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一种端板三合一加工装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种端板三合一加工装

置，其特征包括冲床底座、安装在冲床底座上的

冲头、攻丝机构以及钻孔机构；所述攻丝机构和

钻孔机构均包括钻夹头以及驱动钻夹头旋转和

升降的驱动源；所述冲床底座上还安装有工作

台；所述工作台上安装有对端板固定的卡盘以及

与卡盘连接的电机。本实用新型通过将冲孔、攻

丝以及钻孔都集合设置在同一装置上对端板同

时进行加工，提高加工的效率，而且端板加工时

只需装夹一次即可，从而提高加工的精度。
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1.一种端板三合一加工装置，其特征包括冲床底座（1）、安装在冲床底座（1）上的冲头

（2）、攻丝机构（3）以及钻孔机构（4）；所述攻丝机构（3）和钻孔机构（4）均包括钻夹头（401）

以及驱动钻夹头（401）旋转和升降的驱动源（402）；所述冲床底座（1）上还安装有工作台

（101）；所述工作台（101）上安装有对端板固定的卡盘（102）以及与卡盘（102）连接的电机

（103）。

2.根据权利要求1所述的一种端板三合一加工装置，其特征在于：所述驱动源（402）包

括安装在冲床底座（1）上第二电机（403）以及与钻夹头（401）连接的丝杆（404）；所述第二电

机（403）上连接有齿轮（405）；所述丝杆（404）上安装有与齿轮（405）啮合的螺母座（406）。

3.根据权利要求2所述的一种端板三合一加工装置，其特征在于：所述钻夹头（401）上

分别安装有丝锥（407）和麻花钻（408）；安装所述麻花钻（408）的钻夹头（401）上还安装有对

钻盲孔深度定位的定位杆（409）。

4.根据权利要求1所述的一种端板三合一加工装置，其特征在于：所述冲头（2）上安装

有冲孔上模（201）；所述冲床底座（1）上安装有与冲孔上模（201）适配的冲孔下模（202）。

5.根据权利要求2所述的一种端板三合一加工装置，其特征在于：所述冲床底座（1）上

还安装有若干个对端盖固定的压紧气缸（5）；所述压紧气缸（5）上均连接有压紧板（501）。
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一种端板三合一加工装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及端板加工装置技术领域，具体是指一种端板三合一加工装置。

背景技术

[0002] 现有的技术中，端板在加工的过程中，端板需要首先在钻孔装置上钻盲孔，端板上

盲孔钻完后需要将端板从钻孔装置拆卸，然后安装至冲孔装置上进行冲孔，冲孔完成后再

将端板安装至攻丝装置上进行攻丝，并且端板每次钻孔、冲孔以及攻丝完成后需要更换端

板上钻孔、冲孔以及攻丝的位置时都需要将端板进行拆卸更换钻孔、冲孔以及攻丝位置后

继续进行加工，从而降低了加工的效率，而且需要多次拆装进行加工，降低了加工的精度。

为此，提出一种端板三合一加工装置。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了解决以上问题而提出一种端板三合一加工装置。

