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一种用于圆柱体工件的自动化夹具

(57)摘要

本实用新型涉及一种用于圆柱体工件的自

动化夹具，包括有底座和两组对称布置于底座的

压紧单元，每组所述的压紧单元上连接有用于带

动其运动的驱动装置从而使得两组所述的压紧

单元之间可相向或相远离运动，每组所述的压紧

单元包括有支座和并排安装在所述支座上的两

个压紧块，所述压紧块的侧面设有用于与被夹持

的圆柱体工件相配合的V形槽，所述V形槽的开口

角度大于110度且小于150度；本实用新型的压紧

力可以进行调整，有利于对圆柱体工件的压紧和

保证定位精度，同时可大大缩短对圆柱形工件进

行夹持和固定所需的时间，减少操作人员的工作

量，提高加工效率，适于大批量生产加工场合。
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1.一种用于圆柱体工件的自动化夹具，包括有底座(1)和两组对称布置于底座(1)的压

紧单元(2)，其特征在于：每组所述的压紧单元(2)上连接有用于带动其运动的驱动装置(3)

从而使得两组所述的压紧单元(2)之间可相向或相远离运动，所述的压紧单元(2)包括有支

座(21)和安装在所述支座(21)上的压紧块(22)，所述压紧块(22)的侧面设有用于与被夹持

的圆柱体工件(001)相配合的凹槽(221)。

2.根据权利要求1所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，其特征在于：所述凹槽(221)

为V形槽，V形槽的开口角度大于110度且小于150度。

3.根据权利要求1所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，其特征在于：每组所述的压紧

单元(2)上包括有两个压紧块(22)，两个所述的压紧块(22)并排安装在支座(21)上。

4.根据权利要求1至3任一项所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，其特征在于：所述

驱动装置(3)为气缸。

5.根据权利要求1至3任一项所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，其特征在于：所述

底座(1)上设有沿水平面布置的导轨(4)，所述支座(21)与导轨(4)可滑动连接。
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一种用于圆柱体工件的自动化夹具

【技术领域】

[0001] 本实用新型涉及机床夹具技术领域，尤其一种用于圆柱体工件的自动化夹具。

【背景技术】

[0002] 夹具是指机械加工制造过程中用来固定加工对象，使之占有正确的位置，以接受

加工或检测的装置。如图3所示，目前在铣削或钻削加工过程中对于圆柱体工件001的夹持

和固定，主要依靠V型块002和压板003对圆柱体工件001进行压紧，这种夹持和固定方式主

要有一些缺点：压板003对圆柱体工件001的压紧力难以控制，圆柱体工件001容易变形；利

用压板003压紧圆柱体工件001的过程中，圆柱体工件001的定位精度难以保证；需要大批量

加工时，效率低下。

[0003] 本实用新型即是针对现有技术的不足而研究提出。

【实用新型内容】

[0004] 本实用新型要解决的技术问题是克服现有技术存在的缺陷而提供一种用于圆柱

体工件的自动化夹具。

[0005] 为解决上述技术问题，本实用新型采用以下技术方案：一种用于圆柱体工件的自

动化夹具，包括有底座和两组对称布置于底座的压紧单元，每组所述的压紧单元上连接有

用于带动其运动的驱动装置从而使得两组所述的压紧单元之间可相向或相远离运动，所述

的压紧单元包括有支座和安装在所述支座上的压紧块，所述压紧块的侧面设有用于与被夹

持的圆柱体工件相配合的凹槽。

[0006] 如上所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，所述凹槽为V形槽，V形槽的开口角度

大于110度且小于150度。

[0007] 如上所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，每组所述的压紧单元上包括有两个压

紧块，两个所述的压紧块并排安装在支座上。

[0008] 如上所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，所述驱动装置为气缸。

[0009] 如上所述的用于圆柱体工件的自动化夹具，所述底座上设有沿水平面布置的导

轨，所述支座与导轨可滑动连接。

[0010] 与现有技术相比，本实用新型具有如下优点：(1)本实用新型利用气缸作为压紧单

元的动力机构，压紧力可以根据圆柱体工件的加工要求进行调整；(2)利用四个压紧块对圆

柱体工件进行夹持和固定，有利于对圆柱体工件的压紧和保证定位精度；(3)对于大批量加

工，本实用新型可大大缩短对圆柱形工件进行夹持和固定所需的时间，减少操作人员的工

作量，加工效率大幅度提高。

【附图说明】

[0011] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作进一步详细说明，其中：

[0012] 图1为本实用新型的用于圆柱体工件的自动化夹具的立体图。
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[0013] 图2为本实用新型的用于圆柱体工件的自动化夹具的工作状态图。

[0014] 图3为现有技术中圆柱体工件的夹持和固定示意图。

【具体实施方式】

[0015] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作详细说明。

[0016] 如图1和图2所示，一种用于圆柱体工件的自动化夹具，包括有底座1，底座1用于与

铣床或钻床的工作台连接，底座1上设有两组对称布置的压紧单元2，每组所述的压紧单元2

包括有支座21和并排安装在所述支座21上的两个压紧块22，所述底座1上设有沿水平面布

置的导轨4，所述支座21与导轨4可滑动连接；所述压紧块22的侧面设有凹槽221，凹槽221用

于使压紧块22与被夹持的圆柱体工件001相配合，所述凹槽221为V形槽，V形槽的开口角度

大于110度且小于150度。每组所述的压紧单元2上连接有用于带动其运动的驱动装置3，从

而使得两组所述的压紧单元2之间可相向或相远离运动以便夹持或释放圆柱体工件001；优

选的，所述驱动装置3为气缸，通过调整气缸的进气压力从而可调整压紧单元2对圆柱体工

件001的压紧力。
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图1
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图2

图3
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