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一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专

用夹具

(57)摘要

本发明涉及一种车削对称剖开铝筒件两端

定位台阶专用夹具，包括夹具体、内孔非整圆定

位套、调整瓦、调整螺钉；两个内孔非整圆定位套

分别固定在夹具体内孔的两端；两组调整瓦分别

设置在夹具体内壁的凹槽内，调整螺钉穿过夹具

体与调整瓦连接；每个调整瓦连接一个调整螺

钉，调整瓦上设有半开的T型槽，调整螺钉的台阶

插入T型槽内。本实用新型保证了对称剖开精密

薄壁铝筒件的加工精度，实现了对称剖开精密薄

壁铝筒件的中心对称调整及定位夹紧，解决了精

车对称剖开铝筒件两端定位台阶时，对称剖开的

铝筒件容易径向窜动的问题。
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1.一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在于：包括夹具体(2)、内

孔非整圆定位套、调整瓦、调整螺钉；两个内孔非整圆定位套分别固定在夹具体内孔的两

端；两组调整瓦分别设置在夹具体内壁的凹槽内，调整螺钉穿过夹具体与调整瓦连接；每个

调整瓦连接一个调整螺钉，调整瓦上设有半开的T型槽，调整螺钉的台阶插入T型槽内。

2.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：调整螺钉的台阶和调整瓦的T型槽间隙在0.15～0.25mm之间。

3.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：调整瓦的内侧与铝筒件外壁相配合。

4.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：两个内孔非整圆形定位套的非整圆形定位基准面的圆弧面与对称剖开铝筒件的间隙在

0.30～0.40mm之间。

5.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：对称剖开铝筒件为粗加工后的铝筒件毛坯从对称中心线剖开后得到，对称剖开的刀口

小于2mm。

6.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：两个内孔非整圆定位套长轴和短轴对应方向一致。

7.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：夹具体采用高级优质碳素结构钢T8A制成。

8.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：夹具体阶梯圆的圆跳动小于0.02mm，内外同轴度小于0.02mm。

9.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：两个内孔非整圆形定位套外径的圆度小于0.02mm。

10.根据权利要求1所述的一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在

于：调整瓦采用高级优质碳素结构钢T8A制成。
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一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械加工领域,具体涉及一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶

专用夹具。

背景技术

[0002] 目前，针对对称剖开的精密薄壁铝筒件的加工方法，一般都采用先车削至成品尺

寸，再进行切开的方法，车削工序采用普通车床或数控车床，车削后一般采用卧铣、线切割、

水切割等方法进行对称剖开，如果采用先切开再加工的方式，则在精车对称剖开铝筒件两

端定位台阶时，对称剖开的铝筒件容易径向窜动，导致工件张开甚至翘曲扭转，最终导致工

件超差报废，无法使用。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，解决

精车对称剖开铝筒件两端定位台阶时，对称剖开的铝筒件容易径向窜动的问题。

[0004] 本实用新型的技术方案为：实用新型一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用

夹具，其特征在于：包括夹具体、内孔非整圆定位套、调整瓦、调整螺钉；两个内孔非整圆定

位套分别固定在夹具体内孔的两端；两组调整瓦分别设置在夹具体内壁的凹槽内，调整螺

钉穿过夹具体与调整瓦连接；每个调整瓦连接一个调整螺钉，调整瓦上设有半开的T型槽，

调整螺钉的台阶插入T型槽内。

[0005] 有益效果：本实用新型保证了对称剖开精密薄壁铝筒件的加工精度，实现了对称

剖开精密薄壁铝筒件的中心对称调整及定位夹紧，解决了精车对称剖开铝筒件两端定位台

阶时，对称剖开的铝筒件容易径向窜动的问题。本实用新型适用于各种对称剖开的精密薄

壁铝筒件的加工，其定位精度高、操作简单、装卸工件方便、夹紧力可均匀作用在装夹工件

上且夹紧力可根据不同情况在一定范围内进行调整。加工范围广泛，适用性强。

附图说明：

[0006] 图1——已完成对称剖开后的铝筒件毛坯图

[0007] 图2——车削对称剖开铝筒件两端定位台阶的夹具图

[0008] 图3——(a)(b)(c)分别为图2的局部放大图、A‑A视图及B‑B视图

具体实施方式

[0009] 为使本实用新型的目的、内容和优点更加清楚，对本实用新型的具体实施方式作

进一步详细描述和说明。

[0010] 本实用新型提供一种车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具，其特征在于：

包括夹具体2、内孔非整圆定位套3、调整瓦4、5、6、7和4个调整螺钉8、内孔非整圆定位套9；

两个内孔非整圆定位套分别固定在夹具体内孔的两端；两组调整瓦分别设置在夹具体内壁
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的凹槽内，调整螺钉穿过夹具体与调整瓦连接；每个调整瓦连接一个调整螺钉，调整瓦上设