[0004] 为了达到上述目的，本实用新型提供了如下技术方案：一种端板三合一加工装置，

其特征包括冲床底座、安装在冲床底座上的冲头、攻丝机构以及钻孔机构；所述攻丝机构和

钻孔机构均包括钻夹头以及驱动钻夹头旋转和升降的驱动源；所述冲床底座上还安装有工

作台；所述工作台上安装有对端板固定的卡盘以及与卡盘连接的电机。

[0005] 作为优选，所述驱动源包括安装在冲床底座上第二电机以及与钻夹头连接的丝

杆；所述第二电机上连接有齿轮；所述丝杆上安装有与齿轮啮合的螺母座。

[0006] 作为优选，所述钻夹头上分别安装有丝锥和麻花钻；安装所述麻花钻的钻夹头上

还安装有对钻盲孔深度定位的定位杆。

[0007] 作为优选，所述冲头上安装有冲孔上模；所述冲床底座上安装有与冲孔上模适配

的冲孔下模。

[0008] 作为优选，所述冲床底座上还安装有若干个对端盖固定的压紧气缸；所述压接气

缸上均连接有压紧板。

[0009] 本实用新型的有益效果：通过将冲孔、攻丝以及钻孔都集合设置在同一装置上对

端板同时进行加工，提高加工的效率，而且端板加工时只需装夹一次即可，从而提高加工的

精度。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0011] 图2是本实用新型的局部结构示意图。

[0012] 图3是本实用新型图1中A处的局部放大图。

[0013] 图4是本实用新型驱动源的局部结构示意图。

[0014] 图例说明：1、冲床底座；101、工作台；102、卡盘；103、电机；  2、冲头；201、冲孔上

模；202、冲孔下模；3、攻丝机构；4、钻孔机构；401、钻夹头；402、驱动源；403、第二电机；404、
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丝杆；405、齿轮；406、螺母座；407、丝锥；408、麻花钻；409、定位杆；5、压紧气缸；501压紧板。

实施方式

[0015] 下面我们结合附图对本实用新型所述的一种端板三合一加工装置做进一步的说

明。

[0016] 参阅附图1‑4所示，本实施例中一种端板三合一加工装置，其特征包括冲床底座1、

安装在冲床底座1上的冲头2、攻丝机构3以及钻孔机构4；所述攻丝机构3和钻孔机构4均包

括钻夹头401以及驱动钻夹头401旋转和升降的驱动源402；所述冲床底座1上还安装有工作

台101；所述工作台101上安装有对端板固定的卡盘102以及与卡盘102连接的电机103；通过

将冲孔、攻丝以及钻孔都集合设置在同一装置上对端板同时进行加工，提高加工的效率，而

且端板加工时只需装夹一次即可，从而提高加工的精度。

[0017] 参阅附图1‑4所示，所述驱动源402包括安装在冲床底座1上第二电机403以及与钻

夹头401连接的丝杆404；所述第二电机403上连接有齿轮405；所述丝杆404上安装有与齿轮

405啮合的螺母座406；所述钻夹头401上分别安装有丝锥407和麻花钻408；安装所述麻花钻

408的钻夹头401上还安装有对钻盲孔深度定位的定位杆409;所述冲头2上安装有冲孔上模

201；所述冲床底座1上安装有与冲孔上模201适配的冲孔下模202；所述冲床底座1上还安装

有若干个对端盖固定的压紧气缸5；所述压接气缸5上均连接有压紧板501；通过利用钻夹头

401上的丝锥407和麻花钻408分别对端板进行攻丝和钻沉孔以及利用冲孔上模201对端板

进行冲孔，使端板在一个工位上即可同时进行加工，提高加工的效率和精度；通过利用压紧

气缸5带动压接板501对端板加工时进行压紧，从而防止端板加工时移动，提高加工的精度。

[0018] 本实用新型中，首先将需要加工的端板安装在卡盘102上，然后压紧气缸5带动压

接板501向下运动对端板压紧，然后第二电机403带动齿轮405进行旋转，齿轮405带动螺母

座406进行旋转，螺母座406带动丝杆404旋转的同时向下运动，丝杆404带动钻夹头401向下

运动，钻夹头401带动麻花钻408向下运动对端板盲孔，直至定位杆409与端板相接触，钻孔

机构4复位，压紧气缸5带动压接板501向上运动，同时电机103带动卡盘102进行旋转，卡盘

102带动端板旋转，将盲孔处旋转至冲头2下，压紧气缸5带动压接板501向下运动对端板压

紧，然后钻孔机构4按上续步骤继续对端板新的位置进行钻盲孔，冲头2带动冲孔上模201向

下运动对端板盲孔处进行冲孔，钻盲孔和冲孔都完成后，按上述步骤将冲孔完成处旋转至

攻丝机构3处，然后按上述步骤钻孔机构4、冲头2对端板继续进行钻盲孔和冲孔，同时第二

电机403带动齿轮405进行旋转，齿轮405带动螺母座406进行旋转，螺母座406带动丝杆404

旋转的同时向下运动，丝杆带动钻夹头401向下运动，钻夹头401带动丝锥407向下运动对端

板攻丝，攻丝完成后攻丝机构3进行复位，按上述步骤将端板进行加工，端板加工完成后，将

端板从卡盘102上拆卸，攻丝机构3、钻孔机构4以及冲头2可同时对端板进行加工，也可单独

对端板进行加工。

[0019] 上述实施例是对本实用新型的说明，不是对本实用新型的限定，任何对本实用新

型简单变换后的方案均属于本实用新型的保护范围。
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图 1

图 2
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图 3

图 4
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