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一种用于调节
不同开档尺寸的定位夹具
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技术领域

随本发明涉及一种用于调节不同开档尺寸的定位夹具，

属于机械工程领域。

背景技术

零件的连接方式有很多种，比如：胶接连接机制、扩散

连接机制、塑性连接机制、钎焊连接机制、熔化连接机制、

复合连接机制等，但是最常用的是焊接，而且焊接方式已成

为当前多数零部件之间的重要组接方式，而工件在焊接过程

中因局部高温的原因容易导致工件出现变形的情况，也就是

焊接过程中对工件的尺寸控制将直接影响最终工件的焊接质

量，特别是对于那种两边是对称零件的焊接，开档尺寸的保

证尤其重要，如果开档尺寸在焊接完成后不在尺寸公差范围

内，将影响后续的装配工序，装配也就无法完成，如果最后

通过校正工序来保证零件的开档尺寸，那将导致生产效率低，

浪费人力、物力、财力，本实用新型的核心是提供一种定位

夹具来解决以上遇到的问题，特设计一种能调节不同开档尺

寸的定位夹具，此夹具能够达到减小返修量小，提高焊接质

量以及生产效率，节省人力物力财力的目的。

发明内容

本发明的目的是为了解决加工周期长，生产效率低的问

题，而提出一种能缩短生产周期，提高生产效率的定位夹具。

本发明的目的是通过以下技术方案实现的：

本发明是一种用于调节不同开档尺寸的定位夹具，包括：

主杆、左右顶杆、挡板；

其中，主杆在中间起支撑作用，顶杆在主杆和挡板之间。

主杆由直径是 30，长度是 500 的棒料加工而成，两端

加工成长度是 80 的 M30-7H 的外螺纹，但是左端螺纹方向

是左旋，右端螺纹方向是右旋，主杆中间加工一个直径是 10

的孔，用来转动主杆调节左右顶杆之间的距离。

左顶杆也是通过棒料加工而成，选用不同规格的棒料加

工成不同规格大小的顶杆，一端加工成长度是 50 的 M30-

7H 的内螺纹（左旋），用来与主杆的左端连接，另一端加

工成直径粗细不等（10、15、25、30、45、60），后与挡

板焊接在一起，焊接时保证挡板跟顶杆处于垂直状态，然后

一起作用于成型零件的左端。

右顶杆也是通过棒料加工而成，选用不同规格的棒料加

工成不同规格大小的顶杆，一端加工成长度是 50 的 M30-

7H 的内螺纹（右旋），用来与主杆的右端连接，另一端加

工成直径粗细不等（10、15、25、30、45、60），后与挡

板焊接在一起，焊接时保证挡板跟顶杆处于垂直状态，然后

一起作用于成型零件的右端。

挡板用板料切割而成，尺寸是长 200 宽 200 高 10，分

别跟左右顶杆一起作用于零件，用来调整两个对称零件焊接

后的开档尺寸，以便更好的达到尺寸要求。
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工作过程

    先将不同规格大小的左右顶杆分别和挡板焊接在一

起，然后再按照对称零件的结构尺寸选择符合的左右顶杆，

分别装配在主杆的左右两侧，要注意区分左右，最后按图纸

尺寸要求将对称的零件进行点焊，再将上述装配好的定位夹

具支撑在对称零件的开档内，等焊接完成去除应力后将定位

夹具取出，这样就保证了开档尺寸在焊接前后的一致性。

有益效果	

本发明的工装夹具结构简单、操作方便，在实际生产过

程中适用性很强，使用其后确实能够提高生产效率和焊接质

量，达到节省人力、物力和财力的目的。

附图说明

图 1 为本发明定位夹具中主杆的主视图；

图 2 为本发明定位夹具中左顶杆的主视图；

图 3 为本发明定位夹具中右顶杆的主视图；

图 4 为本发明定位夹具中挡板的主视图；

图 5 为本发明定位夹具和对称零件装配在一起的装配图；

具体实施方式

工作过程

先将不同规格大小的左右顶杆分别和挡板焊接在一起，

然后再按照对称零件的结构尺寸选择符合的左右顶杆，分别

装配在主杆的左右两侧，要注意区分左右，最后按图纸尺寸

要求将对称的零件进行点焊，再将上述装配好的定位夹具支

撑在对称零件的开档内，等焊接完成去除应力后将定位夹具

取出，这样就保证了开档尺寸在焊接前后的一致性，同时也

保证了零件的质量要求。

图 1  主杆主视图

图 2  左顶杆主视图

图 3  右顶杆主视图

图 4  挡板主视图

其中，1- 主杆；2- 左顶杆；3- 右顶杆；4- 挡块；
图 5  装配图




