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Q8后支架孔系加工夹具

(57)摘要

Q8后支架孔系加工夹具,包括底板（1），底板

（1）两端底部设有支撑脚（2），底板（1）顶部横向

阵列有多组支架定位夹紧装置，每组支架定位夹

紧装置均包括转角压紧油缸（3）和一对横向定位

夹紧组件，一对横向定位夹紧组件呈对称状位于

转角压紧油缸（3）的上下两侧，横向定位夹紧组

件包括分别固接在底板（1）上的支架定位块（5）、

支架限位块（6）和支架侧边夹紧气缸（7），支架限

位块（6）位于支架定位块（5）和支架侧边夹紧气

缸（7）之间。本实用新型优点是：后支架夹具由多

组成对集成在一个夹装台上进行加工，减轻工作

人员的劳动强度，降低换单频率，提高工作效率。
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1.Q8后支架孔系加工夹具，其特征在于它包括底板（1），底板（1）两端底部设有支撑脚

（2），底板（1）顶部横向阵列有多组支架定位夹紧装置，每组支架定位夹紧装置均包括转角

压紧油缸（3）和一对横向定位夹紧组件，一对横向定位夹紧组件呈对称状位于转角压紧油

缸（3）的上下两侧，横向定位夹紧组件包括分别固接在底板（1）上的支架定位块（5）、支架限

位块（6）和支架侧边夹紧气缸（7），支架限位块（6）位于支架定位块（5）和支架侧边夹紧气缸

（7）之间。

2.根据权利要求1所述的Q8后支架孔系加工夹具，其特征在于支架限位块（6）的两端分

别开有加工避让孔。

3.根据权利要求1所述的Q8后支架孔系加工夹具，其特征在于底板（1）上设有夹紧座

（8），支架侧边夹紧气缸（7）固接在夹紧座（8）上，夹紧座（8）内活动设有与支架侧边夹紧气

缸（7）活塞杆连接的叉形夹紧块（9）。

4.根据权利要求1所述的Q8后支架孔系加工夹具，其特征在于转角压紧油缸（3）的压板

两端分别设有压头（11），压头（11）底部设有防滑纹。

5.根据权利要求1所述的Q8后支架孔系加工夹具，其特征在于转角压紧油缸（3）与支架

侧边夹紧气缸（7）位于同一轴线上。
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Q8后支架孔系加工夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工技术领域，具体涉及Q8后支架孔系加工夹具。

背景技术

[0002] 目前，Q8后支架均需要在车床上进行孔系加工，该Q8型号为湖北航特科技有限公

司使用的汽车制动器部件，现有的后支架孔系加工都是分开进行，在工作台上通过定位销

和螺杆从多个侧面对支架进行定位紧固，然后进行孔系加工，完成后把支架取走更换，整个

过程动作繁琐，换单频繁，导致工作效率较低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是针对上述之不足，而提供Q8后支架孔系加工夹具。

[0004] 本实用新型包括底板，底板两端底部设有支撑脚，底板顶部横向阵列有多组支架

定位夹紧装置，每组支架定位夹紧装置均包括转角压紧油缸和一对横向定位夹紧组件，一

对横向定位夹紧组件呈对称状位于转角压紧油缸的上下两侧，横向定位夹紧组件包括分别

固接在底板上的支架定位块、支架限位块和支架侧边夹紧气缸，支架限位块位于支架定位

块和支架侧边夹紧气缸之间。

[0005] 支架限位块的两端分别开有加工避让孔。

[0006] 底板上设有夹紧座，支架侧边夹紧气缸固接在夹紧座上，夹紧座内活动设有与支

架侧边夹紧气缸活塞杆连接的叉形夹紧块。

[0007] 转角压紧油缸的压板两端分别设有压头，压头底部设有防滑纹。

[0008] 转角压紧油缸与支架侧边夹紧气缸位于同一轴线上。

[0009] 本实用新型优点是：后支架夹具由多组成对集成在一个夹装台上进行加工，减轻

工作人员的劳动强度，降低换单频率，提高工作效率。

[0010] 附 图 说 明

[0011] 图1是本实用新型结构示意图。

[0012] 图2是本实用新型侧视图结构示意图。

[0013] 图3是后支架结构示意图。

具体实施方式

[0014] 如附图所示，本实用新型包括底板1，底板1两端底部设有支撑脚2，底板1顶部横向

阵列有多组支架定位夹紧装置，每组支架定位夹紧装置均包括转角压紧油缸3和一对横向

定位夹紧组件，一对横向定位夹紧组件呈对称状位于转角压紧油缸3的上下两侧，横向定位

夹紧组件包括分别固接在底板1上的支架定位块5、支架限位块6和支架侧边夹紧气缸7，支

架限位块6位于支架定位块5和支架侧边夹紧气缸7之间。

[0015] 支架限位块6的两端分别开有加工避让孔。

[0016] 底板1上设有夹紧座8，支架侧边夹紧气缸7固接在夹紧座8上，夹紧座8内活动设有
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与支架侧边夹紧气缸7活塞杆连接的叉形夹紧块9。

[0017] 转角压紧油缸3的压板两端分别设有压头11，压头11底部设有防滑纹。

[0018] 转角压紧油缸3与支架侧边夹紧气缸7位于同一轴线上。

[0019] 工作方式：后支架15为U形架，且在U形架内侧对称开有卡槽，底板1通过支撑脚2安

装在数控机床的工作台上，后支架15分别放置在对应的支架限位块6上，支架定位块5两端

分别与后支架15卡槽配合，用于对后支架15水平位置进行固定，然后支架侧边夹紧气缸7启

动，通过叉形夹紧块9对后支架15进行夹紧，转角压紧油缸3启动，从上方对后支架15进行压

紧，每个转角压紧油缸3同时压紧两个后支架15；然后数控机床的钻头依次对各后支架15进

行孔系加工。
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图1

图2
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图3

说　明　书　附　图 2/2 页

6

CN 212683251 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006


