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一种简易侧向夹紧夹具，包括固定夹紧块、

可通过驱动装置平移的活动夹紧块；固定夹紧块

及活动夹紧块平行布置在底板上、或布置在两个

平行的立板顶端；两个立板之间的间距大于零件

轴部的尺寸，且小于零件端头部法兰的尺寸，两

个立板的高度一致，且不小于零件轴部的长度；

活动夹紧块与夹紧工作面相对的一侧面的下半

部为与底板垂直的竖直面，上半部为向内倾斜的

倾斜面；驱动装置包括可随升降装置升降而压紧

活动夹紧块的侧压紧块，侧压紧块与活动夹紧块

的贴合面下半部为向内倾斜的斜面，上半部为垂

直面，斜面与活动夹紧块的倾斜面相贴合；可以

有效防止零件上翘，同时提高锁紧力的平滑性及

控制精度。
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1.一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：包括固定夹紧块（2）、可通过驱动装置平移的

活动夹紧块（8）；固定夹紧块（2）及活动夹紧块（8）平行布置在底板（1）上、或布置在两个平

行的立板顶端，用于从左右两侧夹紧零件（7），两个立板立在底板（1）上；

两个立板之间的间距大于零件（7）轴部的尺寸，且小于零件（7）端头部法兰的尺寸，两

个立板的高度一致，且不小于零件（7）轴部的长度；固定夹紧块（2）、活动夹紧块（8）相对的

夹紧工作面上加工有与零件（7）的法兰外侧面贴合的随形结构，活动夹紧块（8）与夹紧工作

面相对的一侧面的下半部为与底板（1）垂直的竖直面，上半部为向内倾斜的倾斜面；

驱动装置包括可随升降装置升降而压紧活动夹紧块（8）的侧压紧块（10），侧压紧块

（10）与活动夹紧块（8）的贴合面下半部为向内倾斜的斜面，上半部为垂直面，斜面与活动夹

紧块（8）的倾斜面相贴合。

2.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：升降装置包括锁紧螺钉

（11），锁紧螺钉（11）为阶梯型圆柱体，锁紧螺钉（11）的下端部小圆柱体外加工有外螺纹，中

部大圆柱体一外径小于上端部大圆柱体二外径、且厚度小于侧压紧块（10）厚度，侧压紧块

（10）上加工有与大圆柱体一小间隙配合的通孔，锁紧螺钉（11）穿过侧压紧块（10）上的通

孔、底部与锁紧螺钉固定板（12）或底板（1）上的螺纹安装孔螺纹连接；侧压紧块（10）与锁紧

螺钉固定板（12）或底板（1）之间的锁紧螺钉（11）上套装有弹簧（13）。

3.根据权利要求1或2所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：升降装置为两个，分

设在侧压紧块（10）两侧。

4.根据权利要求2所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：锁紧螺钉固定板（12）与

一个立板相对位置处设有对应的螺栓安装孔，并通过螺栓垂直安装在立板的外侧面上。

5.根据权利要求2所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：大圆柱体二上半部铣成

四方的柱形；大圆柱体二直径比大圆柱体一直径至少大10mm。

6.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：升降装置为液压缸或气

缸。

7.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：侧压紧块（10）厚度为

20‑30mm，斜面与竖直方向的夹角为30~45°。

8.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：活动夹紧块（8）是倾斜

面和底面、以及与活动夹紧块（8）对应的立板上侧面粗糙度≦Ra1.6。

9.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：侧压紧块（10）被升降装

置驱动到最上方向时，活动夹紧块（8）的左侧夹紧工作面与零件（7）之间有1‑2mm的间隙。

10.根据权利要求1所述的一种简易侧向夹紧夹具，其特征在于：固定夹紧块（2）下端面

固定有定位销，并通过底板（1）或对应的立板上端面的定位销孔进行定位；固定夹紧块（2）

下端面与底板（1）或对应的立板上端面设对应的螺栓安装孔，并通过螺栓安装固定；

两个立板外侧面与底板之间设有加强板（5）；两个立板及加强板（5）底部设有定位销

孔，并通过底板（1）对应位置处的定位销进行定位；两个立板底部及加强板（5）与底板（1）对

应位置设螺栓安装孔，并通过螺栓安装固定。
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一种简易侧向夹紧夹具

