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航空座椅支架加工夹具

(57)摘要

本实用新型属于加工技术领域，涉及一种航

空座椅支架加工夹具，包括安装板，安装板上表

面设置基座，所述安装板上设置多个定位孔，基

座上设置连接孔，基座上的连接孔与安装板上相

应的定位孔对齐后通过连接组件固定连接；所述

基座上设置定位槽，所述定位槽包括正面定位槽

和反面定位槽，正面定位槽与反面定位槽分别设

置于基座上对应于两个连接孔连线的两侧；所述

正面定位槽、反面定位槽中分别匹配设置工件

后，通过膨胀块进行限位。本实用新型能够适用

于多道工序无需重新装夹及调试，减少了调试时

间，提高了生产率，节约了材料。
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1.一种航空座椅支架加工夹具，其特征在于：包括安装板（5），安装板（5）上表面设置基

座（9），所述安装板（5）上设置多个定位孔（5‑1），基座（9）上设置连接孔（9‑1），基座（9）上的

连接孔（9‑1）与安装板（5）上相应的定位孔（5‑1）对齐后通过连接组件固定连接；

所述基座（9）上设置定位槽（8），所述定位槽（8）包括正面定位槽（8‑1）和反面定位槽

（8‑2），正面定位槽（8‑1）与反面定位槽（8‑2）分别设置于基座（9）上对应于两个连接孔（9‑

1）连线的两侧；

所述正面定位槽（8‑1）、反面定位槽（8‑2）中分别匹配设置工件后，通过膨胀块（2）进行

限位。

2.如权利要求1所述的航空座椅支架加工夹具，其特征在于：所述连接孔（9‑1）与定位

孔（5‑1）均构造为台阶沉孔，其中定位孔（5‑1）的台阶面设置螺纹孔，并在定位孔（5‑1）的台

阶面上定位设置连接套（6），连接套（6）通过紧固螺栓（7）与安装板（5）紧固连接；

连接孔（9‑1）的台阶面上设置轴套（4），连接螺栓（3）贯穿轴套（4）后与连接套（6）螺纹

连接，实现基座（9）与安装板（5）的固定连接。

3.如权利要求1所述的航空座椅支架加工夹具，其特征在于：所述基座（9）上设置两个

正面定位槽（8‑1）和两个反面定位槽（8‑2）。

4.如权利要求3所述的航空座椅支架加工夹具，其特征在于：所述正面定位槽（8‑1）、反

面定位槽（8‑2）的折弯部的顶角处设有工艺空间（8‑3）。
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航空座椅支架加工夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于加工技术领域，涉及一种航空座椅支架加工夹具。

背景技术

[0002] 针对一些大批量加工的零件，以往的机器夹具只能完成固定的某一道工序，需要

花很大的人力物力来切换至下道工序，不符合工厂的生产需求。

发明内容

[0003] 本实用新型针对上述问题，提供一种航空座椅支架加工夹具，该加工夹具能有效

减少人力物力，提高加工效率。

[0004] 按照本实用新型的技术方案：一种航空座椅支架加工夹具，其特征在于：包括安装

板，安装板上表面设置基座，所述安装板上设置多个定位孔，基座上设置连接孔，基座上的

连接孔与安装板上相应的定位孔对齐后通过连接组件固定连接；

[0005] 所述基座上设置定位槽，所述定位槽包括正面定位槽和反面定位槽，正面定位槽

与反面定位槽分别设置于基座上对应于两个连接孔连线的两侧；

[0006] 所述正面定位槽、反面定位槽中分别匹配设置工件后，通过膨胀块进行限位。

[0007] 作为本实用新型的进一步改进，所述连接孔与定位孔均构造为台阶沉孔，其中定

位孔的台阶面设置螺纹孔，并在定位孔的台阶面上定位设置连接套，连接套通过紧固螺栓

与安装板紧固连接；

[0008] 连接孔的台阶面上设置轴套，连接螺栓贯穿轴套后与连接套螺纹连接，实现基座

与安装板的固定连接。

[0009] 作为本实用新型的进一步改进，所述基座上设置两个正面定位槽和两个反面定位

槽。

[0010] 作为本实用新型的进一步改进，所述正面定位槽、反面定位槽的折弯部的顶角处

设有工艺空间。

[0011] 本实用新型的技术效果在于：本实用新型能够适用于多道工序无需重新装夹及调

试，减少了调试时间，提高了生产率，节约了材料。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的爆炸示意图。

[0013] 图2为本实用新型的组装示意图。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作进一步的说明。

[0015] 图1、2中，包括工件1、膨胀块2、连接螺栓3、轴套4、安装板5、定位孔5‑1、连接套6、

紧固螺栓7、定位槽8、正面定位槽8‑1、反面定位槽8‑2、基座9等。
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[0016] 如图1、2所示，本实用新型是一种航空座椅支架加工夹具，包括安装板5，安装板5

上表面设置基座9，所述安装板5上设置多个定位孔5‑1，基座9上设置连接孔9‑1，基座9上的

连接孔9‑1与安装板5上相应的定位孔5‑1对齐后通过连接组件固定连接。

[0017] 基座9上设置定位槽8，所述定位槽8包括正面定位槽8‑1和反面定位槽8‑2，正面定

位槽8‑1与反面定位槽8‑2分别设置于基座9上对应于两个连接孔9‑1连线的两侧。

[0018] 正面定位槽8‑1、反面定位槽8‑2中分别匹配设置工件后，通过膨胀块2进行限位。

正面定位槽8‑1、反面定位槽8‑2的折弯部的顶角处设有工艺空间8‑3。

[0019] 连接孔9‑1与定位孔5‑1均构造为台阶沉孔，其中定位孔5‑1的台阶面设置螺纹孔，

并在定位孔5‑1的台阶面上定位设置连接套6，连接套6通过紧固螺栓7与安装板5紧固连接。

[0020] 连接孔9‑1的台阶面上设置轴套4，连接螺栓3贯穿轴套4后与连接套6螺纹连接，实

现基座9与安装板5的固定连接。

[0021] 基座9上设置两个正面定位槽8‑1和两个反面定位槽8‑2。

[0022] 如图1、2所示，在使用时，在正面定位槽8‑1和反面定位槽8‑2中分别设置工件1，工

件1设置好以后，通过膨胀块2对工件1进行可靠定位。多个膨胀块2依次设置于定位槽8中，

将工件1可靠稳定地定位固定住，利用膨胀块2的定点受力，保证工件不变形，从而达到一次

性快速加工两道工序。
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图1
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图2
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