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(54)发明名称

一种用于加工中介机匣度面及孔的夹具体

(57)摘要

本发明公开了一种用于加工中介机匣度面

及孔的夹具体，包括底座(3)，底座(3)上端面是

一个倾斜的斜面，斜面上安装有定位块(2)，定位

块(2)是两层阶梯圆环结构，定位块(2)的四周设

有压板(4)。通过本装置，可以将该类中介机匣的

圆筒形零件稳固夹持，使待加工的表面垂直，便

于找正。解决了该类中介机匣加工质量稳定性和

加工效率低的问题，满足了加工使用要求，较之

前极大提高了加工效率，降低了加工成本，解决

中小批量加工的问题。
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1.一种用于加工中介机匣度面及孔的夹具体，包括底座（3），其特征在于：底座（3）上端

面是一个倾斜的斜面，斜面上安装有定位块（2），定位块（2）是两层阶梯圆环结构，定位块

（2）的四周设有压板（4）;定位块（2）的第二级台阶端面（8）上设有定位销（9）,  中介机匣零

件需要加工的部位是变截面过渡圆弧段上的一个方形待加工平面（14）以及上面的孔（15）；

中介机匣零件的下端面是有圆形的端口，端口的内壁面上有两个台阶面，第一级台阶端面

（12）上有一圈零件孔（13），夹持时，将待加工的中介机匣零件扣在定位块（2）上，中介机匣

零件圆形端口的第二级台阶端面和定位块（2）第一级台阶端面配合，中介机匣零件的第一

级台阶的圆环面（11）和定位块（2）的第二级台阶环面（7）配合，中介机匣零件的第一级台阶

端面（12）和定位块（2）的第二级台阶端面（8）配合，定位销（9）和零件孔（13）配合；夹具体将

中介机闸零件夹持后使待加工的平面（14）垂直。

2.  根据权利要求  1  所述用于加工中介机匣度面及孔的夹具体，其特征在于：底座（3）

侧面设有对刀块（1）。

3.根据权利要求  1  所述用于加工中介机匣度面及孔的夹具体，其特征在于：底座（3）

前端面上设有找正圆销孔。

4.根据权利要求  2  所述用于加工中介机匣度面及孔的夹具体，其特征在于：对刀块

（1）上设有找正圆销孔。
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一种用于加工中介机匣度面及孔的夹具体

技术领域

[0001] 本发明属于机械加工技术领域，特别是涉及一种筒形零件的夹具。

背景技术

[0002] 中介机匣是发动机核心部件，其质量好坏直接影响发动机零件质量。一种航空发

动机中介机匣有一个用于安装传动轴的度面和度面上的孔，其精度要求非常高。目前，对该

类度面零件的加工多采用五轴加工中心进行加工，该种加工方法虽能满足要求，但其加工

余量较大，加工刚性差，加工周期长，加工成本过高，加工尺寸精度不稳定，不利于对中小批

量零件的加工。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是：设计制造一种简单实用的度面夹具来解决该类中介

机匣零件度面在普通精密设备上的中小批量加工，同时提高加工效率和加工质量，降低该

类零件的加工成本。

[0004] 本发明的技术方案是：一种用于加工中介机匣度面及孔的夹具体，包括底座，底座

上端面是一个倾斜的斜面，斜面上安装有定位块，定位块是两层阶梯圆环结构，定位块的四

周设有压板。

[0005] 定位块第二级台阶端面上设有定位销底座侧面设有对刀块。

[0006] 底座前端面上设有找正圆销孔。

[0007] 对刀块上设有找正圆销孔。

[0008] 本发明的有益效果是：通过本装置，可以将该类中介机匣的圆筒形零件稳固夹持，

使待加工的表面垂直，便于找正。解决了该类中介机匣加工质量稳定性和加工效率低的问

题，满足了加工使用要求，较之前极大提高了加工效率，降低了加工成本，解决中小批量加

工的问题。

附图说明

[0009] 图1是本发明夹具的结构示意图。

[0010] 图2待加工零件的结构示意图。

[0011] 图3是利用本装置将零件夹持后的示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图及具体的实施例对发明进行进一步介绍：

[0013] 如图2是待加工的中介机匣零件结构示意图，其需要加工的部位是变截面过渡圆

弧段上的一个方形待加工平面14，以及上面的孔15。零件的下端面是有圆形的端口，端口的

内壁面上有两个台阶面，图中12是第一级台阶的端面，11是第二级台阶的圆环面，第一级台

阶端面12上还有零件孔13。
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[0014] 所设计出来的夹具结构如图2，夹具的主体是一个底座3，底座3上端面是一个倾斜

的斜面，斜面上安装有定位块2，定位块2是两层阶梯圆环结构，上面的定位块2的四周设有

压板4，压板4通过螺栓和定位杆安装在底座3的斜面上。底座3侧面设有对刀块1。底座3前端

面上设有找正圆销孔对刀块1上设有找正圆销孔。

[0015] 夹持时，将待加工的中介机匣零件扣在定位块2上，中介机匣零件圆形端口的第二

级台阶端面和定位块2第一级台阶端面配合，零件的第二级台阶的圆环面11和定位块2的第

二级台阶环面7配合，零件的第一级台阶端面12和定位块2的第二级台阶端面8配合，第二级

台阶端面8上有定位销9，定位销9和零件孔11配合。扣好后，将四个压板4的螺栓拧紧。
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图1
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图2
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图3
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