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具

(57)摘要

一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹

具，涉及机械加工技术领域。为解决现有的燃压

导叶片的夹具，装夹不牢靠，从而导致定位精度

较差，并且在对工件进行铣削时，由于现有夹具

装夹不稳定，导致在铣削时工件颤动较大，导致

加工精度较低的问题。由于加工件的斜度较大，

采用底座上设置平行四边形挡板，并且底座上表

面一端的两侧分别设有一个挡板，挡板的顶部加

工有斜坡，且每个挡板上的斜坡设有螺纹管，且

螺纹管内设有一号调节螺栓，实现对工件的斜度

相符的加持方式，提高定位精度，实现夹具对工

件的稳定夹持，提高工件定位精度；由于该夹具

对工件的稳定夹持，避免在铣削时工件颤动较大

的现象，从而提高工件的加工精度。本实用新型

适用于叶片的加工。
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1.一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：它包括底座(1)、挡板

(2)、一号调节螺栓(3)、螺纹管(4)、锁紧螺栓(5)、挡块(6)、支撑板(7)、平行四边形挡板

(8)、支柱(9)、二号调节螺栓(10)和三号调节螺栓(12)；

底座(1)上表面一端的两侧分别设有一个挡板(2)，挡板(2)的顶部加工有斜坡，且每个

挡板(2)顶部的斜坡表面上设有螺纹管(4)，螺纹管(4)内设有一号调节螺栓(3)，底座(1)上

表面另一端设有平行四边形挡板(8)，平行四边形挡板(8)的侧面上设有支撑板(7)，且支撑

板(7)通过螺栓与平行四边形挡板(8)的侧面连接，挡块(6)的侧面设有通孔，支撑板(7)的

侧面中部设有通孔，且平行四边形挡板(8)的侧面上部设有螺纹通孔，锁紧螺栓(5)的端部

依次穿过挡块(6)的侧面上的通孔和支撑板(7)的侧面上的通孔之后，与平行四边形挡板

(8)的侧面上部的螺纹通孔连接，底座(1)的上表面中部设有一个支柱(9)，支柱(9)的上表

面中部设有螺纹沉孔，且螺纹沉孔内部设有三号调节螺栓(12)，底座(1)的上表面中部两侧

分别加工有螺纹孔，且该螺纹孔内部设有二号调节螺栓(10)。

2.根据权利要求1所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的三号调节螺栓(12)顶端的直径与支柱(9)的外径相同。

3.根据权利要求1所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的一号调节螺栓(3)的端面上设有橡胶垫。

4.根据权利要求2所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的三号调节螺栓(12)的顶部设有橡胶垫。

5.根据权利要求1所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的挡块(6)的厚度小于支撑板(7)的厚度。

6.根据权利要求3所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的一号调节螺栓(3)的直径为M12～M20。

7.根据权利要求1所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其特征在于：所

述的挡板(2)顶部斜坡的倾斜度与平行四边形挡板(8)侧面的倾斜度相同。
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一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工技术领域，具体涉及一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配

面的夹具。

背景技术

[0002] 目前，燃压导叶片的加工径向装配面时，由于角度较大，而且采用进汽边定位，装

夹不牢靠，定位不准，而且工件较硬和脆，铣削时产生较大的抗力，工件颤动较大，铣削不稳

定。

[0003] 综上所述现有的燃压导叶片的夹具，装夹不牢靠，从而导致定位精度较差，并且在

对工件进行铣削时，由于现有夹具装夹不稳定，导致在铣削时工件颤动较大，导致加工精度

较低的问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型为解决现有的燃压导叶片的夹具，装夹不牢靠，从而导致定位精度较

