
  组合夹具的设计、组装与调整实验

一、实验的任务、性质和目的

1、任务：根据工件工序要求及结构特点，自行设计夹具总装方案，并进行装配及调整，

以巩固机制工艺学课程中所学到的有关组合夹具的基本理论知识，并用来解决实际加工中

工件的装夹问题。

2、性质：综合性实验。

3、目的：

（1）掌握组合夹具的特点和设计装配方法，具有按加工要求组装组合夹具并进行检测的

能力。

（2）了解组合夹具的元件种类、结构与功用。

（3）掌握六点定位原理及粗、精基准选择原则。

（4）理解夹具各部分连接方法，了解夹具与机床连接及加工前的对刀方法。

（5）掌握定位方法，调整定位尺寸、消除形位误差、夹紧力的分析等。

（6）熟悉铣、钻、镗等机床夹具的特点。

二、实验设备、仪器及试件

1．组合夹具元件一套。

2．零件实物一件。

3．活动扳手、铜锤、起子等工具。

4．千分尺、游标卡尺、千分表、磁力表座、块规、心棒等检具。

三、组合夹具元件及其作用

组合夹具按组装对元件间连接基面的形状不同，可分为槽系和孔系两大系统。为了适应

不同产品加工零件尺寸大小的需要，组合夹具按其尺寸大小又分为大、中、小型三个系列，

见下表。

各系列中，其元件用途又可分为八大类。在每一类元件中又分很多结构类型、品种及规

格，以供组装不同夹具时搭配选用。为了掌握组合夹具的组装技术，必须熟悉各类元件的结

构特点、尺寸规格及使用方法，以便灵活运用各类元件，迅速组装出所适用的夹具来。现以

中型系列为例，介绍八大类元件的主要结构形式和基本用途。



1．基础件

它是组合夹具中最大的元件，包括各种规格尺寸的方形、矩形、圆形基础板和基础角铁

等。基础件通常作为组合夹具的基体，通过它将其他各种元件或合件组装成一套完整的夹具，

图 1 为其中的几种结构。

                 

图 1  基础件                                 图 2  支承件

 2．支承件

支承件是组合夹具的骨架元件。支承件通常在组合夹具中起承上启下的作用，即把上面

的其他元件通过支承件与其下面的基础件连成一体，一般各种夹具结构中都少不了它。支承

件有时可作定位元件使用，当组装小夹具时，也可作为基础件。图 2 为其中的几种结构。

3．定位元件

定位件主要用于工件在夹具中的正确定位，也用于保证夹具中各元件的使用精度及其

强度和刚度。图 3 为其中的几种结构。

图 3  定位元件

4．导向件

导向件主要用来确定刀具与工件的相对应置，加工时起引导刀具的作用。有的导向件可

作定位用，也可作为组合夹具系统中移动件的导向。图 4 为其中的几种结构。

               

图 4  导向件                                    图 5  夹紧件

5．夹紧件



夹紧件主要用来将工件夹紧在夹具上，保证工件定位后的正确位置，也可作垫板和挡

块用。图 5 为其中的几种结构。

6．紧固件

紧固件主要用来连接组合夹具中各种元件及紧固工件。由于紧固件在一定程度上影响整

个夹具的刚性，因此均采用细牙螺纹，这样可使元件的连接强度好，紧固可靠。同时所选用

材料、精度、表面粗糙度及热处理均高于一般标准紧固件。图 6 为其中的几种结构。

图 6  紧固件

7．其他件

除了上述六类元件以外的各种用途的单一元件称为其他件。其他件中有的有明显的作

用，有的常无固定的用途，但如用得合适，则能在组装中起到极为有利的辅助作用。图 7 为

其中的几种结构。

图 7  其他件

图 8  合件

8．合件

合件是由若干零件装配而成，并在组装过程中不拆散使用的独立部件。按其用途可分

为定位合件、导向合件、分度合件以及必需的专用工具等。图 8 为其中的几种结构。

四、实验步骤

1．设计（2人一组）：（1）根据工件工序要求及结构特点，确定定位方案，画出定

位简图；（2）自行设计夹具组装方案：构思整个夹具的总体结构，确定夹具中的基础件、

支承件、定位元件、夹紧元件、对刀元件及导向元件；（3）确定各元件之间的连接及定位关

系。（4）分析定位误差的构成，计算确定夹具定位元件间允许的位置公差值。



2．试装：根据夹具总装方案，在夹具标准件库中，找出所需元件，进行试装配，发现

问题，及时更正。

3．装配：利用工具，在指导老师指导下按正确的装配顺序，把各元件装配好，了解装

配方法。

4．调整：调整好各工作表面之间的位置。

5．检测：按计算出的位置公差值（夹具要求），检测各工作表面之间的位置是否符合

要求。

五、实验结果分析与讨论

1．组合夹具与专用夹具有何不同？

2．工件在夹具中定位时，限制了几个自由度？

3．你所组装的夹具有何可改进的地方？为什么？

六、实验基本要求

1．明确实验目的，内容、条件及实验步骤，记录实验过程中出现的问题及及解决方法；

2．绘出零件加工工序图及定位夹紧简图；

3．绘出所组装的夹具简图，并标注有关尺寸与技术要求；

4．对所组装的（零件加工工序）夹具进行定位、夹紧分析，计算定位误差并提出有何

改进措施；

5．论述所组装夹具的优缺点，提出其它组装方案并分析比较

6．独立完成实验报告。

七、考核方式与评分办法

实验报告占 70%，实验过程占 30%。


