
(19)国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202223595776.1

(22)申请日 2022.12.26

(73)专利权人 玉环硕川机械制造有限公司

地址 317600 浙江省台州市玉环县玉城街

道后塘洋村

(72)发明人 潘俊锦　

(74)专利代理机构 浙江专橙律师事务所 33313

专利代理师 王建华

(51)Int.Cl.

B23G 1/44(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种新型工装夹具

(57)摘要

本实用新型提供了一种新型工装夹具，属于

机械技术领域。它解决了现有对不同数量螺丝孔

的凸轮轴需要不同的设备加工实现，导致操作麻

烦的问题。本新型工装夹具，包括基座，基座顶部

设置有供凸轮轴一端定位的定位台，凸轮轴的加

工端朝上，定位台中部开设有一凹槽，凹槽内定

位连接有安装台，安装台中部具有轴向向上延伸

并供凸轮轴一端放置的定位套，基座上方设有工

装顶板，工装顶板顶面开设有成型槽，成型槽上

对应定位套位置处开设有一孔槽，孔槽内插设有

带若干工位孔的工位盘。本实用新型通过对工装

夹具的改进，能够使带有不同数量螺丝孔的各类

型凸轮轴在同一台设备完成加工，具有定位效率

高、装夹精度高且加工方便快速的优点。
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1.一种新型工装夹具，其特征在于，包括基座（1），所述的基座（1）顶部设置有供凸轮轴

一端定位的定位台（2），凸轮轴的加工端朝上，所述的定位台（2）中部开设有一凹槽，所述的

凹槽内定位连接有安装台（3），所述的安装台（3）中部具有轴向向上延伸并供凸轮轴一端放

置的定位套（4），所述的基座（1）上方设有工装顶板（5），所述的工装顶板（5）与基座（1）之间

通过导柱导套组件（6）相连，所述的工装顶板（5）顶面开设有成型槽（7），所述的成型槽（7）

上对应定位套（4）位置处开设有一孔槽，所述的孔槽内插设有带若干工位孔（8）的工位盘

（9），所述的工位盘（9）上端部延伸出孔槽外，所述的工装顶板（5）两侧设有用以对工位盘

（9）限位并防止工位盘（9）脱落的限位结构，凸轮轴的加工端抵靠于工位盘（9）底部。

2.根据权利要求1所述的一种新型工装夹具，其特征在于，所述的限位结构由限位杆

（10）和连接螺母（11）构成，所述的限位结构为两组，且为相对分布，所述的工装顶板（5）两

侧均开设有供相对应限位杆（10）伸入的限位孔，所述的工位盘（9）周壁上开设有两个定位

孔，所述的限位孔伸入相对应定位孔内用以对工位盘（9）进行限位。

3.根据权利要求1所述的一种新型工装夹具，其特征在于，所述的基座（1）顶部还设有

用以控制工装顶板（5）升降的气缸（12）。
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一种新型工装夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械技术领域，涉及一种工装夹具，特别涉及一种新型工装夹具。

背景技术

[0002] 正时链轮一般都是用螺丝固定在凸轮轴，根据车型不同，凸轮轴上的螺丝数量也

不同。因此目前在对凸轮轴进行钻螺丝孔时，具有不同数量螺丝孔的凸轮轴需要不同的设

备加工实现，如带有一个螺丝孔的凸轮轴需要相应的设备完成加工，带有两个螺丝孔的凸

轮轴需要另外相应的设备完成加工，比较麻烦。

[0003] 因此我们设计了一种新型的应用在加工设备中用以装夹凸轮轴的工装夹具，其能

够使带有不同数量螺丝孔的各类型凸轮轴在同一台设备完成加工。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的是针对现有技术中存在的上述问题，提供了一种通用性强且实

