
(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 201921479737.0

(22)申请日 2019.09.06

(73)专利权人 哈尔滨汽轮机厂有限责任公司

地址 150046 黑龙江省哈尔滨市香坊区三

大动力路345号

(72)发明人 杨凤　鲁航　董礼涛　杨庆仁　

陈国宏　张昌成　庄乾才　孙兆亮　

(74)专利代理机构 哈尔滨市松花江专利商标事

务所 23109

代理人 牟永林

(51)Int.Cl.

B23Q 3/06(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装

夹工装

(57)摘要

本实用新型涉及机械加工领域，具体为一种

加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，它

包括定位板、三个上压紧机构、三个螺栓三和四

个侧压紧机构，定位板的前部和后部分别各固定

两组侧压紧机构，螺栓三沿竖直方向设置，螺栓

三的下端与定位板固定连接，每个螺栓三的上端

均与一个上压紧机构固定连接，解决了在加工齿

汽封弧段内外弧及端面时，由于小平面无法定

位，所以存在装夹找正困难，加工尺寸统一性极

差，加工效率低等问题。
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1.一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在于：它包括定位板(1)、

三个上压紧机构、三个螺栓三(5)和四个侧压紧机构，定位板(1)的前部和后部分别各固定

两组侧压紧机构，螺栓三(5)沿竖直方向设置，螺栓三(5)的下端与定位板(1)固定连接，每

个螺栓三(5)的上端均与一个上压紧机构固定连接。

2.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：所述侧压紧机构包括侧压板(2)、螺栓一(3)和螺栓二(4)，侧压板(2)的一端通过螺栓一

(3)可调节位置地螺纹连接固定在定位板(1)的侧部，侧压板(2)的另一端螺纹连接有螺栓

二(4)，螺栓二(4)设置在定位板(1)的上端。

3.根据权利要求2所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：所述侧压板(2)的外端面上设有腰型孔，螺栓一(3)穿过侧压板(2)的腰型孔与定位板

(1)固定连接。

4.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：螺栓三(5)为双头螺栓，螺栓三(5)下端通过螺纹连接与定位板(1)相连，螺栓三(5)上端

通过螺纹连接与上压紧机构相连。

5.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：所述上压紧机构包括上压板(8)和螺母(9)，上压板(8)上端面的中部设有通孔，螺栓三

(5)的上端螺纹穿过上压板(8)的通孔，螺栓三(5)的上端螺纹连接有螺母(9)，螺母(9)设置

上压板(8)的上端面上。

6.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于:所述定位板(1)的上端面上设有两个圆柱销(7)，每个圆柱销(7)分别设置在相邻两个螺

栓三(5)之间。

7.根据权利要求6所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于:圆柱销(7)的截面半径大于螺栓三(5)的截面半径。

8.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于，所述定位板(1)左右两端设有预留螺纹槽(6)。

9.根据权利要求1所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：所述定位板(1)前端面、后端面、左端面和右端面交接的四条边处有倒角。

10.根据权利要求9所述的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，其特征在

于：所述倒角为倒直角。
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一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工领域，具体为一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装

夹工装。

背景技术

[0002] 在机械加工中，对于一些工件而言，由于其自身长度较大，长宽比较大，从而在装

夹加工过程中，难以固定夹持，从而在加工过程中，工件容易受到加工过程的作用力而产生

形状和位置的偏移，造成加工精度过低，或者直接造成工件残损；如果工件过长，甚至会在

其末端因摆幅过大而对加工工具造成破坏或者工件断裂飞出伤人,此时，通常需要用装夹

工装现将零件夹紧，再进行加工。

[0003] 此外，现有技术中，对于一些工件加工而言，在加工齿汽封弧段内外弧及端面时，

由于小平面无法定位，所以存在装夹找正困难，加工尺寸统一性极差，加工效率低等问题。

发明内容

[0004] 发明目的：为克服现有技术中在加工齿汽封弧段内外弧及端面时，由于小平面无

法定位，所以存在装夹找正困难，加工尺寸统一性极差，加工效率低等问题，本实用新型提

供了一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装。

[0005] 发明内容：一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装，它包括定位板1、三

个上压紧机构、三个螺栓三5和四个侧压紧机构，定位板1的前部和后部分别各固定两组侧

压紧机构，螺栓三5沿竖直方向设置，螺栓三5的下端与定位板1固定连接，每个螺栓三5的上

端均与一个上压紧机构固定连接。

[0006] 进一步地，所述侧压紧机构包括侧压板2、螺栓一3和螺栓二4，侧压板2的一端通过

螺栓一3可调节位置地螺纹连接固定在定位板1的侧部，侧压板2的另一端螺纹连接有螺栓

二4，螺栓二4设置在定位板1的上端。

[0007] 再进一步地，所述侧压板2的外端面上设有腰型孔，螺栓一3穿过侧压板2的腰型孔

与定位板1固定连接。

[0008] 优选地，螺栓三5为双头螺栓，螺栓三5下端通过螺纹连接与定位板1相连，螺栓三5

上端通过螺纹连接与上压紧机构相连。

[0009] 进一步地，所述上压紧机构包括上压板8和螺母9，上压板8上端面的中部设有通

孔，螺栓三5的上端螺纹穿过上压板8的通孔，螺栓三5的上端螺纹连接有螺母9，螺母9设置

上压板8的上端面上。

[0010] 再进一步地，所述定位板1的上端面上设有两个圆柱销7，每个圆柱销7分别设置在

相邻两个螺栓三5之间。

[0011] 优选地，圆柱销7的截面半径大于螺栓三5的截面半径。

[0012] 进一步地，所述定位板1左右两端设有预留螺纹槽6。

[0013] 进一步地，所述定位板2前端面、后端面、左端面和右端面交接的四条边处有倒角。
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[0014] 优选地，所述倒角为倒直角