技术领域

[0001] 本发明涉及一种简易侧向夹紧夹具。

背景技术

[0002] 某零件长度较长，一端有法兰面需要加工。当需要对法兰面进行整体铣削加工时，

不能用顶部压紧的方式固定，故需要用到台钳类的侧向夹紧方式。而目前的台钳一般高度

比较固定，无法容纳整个零件，若在台前上左右加高垫块，则可能因为钳口本身的精度问题

造成装夹时活动钳口端倾斜上翘，带动零件一端翘起。同时钳口靠螺旋杆拉动夹紧块在水

平方向作用力，力的控制精度较低，经常在很小的夹紧范围内力过大或过小，使得夹紧力较

难控制。

发明内容

[0003] 本发明的目的解决上述现有技术的不足，从而提供一种简易侧向夹紧夹具，装夹

中可以有效防止零件上翘，同时提高锁紧力的平滑性及控制精度。

[0004] 本发明的技术方案在于：一种简易侧向夹紧夹具，包括固定夹紧块、可通过驱动装

置平移的活动夹紧块；固定夹紧块及活动夹紧块平行布置在底板上、或布置在两个平行的

立板顶端，用于从左右两侧夹紧零件，两个立板立在底板上；

两个立板之间的间距大于零件轴部的尺寸，且小于零件端头部法兰的尺寸，两个

立板的高度一致，且不小于零件轴部的长度；固定夹紧块、活动夹紧块相对的夹紧工作面上

加工有与零件的法兰外侧面贴合的随形结构，活动夹紧块与夹紧工作面相对的一侧面的下

半部为与底板垂直的竖直面，上半部为向内倾斜的倾斜面；

驱动装置包括可随升降装置升降而压紧活动夹紧块的侧压紧块，侧压紧块与活动

夹紧块的贴合面下半部为向内倾斜的斜面，上半部为垂直面，斜面与活动夹紧块的倾斜面

相贴合。

[0005] 升降装置包括锁紧螺钉，锁紧螺钉为阶梯型圆柱体，锁紧螺钉的下端部小圆柱体

外加工有外螺纹，中部大圆柱体一外径小于上端部大圆柱体二外径、且厚度小于侧压紧块

厚度，侧压紧块上加工有与大圆柱体一小间隙配合的通孔，锁紧螺钉穿过侧压紧块上的通

孔、底部与锁紧螺钉固定板或底板上的螺纹安装孔螺纹连接；侧压紧块与锁紧螺钉固定板

或底板之间的锁紧螺钉上套装有弹簧。

[0006] 升降装置为两个，分设在侧压紧块两侧。

[0007] 锁紧螺钉固定板与一个立板相对位置处设有对应的螺栓安装孔，并通过螺栓垂直

安装在立板的外侧面上。

[0008] 大圆柱体二上半部铣成四方的柱形；大圆柱体二直径比大圆柱体一直径至少大

10mm。

[0009] 升降装置为液压缸或气缸。

[0010] 侧压紧块厚度为20‑30mm，斜面与竖直方向的夹角为30~45°。
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[0011] 活动夹紧块是倾斜面和底面、以及与活动夹紧块对应的立板上侧面粗糙度≦