有半开的T型槽，调整螺钉的台阶插入T型槽内，调整螺钉的台阶和调整瓦的T型槽间隙在

0.15～0.25mm之间，使调整螺钉和调整瓦连接在一起；调整瓦的内侧与铝筒件外壁相配合。

[0011] 夹具体2选用高级优质碳素结构钢T8A制成，其淬火后的硬度可达到HRC50～55，壁

厚达到30mm，能够保证其强度要求，夹具体2经粗车、淬火、精车、磨削等多道工序反复加工，

夹具体阶梯圆的圆跳动小于0.02mm，内外同轴度小于0.02mm，用于夹紧半圆形对称剖开铝

筒件的4个调整瓦选用高级优质碳素结构钢T8A制成，其淬火后的硬度可达到HRC50～55，壁

厚达到15mm，能够保证其强度要求，调整瓦4～7经粗车、调质、精车、铣削、磨削等多道工序

加工，调整瓦的内径尺寸大于剖开铝筒件毛坯外径0.2mm，两个内孔非整圆形定位套3和9选

用高级优质碳素结构钢T8A制成，其淬火后的硬度可达到HRC50～55，壁厚达到10mm，能够保

证强度要求，在经粗车、调质、精车、线切割、磨削等多道工序加工，保证其外径的圆度小于

0.02mm，内径用线切割的方式加工，能够精确保证其非整圆形定位基准面的圆弧度与已完

成对称剖开的铝筒件的间隙在0.30～0.40mm之间，可以初步保证已完成对称剖开的铝筒件

的装夹精度，然后再通过对4个调整瓦的精确调整，使T型凹槽的轴向端面与调整螺钉的间

隙在0.15～0.25mm之间，确保了在旋转调整螺钉时，带动调整瓦上下移动的精确性，通过上

述控制手段，可以实现对已完成装夹和调整的车削对称剖开铝筒件两端定位台阶的夹具的

外径与已完成对称剖开的铝筒件的长轴和短轴方向相对于轴心的对称度小于0.1mm。

[0012] 把对称剖开的铝筒件毛坯1装入车削对称剖开铝筒件两端定位台阶专用夹具上，

在车床上用三爪自定心夹盘夹住专用夹具外径的一端，另一端用中心架支撑在此专用夹具

外径上，精车对称剖开铝筒件两端定位台阶：分两次加工对称剖开铝筒件的两个端面定位

台阶，第一步进行端面机加，由于此时的铝筒件已经对称剖开，装夹定位面此时实际为两个

小半圆组成的异形截面。

[0013] 使用时包括以下步骤：

[0014] 先把4个调整螺钉8分别旋入夹具体2中，将4个调整瓦通过其上面的半开T型槽分

别插入4个调整螺钉台阶上，调整螺钉的台阶和调整瓦的T型槽间隙在0.15～0.25mm之间，

使调整螺钉和调整瓦连接在一起，如图3所示，通过旋转4个调整螺钉使4个调整瓦能自由的

上下移动并收进夹具体2的凹槽中；

[0015] 将两个内孔非整圆定位套3、9用沉头螺钉与夹具体2固定好，使两个内孔非整圆定

位套长轴和短轴对应方向一致，把已剖开的铝筒件毛坯沿着定位套3和9的非圆形内径的长

轴和短轴对应方向装入夹具体2中，保证两端的端面对齐并在长度方向上保证定位台阶足

够的的加工余量，即长度方向尺寸大于成品尺寸台阶长度，通过旋转4个调整螺钉8，并带动

调整瓦4～7，使已剖开的铝筒件毛坯的长轴和短轴方向与车床的旋转中心对称，锁紧4个调

整螺钉8，使调整瓦4～7与铝筒毛坯件紧密接触，紧固工件。

[0016] 开始精车已对称剖开的铝筒件毛坯的一个端，先将已剖开的铝筒件毛坯的端面去

掉1mm，端面要见光，然后车削此端面定位台阶的外径尺寸至图纸零件标注的成品尺寸，长

度上要保证大于零件成品的外径台阶长度尺寸，再车削内孔定位台阶尺寸并留有精加工内

孔的余量，保证内孔尺寸大于内撑定位套12的外径尺寸0.04～0.06mm，将夹具体2掉头装

夹，车削另一端端面至零件成品尺寸，然后加工车削此端面定位台阶的外径尺寸至图纸零

件标注的成品尺寸，并控制零件成品台阶的长度尺寸，最后车削内孔定位台阶尺寸并留有
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余量，保证内孔尺寸大于内撑定位套12、13的外径尺寸0.04～0.06mm，加工完成后松开4个

调整螺钉，带动调整瓦4～7上下移动，松开已加工的铝筒件毛坯，取出已加工完定位台阶面

的对称剖开的铝筒件。
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图1

图2
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图3
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