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加 工 阀 盖 用 高 效 夹 具
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　　摘要 　介绍了在数控车床上加工一种硅溶胶铸造阀盖的快速装夹夹具的结构、制造要点和使

用效果。
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High eff icient clamp used for machining bonnet

ZHAN G Hua

(Nantong Hubang Power Station Accessorial Mechanism Company Ltd , Hai2an 226600 , China)

Abstract : Introduces st ructure , key points of production and application effect on quick installing

clamp on a kind of silicon2sol casting bonnet machined on digital control lathe.
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1 　概述

对于批量生产的产品 , 在进行产品制造的工艺

方案制定和工艺装备设计时 , 不仅需要考虑所采用

的加工工艺和工艺装备能保证加工质量 , 使加工后

的零件能够达到图样规定的各项要求 , 同时也需要

考虑使产品各个制造环节达到较高的生产效率。在

保证和提高产品质量的同时 , 最有效地降低产品制

造成本 , 这样才能使产品真正具有较强的市场竞争

力。

2 　分析

1 英寸 (2514 mm) 角式截止阀阀盖 (图 1)

材质为蒙乃尔 (Monel) 合金 , 采用硅溶胶铸造工

艺 , 铸件表面质量、尺寸精度和形位公差精度均要

求较高。由于该产品具有一定的批量 ( 700 套/

月) , 因此 , 主要零件的大部分加工面 (包括阀盖

大面端的平面、外圆、内孔和螺纹等) 均采用数控

车床加工 , 以保证加工质量 , 提高加工效率 , 降低

制造成本。阀盖大面端加工时 , 为了达到免校正、

快速装夹的高效加工要求 , 设计了如图 2 所示的夹

具 , 经使用效果较好。

3 　结构

夹具通过连接盘与数控车床主轴端连接。工件

图 1 　截止阀阀盖

装夹时 , 以定位芯体和定位方板定位 , 定位芯体的

圆柱段与工件小头内孔 (铸件上已铸出) 配合 , 定

位方板的内孔与工件Φ4114 mm 外圆配合 , 从而可

以使工件在装夹后其轴线即与夹具回转中心吻合 ,

准确定位。工件的轴向位置由工件上 11/ 4 -

12UNF 螺纹顶端平面与定位方板孔内平面接触来

定位。工件装夹时 , 先将定位方板套上工件Φ4114

mm 外圆 , 随后将工件装上夹具。当工件小端内孔

套上定位芯体圆柱段的前段 (与工件孔之间的间隙

稍大于后段的定位段) 3～4 mm 时 , 定位方板开

始进入两定位块上的定位卡口内。继续推入工件至

轴向定位后 , 将工件稍作逆时针方向旋转 , 使工件

两筋的侧面与对正板内侧平面相贴 , 亦即使工件两
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11 连接盘　21 夹具盘　31 工件　41 对正板　51 定位块　61 定位块底座　71 螺栓　81 圆锥销　91 工艺螺孔

101 定位芯体　111 定位方板　121 压紧瓣　131 夹紧体　141 压紧螺钉

图 2 　夹具

筋与夹紧体对正 , 然后旋紧压紧螺钉带动压紧瓣夹

紧工件 , 便可进行切削加工。压紧瓣外圆与夹紧体

内孔的配合间隙为 01015～01030 mm (配车) , 以

保证工件夹紧稳固。在定位芯体的圆柱段顶端以及

定位方板的左侧面四边分别设计有圆锥导入段和

30°倒角 , 这样可以使工件和定位方板能比较快捷

地装入夹具。

4 　制造

夹具制造时 , 须保证定位芯体和定位方板的内

孔与夹具和机床回转中心基本同心。定位方板内孔

按如下步骤进行加工。在拧紧定位块的固定螺栓

前 , 在定位方板与定位块的配合面之间衬入一层较

薄的纸以控制两零件之间的配合间隙。然后拢紧定

位块 , 拧紧螺栓 , 配作圆锥销 , 以固定定位块的位

置 , 接着在工艺螺孔处用螺钉将定位方板固定在夹

具上。将夹具装上车床 , 车出定位方板上的定位内

孔 , 从而可保证定位内孔的同心度要求。

5 　结语

该夹具使用效果良好。工件装卸时间约为 45

s/ 件 , 数控切削加工时间约为 105 s/ 件 , 整个加工

过程为 150 s/ 件 , 具有较高的生产效率。
(收稿日期 : 2005112131)
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