Ra1.6。

[0012] 侧压紧块被升降装置驱动到最上方向时，活动夹紧块的左侧夹紧工作面与零件之

间有1‑2mm的间隙。

[0013] 固定夹紧块下端面固定有定位销，并通过底板或对应的立板上端面的定位销孔进

行定位；固定夹紧块下端面与底板或对应的立板上端面设对应的螺栓安装孔，并通过螺栓

安装固定；

两个立板外侧面与底板之间设有加强板；两个立板及加强板底部设有定位销孔，

并通过底板对应位置处的定位销进行定位；两个立板底部及加强板与底板对应位置设螺栓

安装孔，并通过螺栓安装固定。

[0014] 本发明通过锁紧螺钉带动侧压紧板上下活动，侧压紧板的斜面和活动夹紧块的斜

面贴合，侧压紧板上下活动时，斜面的受力分为水平力和竖直力，水平力推动活动夹紧块水

平移动夹紧或者松开，竖直力使活动夹紧块在夹紧零件的同时自身也被压紧，保证零件不

随活动夹紧块上翘。锁紧螺钉的旋紧过程中，锁紧力被拆分为水平力和竖向力，使得同样的

旋转距离，水平受力更少，加载力的过程更加平滑。加载同样强度的力载荷需要锁紧螺钉旋

入更深，这样使操作者更好掌握装夹力度。侧压紧块在前后方向上未作限制，以便于在夹紧

时根据零件的差异自动微调位置。侧压紧块也可以通过气缸液压缸的方式拉紧，零件夹紧

的原理相同。本夹具通过加高立板高度，来解决零件长度过长钳口无法适应的问题，也可以

根据其他零件的长度需要定制高度甚至省去立板和加强板，将夹紧块和锁紧螺钉固定板都

固定在底板上，功能相同，且更加简易。

附图说明

[0015] 图1为本发明的俯视图；

图2为本发明的主视图；

图3为本发明的局部视图；

图中：1、底板；2、固定夹紧块；3、定位销；4、螺钉；5、加强板；6、立板一；7零件；8、活

动夹紧块；9、立板二；10、侧压紧块；11、锁紧螺钉；12、锁紧螺钉固定板；13、弹簧。

具体实施方式

[0016] 图1、图2中，本发明主要包括：底板1、固定夹紧块2、若干定位销3、若干螺钉4、4个

加强板5、立板一6、活动夹紧块8、立板二9、侧压紧块10、锁紧螺钉11、锁紧螺钉固定板12；固

定夹紧块2及活动夹紧块8平行布置在底板1上、或布置在两个平行的立板顶端，用于从左右

两侧夹紧零件7，两个立板立在底板1上；

两个立板之间的间距大于零件7轴部的尺寸，且小于零件7端头部法兰的尺寸，两

个立板的高度一致，且不小于零件7轴部的长度；固定夹紧块2、活动夹紧块8相对的夹紧工

作面上加工有与零件7的法兰外侧面贴合的随形结构，活动夹紧块8与夹紧工作面相对的一

侧面的下半部为与底板1垂直的竖直面，上半部为向内倾斜的倾斜面；

驱动装置包括可随升降装置升降而压紧活动夹紧块8的侧压紧块10，侧压紧块10

与活动夹紧块8的贴合面下半部为向内倾斜的斜面，上半部为垂直面，斜面与活动夹紧块8
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的倾斜面相贴合。

