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(54)实用新型名称

超薄防火垫圈专用工装夹具

(57)摘要

一种超薄防火垫圈专用工装夹具，包括圆盘

状的工装主体，在工装主体的正面设有环形定位

凸起，环形定位凸起的外径和待加工垫圈的内径

对应匹配，工装主体正面的中心设有连接孔，用

于压紧固定待加工垫圈的正面压板可通过螺栓

连接在连接孔上；在工装主体的反面设有环形凹

槽，环形凹槽的尺寸规格和待加工垫圈的凹槽尺

寸对应匹配，也用于压紧待加工垫圈的压环被边

缘压板固定，边缘压板可通过螺栓连接在工装主

体反面的边缘。本实用新型的结构合理，装夹方

便，工装主体的正反面分别用于工件的二面加

工，定位精准，固定可靠，大幅度节约加工步骤，

使加工效率大大提高，并且在工件正反面重复装

夹时容易找正，加工精度有保证，生产质量提高。
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1.一种超薄防火垫圈专用工装夹具，包括圆盘状的工装主体，其特征为：在工装主体

（1）的正面设有环形定位凸起（2），环形定位凸起（2）的外径和工件（8）的内径对应匹配，工

装主体（1）正面的中心设有连接孔（3），用于压紧固定工件（8）的正面压板（4）可通过螺栓连

接在连接孔（3）上；在工装主体（1）的反面设有环形凹槽（5），环形凹槽（5）的尺寸规格和工

件（8）的凹槽尺寸对应匹配，也用于压紧工件（8）的压环（6）被边缘压板（7）固定，边缘压板

（7）可通过螺栓连接在工装主体（1）反面的边缘。

2.根据权利要求1所述的超薄防火垫圈专用工装夹具，其特征为：在紧邻环形凹槽（5）

内径处的工装主体（1）反面上还设有冗余环槽（9），冗余环槽（9）连通环形凹槽（5）且凹陷深

度小于环形凹槽（5）。
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超薄防火垫圈专用工装夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种工装夹具，特别是加工超薄防火垫圈的夹具。

背景技术

[0002] 防火垫圈往往设有凹凸环形结构且厚度较薄，可以采用薄片冲压方式生产，但是

防火垫圈的口径较大且需要超薄时，薄片冲压方式无法保证尺寸的加工精度，难以生产。如

果采用机加工方式生产，由于目前没有较理想的专用夹具，不仅加工步骤繁琐，生产的效率

较低，并且在工件正反面重复装夹时不易找正，加工误差增大，影响良品率。

发明内容

[0003] 针对现有技术的不足，本实用新型提供一种便于高效加工的超薄防火垫圈专用工

装夹具。

[0004] 本实用新型包括圆盘状的工装主体，在工装主体的正面设有环形定位凸起，环形

定位凸起的外径和待加工垫圈的内径对应匹配，工装主体正面的中心设有连接孔，用于压

紧固定待加工垫圈的正面压板可通过螺栓连接在连接孔上；在工装主体的反面设有环形凹

槽，环形凹槽的尺寸规格和待加工垫圈的凹槽尺寸对应匹配，也用于压紧待加工垫圈的压

环被边缘压板固定，边缘压板可通过螺栓连接在工装主体反面的边缘。

[0005] 本实用新型的结构合理，装夹方便，工装主体的正反面分别用于工件的二面加工，

定位精准，固定可靠，大幅度节约加工步骤，使加工效率大大提高，并且在工件正反面重复

装夹时容易找正，加工精度有保证，生产质量提高。

[0006] 下面结合附图和具体实施方式进一步说明本实用新型。

附图说明

[0007] 图1是实施例的主结构示意图。

[0008] 图2是图1中的工装主体的局部左视图。

[0009] 图3是图1中的工装主体的局部右视图。

[0010] 图4是实施例的装夹状态示意图。

[0011] 图5是实施例的另一装夹状态示意图。

具体实施方式

[0012] 如图1至图3所示，在圆盘状的工装主体1的正面设有环形定位凸起2，环形定位凸

起2的外径和工件8的内径对应匹配，工装主体1正面的中心设有连接孔3，用于压紧固定工

件8的正面压板4可通过螺栓连接在连接孔3上。在工装主体1的反面设有环形凹槽5，环形凹

槽5的尺寸规格和工件8的凹槽尺寸对应匹配，也用于压紧工件8的压环6被边缘压板7固定，

边缘压板7可通过螺栓连接在工装主体1反面的边缘。

[0013] 在加工使用时，将待加工垫圈的毛坯，也即工件8装夹在工装主体1正面，如图4所

说　明　书 1/2 页

3

CN 222903249 U

3



示，具体是将工件8的内径对应套在环形定位凸起2上，然后正面压板4可通过螺栓连接在连

接孔3上，将工件8压紧固定，即可对该面的工件8待加工部位进行机加工。完成后，取下工件

8，再将工件8的凹槽对应放在工装主体1反面的环形凹槽5中，压环6压住工件8的外圈，通过

螺栓连接在工装主体1反面边缘的边缘压板7可将压环6固定，如图5所示，然后即可对该面

的工件8待加工部位进行机加工。

[0014] 本实施例在紧邻环形凹槽5内径处的工装主体1反面上还设有冗余环槽9，冗余环

槽9连通环形凹槽5且凹陷深度小于环形凹槽5。这样不仅便于取放工件8，机加工时的刀具

操作空间也更大，加工更加方便准确。
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图 1
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图 2

图 3
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图 4

说　明　书　附　图 3/4 页

7

CN 222903249 U

7



图 5
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