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0    引言

壳体铣外形的加工均需 CAM 编程在加工中心分

两个工序完成，第一工序完成壳体第一基准面加工，

第二工序在加工中心一次完成 5 个面的加工。一次

完成壳体 5 个面加工的夹具采用一面两销定位，螺

钉反拉的装夹方式。由于新品种类增加，壳体毛坯

的外形加工品种也越来越多。因大小、形状等情况

在实际加工中面临了以下问题：

（1）没有专用夹具，实际加工中使用组合夹具。

组合夹具存在结构每次组合不一致，样式各不相同、

不固定，装夹垫高刚性不足、对刀具的长短有不同

要求、影响 CAM 程序刀路、刀具悬长改变引起原

来的加工参数不适用、难以拆装、整个零件悬高过

高引起震动，造成的加工效率低下，表面加工质量 
不高。

（2）不能形成系统性的标准流程，工艺性和加工

性通用程度不强 [1]。调试周期加长、操作者劳动强度

增大、生产效率低。

（3）壳体第二工序一次完成 5 个面的加工，经

常会调整至立式加工中心进行，因此需要使用 5 套

组合夹具分 5 个工步完成，换装操作复杂，加工周 
期长。

随着“多品种、中大批量、低成本”生产已经成

为机加分厂的主导生产方式。为适应这种情况，壳

体类零件在由加工中心组成的生产线上生产已成为
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摘要：在实际加工中，减少人员干预、实现标准作业、减少操作人员具有重要意义。自动化生产线在大量生产中，能

提高生产率，稳定和提高生产质量，保证均衡生存，缩短生产周期，降低工人劳动强度。本文从实际加工过程出发，

仔细研究了壳体外形加工共性和特异性，最终确定一套适用于壳体外形加工流程的快装夹具应用实例。解决了壳体外

形加工时，由于每一次组合夹具的样式不固定，压板干涉、对刀具的要求有影响、影响 CAM程序刀路、难以拆装、整

个零件悬高过高引起震动，造成的加工效率低下、光洁度不高等问题。对壳体外形加工统一模块式加工方法进行研究

推广。
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一种趋势。但由于壳体类零件往往外形较大，其所

用的组合夹具体积大而且笨重，而专用夹具的制造

周期又较长、成本较高，且在生产中调整时间长，

使工位的换产时间较长，与现在的生产方式需求不

相适应 [1]。

因此，迫切需要设计制造一种快装式辅助工装，

实现降低成本消除组合夹具的使用，装夹稳定可靠，

缩短工件换装时间，降低操作者劳动强度，提高壳

体外形加工质量。

1    实施过程

1.1    设计思路

快装式辅助工装结构设计需要考虑结构简单，方便

制造，使得装夹快捷方便。要求实现的功能就是先将

工件在快装式辅助工装上定位和夹紧，然后再由快装

式辅助工装带着工件在机床托盘上定位和夹紧 [2]。

1.1.1    立式快装式辅助工装

立式快装式辅助工装分为与工件连接端和与托盘

连接端两部分，由件号 1 夹具本体、件号 2 零件定

位销（2 处）、件号 3 托盘定位销（2 处）组成，其

中件号 1 中包括装夹工件的螺钉反拉过孔、固定快

装夹具的压紧螺钉过孔、排气槽（图 1）。
快装式辅助工装与托盘连接端基于现场现有的

托盘（图 2）定位安装，托盘中的各安装孔按间距

30mm 等距排列，因此与托盘连接部分的件号 3 定位

销和固定的压紧螺钉过孔（2 孔）的间距设置必须是
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30 的整倍长。快装辅助工装与托盘连接端

示意图如图 3 所示。

件号 2、3 定位销与本体配合采用 H7/
p6 过盈配合可实现在拆装过程中不脱落，

与工件和托盘配合处采用 H8/h7 间隙配

合可实现自由装拆 [2] ；4 处螺钉过孔均按

D14 设计，可实现 M12 螺钉自由通过。

与工件连接端的外形按零件外轮廓的 h12
公差设计，上下平面的平面度要求 0.01，
平行度要求 0.02，其余部分按一般自由公

差进行。

1.1.2    弯板快装式辅助工装

在立式加工中心上实现壳体 5 个面的

外形加工，必须使用弯板对壳体每一加工

面（工位）进行切换。每一加工面（工位）

切换时在弯板几何中心处设计一定位连接

器用于连接托盘几何中心，然后用托盘与

带着工件的快装式辅助工装一起绕定位连

接器进行 90°旋转定位，达到简单快捷的

工位切换要求。

弯板快装式辅助工装由件号 1 立式快

装夹具、件号 2 托盘、件号 3 定位连接器、

件号 4 弯板本体、件号 5 底座组成，其中

用件号 3 定位连接器将件号 4 弯板本体和

件号 5 底座连接固定（图 4）。
件号 3 包括定位止靠台、弯板定位固

定支撑轴、托盘定位支撑轴（图 5）。
件号 3 定位连接器将件号 4 弯板本体

和件号 5 底座的连接处配合采用 H7/h6 间

隙配合可实现定位支撑及自由拔装，其余

部分按一般自由公差进行。件号 1 立式快

装夹具上标刻工件主定位销至旋转中心的

实际距离尺寸（图 6），供加工时的工件坐

标系建立 [3]。

1.2    制造工艺流程

立式快装式辅助工装制造为节约成

本，原材料均采用产品废料改造加工。制

造工艺流程为：铣平面钻镗孔—铣外形—

铣平面钻镗孔—车销子—去毛刺—压装销

子—标刻尺寸—去毛刺—清洗。

弯板快装式辅助工装制造轴选取棒料

车削完成。

图 1    立式快装夹具结构图

图 2    托盘

图 3    快装辅助工装与托盘连接端示意图
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1.3    生产应用

立项的首批零件试验加工验证（图 7），可较好

地完成壳体铣外形 5 个面的加工，满足工艺要求，

装夹简单可靠，工位切换周期短，操作者劳动强度

较小。根据使用效果及操作过程，编写了快装式辅

助工装的标准作业指导说明书。

2    实施效果

快装式辅助工装的设计与制造实物已在多个重点

图 6    件号 1 实物标刻图

图 7    快装式辅助工作操作步骤

图 4    弯板快装式辅助工装结构图

图 5    定位连接器结构图
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型号 20 余项壳体的 40 余道工序中得到应用，能准

确快速实现工件的装夹和工位的切换，操作人员能

简单便捷地使用，加工合格率 100%，壳体铣外形调

试加工的效率提升了 300%，部分快装夹具实物如图

8 所示。

3    结语

本立项立足于实际工作，利用较低的成本实现了

壳体铣外形调试的效率快速提升，消除了组合夹具

的使用，降低了生产成本，简化了操作人员的工位

切换操作。本项目具有较好的推广应用价值。

图 8    部分快装夹具实物
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