差，并且在对工件进行铣削时，由于现有夹具装夹不稳定，导致在铣削时工件颤动较大，导

致加工精度较低的问题，而提出一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具。

[0005] 本实用新型的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具，其组成包括底座、挡

板、一号调节螺栓、螺纹管、锁紧螺栓、挡块、支撑板、平行四边形挡板、支柱、二号调节螺栓

和三号调节螺栓；

[0006] 底座上表面一端的两侧分别设有一个挡板，挡板的顶部加工有斜坡，且每个挡板

顶部的斜坡表面上设有螺纹管，螺纹管内设有一号调节螺栓，底座上表面另一端设有平行

四边形挡板，平行四边形挡板的侧面上设有支撑板，且支撑板通过螺栓与平行四边形挡板

的侧面连接，挡块的侧面设有通孔，支撑板的侧面中部设有通孔，且平行四边形挡板的侧面

上部设有螺纹通孔，锁紧螺栓的端部依次穿过挡块的侧面上的通孔和支撑板的侧面上的通

孔之后，与平行四边形挡板的侧面上部的螺纹通孔连接，底座的上表面中部设有一个支柱，

支柱的上表面中部设有螺纹沉孔，且螺纹沉孔内部设有三号调节螺栓，底座的上表面中部

两侧分别加工有螺纹孔，且该螺纹孔内部设有二号调节螺栓；

[0007] 进一步的，所述的三号调节螺栓顶端的直径与支柱的外径相同；

[0008] 进一步的，所述的一号调节螺栓的端面上设有橡胶垫；

[0009] 进一步的，所述的三号调节螺栓的顶部设有橡胶垫；

[0010] 进一步的，所述的挡块的厚度小于支撑板的厚度；

[0011] 进一步的，所述的一号调节螺栓的直径为M12～M20；

[0012] 进一步的，所述的挡板顶部斜坡的倾斜度与平行四边形挡板侧面的倾斜度相同；

[0013] 进一步的，在使用时，首先将工件放入到平行四边形挡板和挡板之间，因工件具有

空腔，且腔壁上设有通孔，将挡块上的通孔与工件上的通孔中线对齐，将锁紧螺栓的端部依

次穿过挡块的侧面上的通孔、工件上的通孔和支撑板的侧面上的通孔之后，与平行四边形
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挡板的侧面上部的螺纹通孔连接，利用挡板的顶部加工有斜坡，且每个挡板上的斜坡设有