[0017] 底板1为平板结构，板上有两处贯通的螺栓安装孔及定位销孔孔系。左侧的螺栓安

装孔及定位销孔孔系用来固定立板一6和加强板5底面；右侧螺栓安装孔及定位销孔孔系用

来固定立板二9和另一侧的加强板底面。孔系间距需满足两个立板固定后小于零件7待加工

的法兰面宽度（以保证两个立板能托起法兰面），同时零件可以放入两板之间（零件不发生

干涉）。

[0018] 立板一6、立板二9底部有皆有与底板1对应安装定位的螺栓安装孔和定位销孔，并

与底板1通过定位销与定位销孔定位，通过螺栓安装固定；立板一6、立板二9侧边有皆有用

于安装加强板的安装孔，加强板使立板一在地板上牢固；立板一6、立板二9皆有螺栓安装孔

及定位销孔孔系，并通过螺栓和定位销将固定夹紧块2固定在立板顶部。立板二9顶面要求

光滑，粗糙度≦Ra1.6。

[0019] 固定夹紧块2为一长条块，下端面固定有定位销，并通过底板1或立板一6上端面上

的定位销孔进行定位；固定夹紧块2下端面与底板1或立板一6上端面对应位置设螺栓安装

孔，并通过螺栓安装固定；固定夹紧块2右侧的夹紧工作面加工有与零件7法兰面侧边相同

的随形形状，用来夹紧零件侧边和限制零件的前后移动。

[0020] 活动夹紧块8为一长条块，左侧的夹紧工作面加工有与零件7法兰面侧边相同的随

形形状，用来夹紧零件侧边和限制零件的前后移动。右侧边有一向上的斜面，斜面角度与侧

压紧块10的斜面角度相同，斜面厚度与侧压紧块10的斜面厚度相同。活动夹紧块8的斜面和

底面要求光滑，粗糙度≦Ra1.6。活动夹紧块8的宽度应保证在侧压紧块活动到最上方向时，

活动夹紧块的左侧随形距离零件侧边有1‑2mm的间隙。

[0021] 侧压紧块10为一长条块，活动夹紧块8与夹紧工作面相对的一侧面的下半部为与

底板1垂直的竖直面，上半部为向内倾斜的倾斜面，倾斜面角度在30~45°之间斜面要求光

滑，斜面厚度不大于整个侧压紧块的厚度。

[0022] 图3中，升降装置包括锁紧螺钉11，锁紧螺钉11为阶梯型圆柱体，分为三段，下端部

小圆柱体外加工有外螺纹，螺纹尺寸与锁紧螺钉固定板12上螺纹孔相配合，且不宜小于M16

（否则锁紧螺钉强度不足，在锁紧时可能变形弯曲）。中段为一光滑大圆柱体一，大圆柱体一

直径略大于下端外螺纹的外径，大圆柱体一直径精度公差宜为7级到9级，一般孔和轴的过

渡配合和间隙配合都在7级到9级之间。由于锁紧螺钉11在锁紧时，会受到侧压紧块10的水

平向反作用力，直径精度高，可增加配合面的接触面积，分摊受力载荷，降低受力造成的变

形。同时由于两个锁紧螺钉11有位置关系，提高精度可以减少装配误差，与侧压紧块10上的

孔成偏紧的间隙配合；大圆柱体一长度应略小于侧压紧块厚度，增加侧压紧块上下活动的

范围。上端部为大圆柱体二，大圆柱体二上半部分铣成四方的的柱形，以便于通过扳手等工

具旋转锁紧螺钉。大圆柱体二直径尺寸为中段大圆柱体一直径基础上加10mm以上。锁紧螺

钉11穿过侧压紧板10和弹簧13固定在锁紧螺钉固定板12上。弹簧13用来使锁紧螺钉11松开

时，顶起侧压紧板10，从而松开夹紧，弹簧13内径大于锁紧螺钉11中部大圆柱体一直径。

[0023] 锁紧螺钉固定板12为一长条块，侧边与和立板二9对应位置设有对应的螺栓安装

孔、定位销孔，并用螺栓和定位销将锁紧螺钉固定板12固定在立板二9上侧边。顶部孔为两

个螺纹孔，锁紧螺钉11通过螺纹孔的旋入旋出上下调节。侧压紧块10顶部为两个通孔，通孔

间距与锁紧螺钉11固定板上的顶部螺纹孔间距相同，通孔直径与锁紧螺钉11中段的大圆柱
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体一直径相同，直径公差宜为7级到9级，保证装配后自然状态下侧压紧块能沿锁紧螺钉顺

利上下滑动。侧压紧块10厚度控制在20‑30mm左右，保证侧压紧块10和锁紧螺钉11的接触面

积同时不至于让整个机构过大。

[0024] 升降装置为也可为液压缸或气缸。

[0025] 本夹具的装配顺序如下：

将底板1放平，左侧用螺钉和定位销把立板一6固定在底板1左侧孔位上，同时用螺

钉将加强板5和立板一6、底板1锁紧，使立板一6固定。固定锁紧块2随形端向右，用螺钉和定

位销固定在立板一6顶部；

底板1右侧用螺钉和定位销把立板二9固定在底板1右侧孔位上，同时用螺钉将另

一加强板5和立板二9、底板1锁紧，使立板二9固定；

锁紧螺钉固定板12通过螺钉和定位销固定在立板二9的右侧上部。锁紧螺钉11穿

过侧夹紧块10和弹簧13，旋入锁紧螺钉固定板12的螺纹孔中。活动夹紧块8平放在立板二9

上部，斜面与侧压紧块10斜面贴合；

夹具松开状态下，锁紧螺钉11旋转至最上部，弹簧13顶起侧压紧块10，向右滑动活

动夹紧块8，放入零件7，零件7法兰面底部贴紧立板一6和立板二9的顶面，左侧边贴住固定

夹紧块2的夹紧工作面，右侧距离活动夹紧块8的夹紧工作面有1‑2mm的间隙；

夹紧零件时，锁紧螺钉11向下旋转，推动侧压紧块10向下活动，斜面推动活动夹紧

块8水平移动夹紧零件，当零件7被夹紧时，活动夹紧块8也被锁紧。
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