
《工装夹具设计》培训大纲
—— 本课程配套书籍《工装夹具那些事儿》，由机械工业出版社出版，作者:子谦

课程介绍：

机械制造是国家强盛的基石，民族复兴的支柱。作为机械制造业不可或缺的重要工艺装备之一
的夹具，它为机械加工的质量和效率提供了强大的保证。同时夹具的应用还降低了生产成本和工人
的劳动强度，也降低了对工人过高的技术要求。

 本课程在推广夹具设计的理论和技巧的同时，更希望能推广夹具开发管理理念。
第一，将以往隐性的技术开发过程显性化，也就是通过文件和表格记录开发过程中的要点、难

点和问题解决的思路，从而打开企业技术经验的积累通道，为技术传承提供保证。
第二，技术工作的需求导向法则（要求，风控，执行）：从传统的个人经验到流程化功能导向

模式的转变，以适应现代化团队协作的新需求，让技术管理更轻松、更科学。从而让同样规模的技
术团队可以承担更多、更难的技术项目。

在教学上，一方面，工装夹具设计虽然有通用技巧和固定的原理，但实际操作非常灵活，因为
与产品结构、设备条件、工艺安排甚至工人习惯都有关系；另一方面，本课程技术性很强，前后知
识的关联性更强，所以课程开展形式以企业案例为主轴线，教学与实操同步进行。

培训目标：

通过本课程及相关结合企业实例的讲解、研讨与分析，能使学员快速了解和掌握如下内容：
 1、了解专用夹具设计的目标与意义；
2、掌握夹具设计的基本原理及规律；
3、掌握专用夹具设计的基本方法与注意事项。

培训对象：

工艺工程师、持续改善工程师、工装夹具工程师与技术员、质量工程师及生产管理与组织者等。

培训时间：2~3天

培训教材：



  

课程开展流程：（内训）

  课前电话沟通 ：梳理需求 

↓

  问题收集： (可选项目，需要到客户现场，所以根据情况而定)

↓

  课前讲师评估： (评估目的：是否可以接项目)

↓

  课前讲师准备教材和课堂训练素材

↓

  课前现场确认

↓

  课程展开（案例剖析形式为主，原理讲解为辅）

培训内容：

一、策划与准备
1，追根溯源——工作原理

1）确保位置准确
 定位与被控尺寸的关系
 零件自由度 123-321 原则
 基准定位与工艺（及产品）的关系
 不完全/完全/欠/过定位
 确保定位
 RPS 点的应用



2）不因外力而位移
 夹紧=不动
 不可避免的外力
 不够强大的结构
 夹紧四原则
 三大主力
 夹紧力动作顺序

2，抽丝剥茧——应用逻辑
1）定位逻辑

 机床加工能力影响工艺安排
 工艺需求决定夹具定位
 定位与自由度关系
 主定位/导向/止推基准面

2）夹紧逻辑
 作用点
 方向
 大小

•支承元件/面
•工件刚性好
•靠近加工面/部位
•辅助支承
•足够作用点
•对称均匀
•切削力与重力方向
•力矩与切削力矩平衡

诗 《论夹紧力》
为夹紧不动之目的，我们研究内外两种原因，然后调用三大主力，遵守四大原则，最终打赢五场战
役。

3，锁定目标——开发要求
1）《夹具要求说明书》
2）三个清楚
3）夹具开发必备参数
4）定位夹紧符号标准
5）评审要求

二、 方案与风控
1，提纲挈领——方案要点

1）定位方案
 三种找正方法
 表面定位元件（固定支撑、可调支撑、自位支撑）
 中心定位元件（圆柱销/轴、圆锥销/轴、削扁销、分度圆定位）
 组合定位
 三角形法则
 止动元件法则
 辅助支持元件

2）夹紧方案
 夹紧压板
 常见改良结构



 夹紧机构

2，规划全局——总成草图
1）总装三视图

 生长法 —— 快速准确绘制思路
 五大元件

2）尺寸与公差设计
 夹具公差法则：1/3~1/10
 总成的安装尺寸与公差
 国家强制标准要求
 由工件决定相关尺寸与公差设计
 夹具标准推荐公差设计

3，明察秋毫——开发风险
1）三类基准误差

 基准转换
 基准偏移
 无间道

2）误差形式和符号
 定位转角误差
 定位移动误差
 基准转换误差
 工件法向与加工方向夹角

3）风险分析与控制
 《夹具方案风险分析清单》
 优化夹具方案
 现配
 工艺尺寸链协调

三、 零件与文件
1，计算夹紧力、矩

 切削力计算
 力之和为零
 力矩之和为零

2，规划液压回路
 《作业功能要求匹配元件图》
 《执行元件时序图》
 元件选型和技术要点

3，设计五大元件
 定位元件
 夹紧元件
 导向元件
 夹具体
 对刀
 其他辅助元件

4，整理文档资料