螺纹管，且螺纹管内设有一号调节螺栓，旋转两个一号调节螺栓，使一号调节螺栓的端部与

工件的侧面接触并锁紧固定；然后，调节底座中部支座上的三号调节螺栓，使三号调节螺栓

与工件底面接触，最后调节底座上的两个二号调节螺栓，使二号调节螺栓顶部与工件的底

面接触，使工件稳定的装夹在夹具上；最后，将夹具放在五轴机床的工作台上，对毛坯的顶

部进行铣削加工。

[0014] 本实用新型与现有技术相比具有以下有益效果：

[0015] 本实用新型克服了现有技术的缺点，由于加工件的斜度较大，采用底座上设置平

行四边形挡板，并且底座上表面一端的两侧分别设有一个挡板，挡板的顶部加工有斜坡，且

每个挡板上的斜坡设有螺纹管，且螺纹管内设有一号调节螺栓，实现对工件的斜度相符的

加持方式，并利用底部上的支座与两个二号调节螺栓，将工件的底部垫其起，实现对工件的

精准定位，从而使夹具对工件的稳定夹持，提高工件的定位精度；由于该夹具对工件的稳定

夹持，避免在铣削时工件颤动较大的现象，从而提高工件的加工精度。

附图说明

[0016] 图1是本实用新型所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具的侧视图；

[0017] 图2是本实用新型所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的夹具的正视图。

具体实施方式

[0018] 具体实施方式一：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式所述的一种加汽轮

机燃压特殊导叶片装配面的夹具包括底座1、挡板2、一号调节螺栓3、螺纹管4、锁紧螺栓5、

挡块6、支撑板7、平行四边形挡板8、支柱9、二号调节螺栓10和三号调节螺栓12；

[0019] 底座1上表面一端的两侧分别设有一个挡板2，挡板2的顶部加工有斜坡，且每个挡

板2顶部的斜坡表面上设有螺纹管4，螺纹管4内设有一号调节螺栓3，底座1上表面另一端设

有平行四边形挡板8，平行四边形挡板8的侧面上设有支撑板7，且支撑板7通过螺栓与平行

四边形挡板8的侧面连接，挡块6的侧面设有通孔，支撑板7的侧面中部设有通孔，且平行四

边形挡板8的侧面上部设有螺纹通孔，锁紧螺栓5的端部依次穿过挡块6的侧面上的通孔和

支撑板7的侧面上的通孔之后，与平行四边形挡板8的侧面上部的螺纹通孔连接，底座1的上

表面中部设有一个支柱9，支柱9的上表面中部设有螺纹沉孔，且螺纹沉孔内部设有三号调

节螺栓12，底座1的上表面中部两侧分别加工有螺纹孔，且该螺纹孔内部设有二号调节螺栓

10；

[0020] 本具体实施方式，在使用时，首先将工件11放入到平行四边形挡板8和挡板2之间，

因工件具有空腔，且腔壁上设有通孔，将挡块6上的通孔与工件11上的通孔中线对齐，将锁

紧螺栓5的端部依次穿过挡块6的侧面上的通孔、工件11上的通孔和支撑板7的侧面上的通

孔之后，与平行四边形挡板8的侧面上部的螺纹通孔连接，利用挡板2的顶部加工有斜坡，且

每个挡板2上的斜坡设有螺纹管4，且螺纹管4内设有一号调节螺栓3，旋转两个一号调节螺

栓3，使一号调节螺栓3的端部与工件的侧面接触并锁紧固定；然后，调节底座1中部支座9上

的三号调节螺栓12，使三号调节螺栓12与工件11底面接触，最后调节底座1上的两个二号调

节螺栓10，使二号调节螺栓10顶部与工件11的底面接触，使工件11稳定的装夹在夹具上；最
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后，将夹具放在五轴机床的工作台上，对工件11的顶部进行铣削加工。

[0021] 具体实施方式二：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

一所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的三号调节螺栓12顶端的直径与支柱9的外径相同。

[0022] 具体实施方式三：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

一所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的一号调节螺栓3的端面上设有橡胶垫；

[0023] 本具体实施方式，采用一号调节螺栓3的端面上设有橡胶垫，避免在夹紧时对工件

的表面造成损伤。

[0024] 具体实施方式四：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

二所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的三号调节螺栓12的顶部设有橡胶垫；

[0025] 本具体实施方式，采用三号调节螺栓12的顶部设有橡胶垫，避免在夹紧时对工件

的表面造成损伤。

[0026] 具体实施方式五：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

一所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的挡块6的厚度小于支撑板7的厚度。

[0027] 具体实施方式六：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

三所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的一号调节螺栓3的直径为M12～M20。

[0028] 具体实施方式七：结合图1和图2说明本实施方式，本实施方式是对具体实施方式

一所述的夹具的进一步的限定，本实施方式所述的一种加汽轮机燃压特殊导叶片装配面的

夹具，所述的挡板2顶部斜坡的倾斜度与平行四边形挡板8侧面的倾斜度相同；

[0029] 本具体实施方式，由于加工件的斜度较大，采用底座上设置平行四边形挡板，并且

底座上表面一端的两侧分别设有一个挡板，挡板的顶部加工有斜坡，且每个挡板上的斜坡

设有螺纹管，且螺纹管内设有一号调节螺栓，实现对工件的斜度相符的加持方式，并利用底

部上的支座与两个二号调节螺栓，将工件的底部垫其起，实现对工件的精准定位，从而使夹

具对工件的稳定夹持，提高工件的定位精度；由于该夹具对工件的稳定夹持，避免在铣削时

工件颤动较大的现象，从而提高工件的加工精度。

[0030] 工作原理

[0031] 在使用时，首先将工件11放入到平行四边形挡板8和挡板2之间，因工件11具有空

腔，且腔壁上设有通孔，将挡块6上的通孔与工件上的通孔中线对齐，将锁紧螺栓5的端部依

次穿过挡块6的侧面上的通孔、工件11上的通孔和支撑板7的侧面上的通孔之后，与平行四

边形挡板8的侧面上部的螺纹通孔连接，利用挡板2的顶部加工有斜坡，且每个挡板2上的斜

坡设有螺纹管4，且螺纹管4内设有一号调节螺栓3，旋转两个一号调节螺栓3，使一号调节螺

栓3的端部与工件11的侧面接触并锁紧固定；然后，调节底座1中部支座9上的三号调节螺栓

12，使三号调节螺栓12与工件底面接触，最后调节底座1上的两个二号调节螺栓10，使二号

调节螺栓10顶部与工件11的底面接触，使工件11稳定的装夹在夹具上；最后，将夹具放在五

轴机床的工作台上，对工件11的顶部进行铣削加工。
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图1
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图2
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