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(54)实用新型名称

一种轴承座油孔加工夹具

(57)摘要

本实用新型公开了一种轴承座油孔加工夹

具，包括底座，底座呈圆柱形结构，底座中部环绕

一周向内凹设有环形卡槽，底座中心点处开设有

螺孔，螺孔上方螺接设有压板，所述压板四周朝

三个面规则延伸设有第一压合面、第二压合面及

第三压合面，第一至第三压合面端部分别延伸出

环形卡槽外径1至1.5cm。
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1.一种轴承座油孔加工夹具，包括底座，其特征在于：所述底座呈圆柱形结构，底座中

部环绕一周向内凹设有环形卡槽，底座中心点处开设有螺孔，螺孔上方螺接设有压板，所述

压板四周朝三个面规则延伸设有第一压合面、第二压合面及第三压合面，第一至第三压合

面端部分别延伸出环形卡槽外径1至1.5cm。

2.根据权利要求1所述的一种轴承座油孔加工夹具，其特征在于：所述环形卡槽底部环

绕一周还设有集屑槽。

3.根据权利要求1所述的一种轴承座油孔加工夹具，其特征在于：所述环形卡槽内径为

3至5cm。

4.根据权利要求1所述的一种轴承座油孔加工夹具，其特征在于：所述环形卡槽深度为

1.5至2.5cm。
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一种轴承座油孔加工夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种夹具，尤其涉及一种轴承座油孔加工夹具。

背景技术

[0002] 夹具是机械制造过程中用来固定加工对象，使之占有正确的位置，以接受施工或

检测的装置，从广义上说，在工艺过程中的任何工序，用来迅速、方便、安全地安装工件的装

置，都可称为夹具。例如焊接夹具、检验夹具、装配夹具、机床夹具等。

[0003] 中国专利申请号：201420579676.6，公开了一种轴承座油孔加工夹具，包括底板、

定位座以及夹紧机构，所述底板通过支板支承所述定位座以及夹紧机构，所述定位座由三

块相互垂直的定位板组成，所述定位座的定位底板与支板斜向连接，所述定位座与支板的

夹角非90度；所述夹紧机构包括立柱、翘板以及气缸，所述立柱位于定位座后方且与所述定

位底板相垂直，立柱上部与翘板铰接相连，所述翘板伸出立柱前后端，所述气缸的活塞杆工

作时与翘板后端相抵。

[0004] 上述发明创造结构较为复杂，制成成本较高，夹持松紧不易调整。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的在于，克服现有技术的上述缺陷，提供一种轴承座油孔加工夹

具。

[0006] 为实现上述目的，本实用新型提供的技术方案如下：一种轴承座油孔加工夹具，包

括底座，底座呈圆柱形结构，底座中部环绕一周向内凹设有环形卡槽，底座中心点处开设有

螺孔，螺孔上方螺接设有压板，所述压板四周朝三个面规则延伸设有第一压合面、第二压合

面及第三压合面，第一至第三压合面端部分别延伸出环形卡槽外径1至1.5cm。

[0007] 进一步的，环形卡槽底部环绕一周还设有集屑槽。

[0008] 进一步的，环形卡槽内径为3至5cm。

[0009] 进一步的，环形卡槽深度为1.5至2.5cm。

[0010] 本实用新型的有益之处是：结构简单，轴承座夹持简便快速，且不会掉落，能够方

便对轴承座进行油孔开孔加工，值得广泛推广。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型一种轴承座油孔加工夹具的爆炸结构示意图。

[0012] 图2是本实用新型一种轴承座油孔加工夹具的立体结构示意图。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图及较佳实施例就本实用新型的技术方案作进一步的说明。

[0014] 如图1-图2所示，本实用新型所述的一种轴承座油孔加工夹具，包括底座1，底座1

呈圆柱形结构，底座1中部环绕一周向内凹设有环形卡槽11，底座1中心点处开设有螺孔12，

说　明　书 1/2 页

3

CN 209453203 U

3



螺孔12上方通过一螺钉121螺接设有压板2，所述压板2四周朝三个面规则延伸设有第一压

合面21、第二压合面22及第三压合面23，第一压合面21、第二压合面22及第三压合面23端部

分别延伸出环形卡槽11外径1至1.5cm。

[0015] 进一步的，环形卡槽11底部环绕一周还设有集屑槽12。

[0016] 进一步的，环形卡槽11内径为3至5cm。

[0017] 进一步的，环形卡槽11深度为1.5至2.5cm。

[0018] 以上，当需要对轴承座进行油孔加工时，将螺栓121拧松后将压板2拿出，将待加工

的轴承座放入底座1中部凹设的环形卡槽11中，随后将利用螺栓121将压板2与底座1紧密螺

接，压板1将待加工的轴承座紧密固定在环形卡槽11中，此时，即可对轴承座进行油孔加工

操作，加工过程中产生的铁屑能够落入集屑槽12中收集，方便进行处理，其结构简单，值得

广泛推广。

[0019] 以上所述的仅是本实用新型的原理和较佳实施例。应当指出，对本领域的普通技

术人员来说，在不脱离本实用新型原理的前提下，还能做出若干的变型和改进，也应视为属

于本实用新型的保护范围。
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图1
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图2
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