用性高的新型工装夹具。

[0005] 本实用新型的目的可通过下列技术方案来实现：一种新型工装夹具，其特征在于，

包括基座，所述的基座顶部设置有供凸轮轴一端定位的定位台，凸轮轴的加工端朝上，所述

的定位台中部开设有一凹槽，所述的凹槽内定位连接有安装台，所述的安装台中部具有轴

向向上延伸并供凸轮轴一端放置的定位套，所述的基座上方设有工装顶板，所述的工装顶

板与基座之间通过导柱导套组件相连，所述的工装顶板顶面开设有成型槽，所述的成型槽

上对应定位套位置处开设有一孔槽，所述的孔槽内插设有带若干工位孔的工位盘，所述的

工位盘上端部延伸出孔槽外，所述的工装顶板两侧设有用以对工位盘限位并防止工位盘脱

落的限位结构，凸轮轴的加工端抵靠于工位盘底部。

[0006] 在上述的一种新型工装夹具中，所述的限位结构由限位杆和连接螺母构成，所述

的限位结构为两组，且为相对分布，所述的工装顶板两侧均开设有供相对应限位杆伸入的

限位孔，所述的工位盘周壁上开设有两个定位孔，所述的限位孔伸入相对应定位孔内用以

对工位盘进行限位。

[0007] 在上述的一种新型工装夹具中，所述的基座顶部还设有用以控制工装顶板升降的

气缸。

[0008] 与现有技术相比，本新型工装夹具通过结构的改进，能使不同螺孔数量的凸轮轴

在同一台加工设备中实现加工，具有定位效率高、装夹精度高且加工方便快速的优点。

附图说明

[0009] 图1是本新型工装夹具的立体结构示意图。

[0010] 图中，1、基座；2、定位台；3、安装台；4、定位套；5、工装顶板；6、导柱导套组件；7、成

型槽；8、工位孔；9、工位盘；10、限位杆；11、连接螺母；12、气缸。
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具体实施方式

[0011] 以下是本实用新型的具体实施例并结合附图，对本实用新型的技术方案作进一步

的描述，但本实用新型并不限于这些实施例。

[0012] 如图1所示，本新型工装夹具，包括基座1，基座1顶部设置有供凸轮轴一端定位的

定位台2，凸轮轴的加工端朝上，定位台2中部开设有一凹槽，凹槽内定位连接有安装台3，安

装台3中部具有轴向向上延伸并供凸轮轴一端放置的定位套4，基座1上方设有工装顶板5，

工装顶板5与基座1之间通过导柱导套组件6相连，工装顶板5顶面开设有成型槽7，成型槽7

上对应定位套4位置处开设有一孔槽，孔槽内插设有带若干工位孔8的工位盘9，工位盘9上

端部延伸出孔槽外，工装顶板5两侧设有用以对工位盘9限位并防止工位盘9脱落的限位结

构，凸轮轴的加工端抵靠于工位盘9底部，工位盘9有不同的规格，不同的工位盘9，其工位孔

8数量不同，以及工位孔8的大小不同；在选择好所需工位盘9后，将工位盘9插到孔槽内并使

工位盘9底部与凸轮轴加工端面贴合，后通过限位结构将工位盘9限位，之后设备中的加工

刀具只需对准各个工位孔8，并朝工位孔8深度给刀，接触到凸轮轴加工端面加工螺孔，人工

无需手动调节凸轮轴位置以确定工位孔8的位置，且能同时加工到多个螺孔。

[0013] 进一步细说，限位结构由限位杆10和连接螺母11构成，限位结构为两组，且为相对

分布，工装顶板5两侧均开设有供相对应限位杆10伸入的限位孔，工位盘9周壁上开设有两

个定位孔，限位孔伸入相对应定位孔内用以对工位盘9进行限位，工位盘9插设到相应位置

后，内退限位杆10，使限位杆10进入到相对应的定位孔后，拧紧连接螺母11，完成工位盘9定

位。

[0014] 进一步细说，基座1顶部还设有用以控制工装顶板5升降的气缸12，为了提高凸轮

轴的装夹精准度，利用气缸12来微调工装顶板5的纵向位置，进而将凸轮轴夹到位。

[0015] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本实用新型精神作举例说明。本实用新型所

属技术领域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似

的方式替代，但并不会偏离本实用新型的精神或者超越所附权利要求书所定义的范围。

[0016] 尽管本文较多地使用了基座1、定位台2、安装台3、定位套4、工装顶板5、导柱导套

组件6、成型槽7、工位孔8、工位盘9、限位杆10、连接螺母11、气缸12等术语，但并不排除使用

其它术语的可能性。使用这些术语仅仅是为了更方便地描述和解释本实用新型的本质；把

它们解释成任何一种附加的限制都是与本实用新型精神相违背的。
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图1
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