[0015] 工作原理：本工装采取两销一面的定位方式对产品进行定位。即两个圆柱销及定

位板上端面为产品定位位置。

[0016] 有益效果:侧压紧机构装拆灵活，在不同的工步，根据需要可以处于安装顶紧状

态，也可以处于松开待用状态；此工装不仅适用于三轴数控立铣圆柱销加工内外圆弧及两

端辐射面圆柱销，而且在五轴铣车加工中心圆柱销加工斜齿圆柱销中同样使用；具有良好

的通用性；不受产品圆弧半径，产品弦长的约束，定位准确，稳定性强，适用性强；可以同时

装夹两件产品，内外弧穿插加工，提高加工效率，实用性能强大。在机床工作台允许的条件

下，可以实现多件装夹同时加工，可同时在工作台面上安装两个夹具，每个夹具上装夹两个

工件，即在一次安装完成后，连续加工四个工件，减少停机时间，大大缩短辅助时间，提高机

床开动率，减少体力付出，降低劳动强度；根据具体需要在夹具本体上稍加改动，就可实现

多种用途，扩大适应性；在加工时有效的提高了80％-100％的工作效率。

附图说明

[0017] 图1是本实用新型的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装的立体图；

[0018] 图2是本实用新型的一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射面的装夹工装的主视图；

[0019] 图3是工件加工完成后的的主视图；

[0020] 图4是工件加工完成后的的左视图；

[0021] 图5是装夹待加工工件时加工E面背弧的结构示意图；

[0022] 图6是装夹待加工工件时加工A面、B面台阶时的结构示意图。

具体实施方式

[0023] 具体实施方式一：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，它包括定位板1、三个上压紧机构、三个螺栓三5和四个侧压紧机构，定位板1

的前部和后部分别各固定两组侧压紧机构，螺栓三5沿竖直方向设置，螺栓三5的下端与定

位板1固定连接，每个螺栓三5的上端均与一个上压紧机构固定连接。

[0024] 具体实施方式二：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，所述侧压紧机构包括侧压板2、螺栓一3和螺栓二4，侧压板2的一端通过螺栓

一3可调节位置地螺纹连接固定在定位板1的侧部，侧压板2的另一端螺纹连接有螺栓二4，

螺栓二4设置在定位板1的上端，其他实施方式与具体实施方式一相同。

[0025] 具体实施方式三：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，所述侧压板2的外端面上设有腰型孔，螺栓一3穿过侧压板2的腰型孔与定位

板1固定连接，其他实施方式与具体实施方式二相同。

[0026] 具体实施方式四：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，螺栓三5为双头螺栓，螺栓三5下端通过螺纹连接与定位板1相连，螺栓三5上

端通过螺纹连接与上压紧机构相连，其他实施方式与具体实施方式一相同。

[0027] 具体实施方式五：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，所述上压紧机构包括上压板8和螺母9，上压板8上端面的中部设有通孔，螺

栓三5的上端螺纹穿过上压板8的通孔，螺栓三5的上端螺纹连接有螺母9，螺母9设置上压板
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8的上端面上，其他实施方式与具体实施方式一相同。

[0028] 具体实施方式六：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，所述定位板1的上端面上设有两个圆柱销7，每个圆柱销7分别设置在相邻两

个螺栓三5之间，其他实施方式与具体实施方式一相同。

[0029] 具体实施方式七：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，圆柱销7的截面半径大于螺栓三5的截面半径，其他实施方式与具体实施方

式六相同。

[0030] 具体实施方式八：结合图1-2说明本实施方式，一种加工斜齿汽封端面台阶及辐射

面的装夹工装，所述定位板1左右两端设有预留螺纹槽6，其他实施方式与具体实施方式九

相同。

[0031] 实施例1：结合附图3-6说明本实施例。

[0032] 步骤一：夹紧胚料。将两组胚料B面贴紧定位板上端面、F面贴紧圆柱销侧端面放置

在装夹工装上，转动侧压板位置，使螺栓二转动时移动可以顶到E面，拧紧螺栓一固定侧压

板，接着拧紧螺栓二使胚料F面与圆柱销紧贴，然后将上压板通孔对准螺栓三放置在装夹工

装上压住两组胚料，拧紧上压板上方螺母,最后松开螺栓一与螺栓二，使侧压板松开，置于

定位板上端面以下的位置。

[0033] 步骤二，加工E面截图通槽。

[0034] 步骤三，松开胚料，将胚料沿水平方向翻转使E面紧贴圆柱销，B面贴紧定位板上端

面,按照步骤一的方式，将胚料夹紧。

[0035] 步骤四，加工A面台阶及两端辐射面C面、D面。

[0036] 步骤五，松开胚料，将胚料沿竖直方向翻转使E面紧贴圆柱销，A面贴紧定位板上端

面,按照步骤一的方式，将胚料夹紧，不同的是，本步骤不松开螺栓一、螺栓二，侧压板位置

不变。

[0037] 步骤六，加工B面台阶。

[0038] 实施例2，结合附图3-6说明本实施例。

[0039] 步骤一至步骤四与实施例1相同。

[0040] 步骤五,步骤五，松开胚料，将胚料沿竖直方向翻转使E面紧贴圆柱销，A面贴紧定

位板上端面,在A面台阶空缺处与定位板上端面之间添加支撑，本支撑可以是专门生产的支

撑或其他支撑,按照步骤一的方式，将胚料夹紧。

[0041] 步骤六，加工B面台阶及F面齿形。
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图1
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图2

图3

图4
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图5
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图6
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