）上开有沿宽度方向设置的夹槽，压紧块（9）放置在该夹槽中；在夹具座（1）的左右两个侧

端面上还安装有导丝板（8）；导丝板（8）分别通过若干个第一螺钉件（7）及第二螺钉件（11）

与压紧块（9）及夹具座（1）进行连接，且在导丝板（8）与夹具座（1）之间还安装有辅助定位销

（12）。

6.根据权利要求5所述的一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，其特征在于：第一螺钉

件（7）穿过导丝板（8）上的螺孔后贴在压紧块（9）上的对应孔中进行布置，在压紧块（9）与导

丝板（8）之间留有一定间隙；第二螺钉件（11）则是穿过导丝板（8）上的通孔后通过螺纹配合

连接在夹具座（1）上。
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一种对薄壁环形零件进行加工的夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及零件批量生产加工夹具装置技术领域，具体涉及一种对薄壁环形

零件进行加工的夹具。

背景技术

[0002] 目前针对一种如图1所示的管状零件结构的加工，要求将其加工成图2所示的结

构，在具体加工的过程中所存在的情况是加工完成后的零件会发生收口，即上部的口径和

下部的孔径大小会发生变化，导致零件不合格的问题发生；为了解决这一加工问题，防止在

加工过程中零件的变形，有必要设计一种专用夹具。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是：提供一种对薄壁环形零件进行加工的夹具，

以解决当前在加工薄壁环形零件时容易发生零件收口状况，导致零件尺寸不合格的问题。

[0004] 为解决上述问题，本实用新型提供了如下技术方案：

[0005] 一种对薄壁环形零件进行加工的夹具；它包括夹具座；在夹具座的上部设置有凸

台，在凸台上可拆卸地安装有对待加工零件的上部进行约束的挡块；在夹具座上开有用于

放置待加工零件的沉头盲孔；在该沉头盲孔的左右侧还设置有对待加工零件的外侧进行约

束的压紧块；在沉头盲孔的中部还设置有尺寸大小与待加工零件的内侧结构相配合的定位

芯。

[0006] 优选的，在沉头盲孔的底端分别设置有第一定位孔和第二定位孔；在定位芯的下

底部还开有与螺纹孔，且定位芯通过穿过位于第二定位孔位置的定位销和穿过第一定位孔

与螺纹孔相配合的定位螺栓进行安装。

[0007] 进一步的，第一定位孔、螺纹孔及沉头盲孔的轴线相重合；第二定位孔为偏心设置

的盲孔结构。

[0008] 优选的，凸台设置在夹具座上顶面的中部位置；沉头盲孔共设置有两个，分别对应

开在凸台的左右侧；在凸台上开有螺纹孔，挡块通过压紧螺钉安装在凸台上。

[0009] 优选的，在夹具座上开有沿宽度方向设置的夹槽，压紧块放置在该夹槽中；在夹具

座的左右两个侧端面上还安装有导丝板；导丝板分别通过若干个第一螺钉件及第二螺钉件

与压紧块及夹具座进行连接，且在导丝板与夹具座之间还安装有辅助定位销。

[0010] 进一步的，第一螺钉件穿过导丝板上的螺孔后贴在压紧块上的对应孔中进行布

置，在压紧块与导丝板之间留有一定间隙；第二螺钉件则是穿过导丝板上的通孔后通过螺

纹配合连接在夹具座上。

[0011] 本实用新型的有益效果体现在以下几个方面：

[0012] 1.本实用新型在投入使用后，有效地保持了零件尺寸稳定，无零件收口现象发生，

满足图纸要求；

[0013] 2.操作者易安装零件和拆卸零件；其夹持稳定，操作便捷；
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[0014] 3.加工零件合格率高，单套夹具可班产500件以上。

附图说明

[0015] 图1是本实施例中未加工时零件的结构示意图；

[0016] 图2是本实施例中加工后零件的三维结构示意图；

[0017] 图3是本实用新型在实施例中的结构示意图；

[0018] 图4是图3中的A‑A向剖视图；

[0019] 图5是图3中的C‑C向剖视图；

[0020] 图6是图3中装置的侧向视图；

[0021] 图7是图6中的A‑A向剖视图

[0022] 附图标记说明：1、夹具座，2、定位销，3、定位芯，4、挡块，5、压紧螺钉，6、定位螺栓，

7、第一螺钉件，8、导丝板，9、压紧块，10、待加工零件，11、第二螺钉件，12、辅助定位销。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图及具体的实施例对本实用新型进行进一步介绍：

[0024] 实施例：

[0025] 参照图1，本实施例提供一种对薄壁环形零件进行加工的夹具；它包括夹具座1；在

夹具座1的上部设置有凸台，在凸台上可拆卸地安装有对待加工零件10的上部进行约束的

挡块4；在夹具座1上开有用于放置待加工零件10的沉头盲孔；在该沉头盲孔的左右侧还设

置有对待加工零件10的外侧进行约束的压紧块9；在沉头盲孔的中部还设置有尺寸大小与

待加工零件10的内侧结构相配合的定位芯3。

[0026] 在沉头盲孔的底端分别设置有第一定位孔和第二定位孔；在定位芯3的下底部还

开有与螺纹孔，且定位芯3通过穿过位于第二定位孔位置的定位销2和穿过第一定位孔与螺

纹孔相配合的定位螺栓6进行安装。

[0027] 第一定位孔、螺纹孔及沉头盲孔的轴线相重合；第二定位孔为偏心设置的盲孔结

构。

[0028] 凸台设置在夹具座1上顶面的中部位置；沉头盲孔共设置有两个，分别对应开在凸

台的左右侧；在凸台上开有螺纹孔，挡块4通过压紧螺钉5安装在凸台上。

[0029] 在夹具座1上开有沿宽度方向设置的夹槽，压紧块9放置在该夹槽中；在夹具座1的

左右两个侧端面上还安装有导丝板8；导丝板8分别通过若干个第一螺钉件7及第二螺钉件

11与压紧块9及夹具座1进行连接，且在导丝板8与夹具座1之间还安装有辅助定位销12。

[0030] 第一螺钉件7穿过导丝板8上的螺孔后贴在压紧块9上的对应孔中进行布置，在压

紧块9与导丝板8之间留有一定间隙；第二螺钉件11则是穿过导丝板8上的通孔后通过螺纹

配合连接在夹具座1上。

[0031] 在使用本实施例中实用新型装置的时候，先通过定位销及定位螺栓将定位芯装入

至沉头盲孔上，再将待加工的筒装零件套在定位芯上；此后旋转凸台顶部的挡块，使其位于

待加工的筒装零件的上部，通过压紧螺钉使挡块压在待加工零件顶部完成约束；此后再通

过螺钉件及辅助定位销使导丝板和压紧块对零件的侧端完成固定，从而有效地实现了零件

的夹紧。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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