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本发明公开了一种导向套加工多个工位的

定位工装，包括固定板、外壁装夹机构与内孔装

夹机构，固定板水平放置且在固定板的底部设置

有驱动固定板转动的步进电机，在固定板上设置

有多个转盘且多个转盘呈环形阵列分布在固定

板上，其特征在于，在每个转盘上固定有外壁装

夹机构且外壁装夹机构靠近转盘的边缘，通过外

壁装夹机构对工件的外壁进行装夹，在转盘的中

心处设置有内孔装夹机构，通过内孔装夹机构实

现对工件内孔的装夹；通过外壁装夹机构与内孔

装夹机构依次对导向套进行装夹，这样在通过设

备同时加工导向套的外壁与通孔，这样保证导向

孔的精度。
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1.一种导向套加工多个工位的定位工装，包括固定板、外壁装夹机构与内孔装夹机构，

固定板水平放置且在固定板的底部设置有驱动固定板转动的步进电机，在固定板上设置有

多个转盘且多个转盘呈环形阵列分布在固定板上，其特征在于，在每个转盘上固定有外壁

装夹机构且外壁装夹机构靠近转盘的边缘，通过外壁装夹机构对工件的外壁进行装夹，在

转盘的中心处设置有内孔装夹机构，通过内孔装夹机构实现对工件内孔的装夹；外壁装夹

机构包括外壁夹紧块、外壁夹紧滑动槽外壁夹紧动力组件，在转盘的顶部开有多个由中心

向四周扩散的滑动槽，在每个滑动槽内设置有滑动块且滑动块在滑动槽内滑动，在滑动块

靠近转盘中心处的一端上固定有外壁夹紧块，通过外壁夹紧块对导向套的外壁进行夹紧，

在滑动块远离转盘中心的一端固定有斜块，在斜块下方设置有第一电磁推杆，第一电磁推

杆按压在斜块的斜面上，当第一电磁推杆顶出的时候，滑动块向转盘的中心移动，这样对导

向套的外壁进行装夹；在转盘的中心处开有嵌入槽，在嵌入槽内嵌入有内孔装夹机构，内孔

装夹机构包括内孔装夹块、第二电磁推杆与连杆，其中内孔装夹块的一端铰接在嵌入的顶

部边缘上，在嵌入孔内固定有第二电磁推杆，在第二电磁推杆的推杆上铰接有多根连杆且

每根连杆的另外一端铰接在内孔装夹块上；在固定板的下方设置有驱动转盘转动的驱动组

件，转盘的嵌入孔为通孔，加工内孔的碎屑通过通孔掉落下来，在底部固定有齿环，在齿环

的一侧设置有通过电机驱动的齿轮，齿轮与齿环进行啮合，通过齿轮驱动转盘转动；固定板

的外周边缘上固定有计数器且计数器的位置与数量与转盘一一对应，在固定板外周设置有

对计数器进行触发的触发块，计数器与第一电磁推杆、第二电磁推杆之间通过无线模块进

行连接，通过计数器控制第一电磁推杆、第二电磁推杆顶出/回缩。

2.根据权利要求1所述的一种导向套加工多个工位的定位工装，其特征在于，在每块滑

动块顶面上设置有与滑动块发生相对转动的棘爪，在固定板上设置与棘爪相配合的斜齿

条，棘爪一侧的滑动块顶面上设置有限位块，通过棘爪与斜齿条的限位实现防止在夹紧的

时候滑动块向后退，防止斜齿条与棘爪配合的时候，逆向转动而失去限位效果，每个棘爪的

内侧面上固定有电磁铁，通过电磁铁的启动将机爪向内侧吸引，这样失去限位的作用。

3.根据权利要求2所述的一种导向套加工多个工位的定位工装，其特征在于，在每块内

孔装夹块的外侧面上设置有在内孔装夹上滑动的按压橡胶。

4.根据权利要求3所述的一种导向套加工多个工位的定位工装，其特征在于，在滑动块

与转盘之间设置有回位弹簧，当第一电磁推杆回缩的时候，通过回位弹簧将滑动块向外拖

动，这样使外壁装夹块远离导向套；在多根内壁装夹块之间设置有靠拢弹簧，通过靠拢弹簧

实现内壁装夹块远离导向套的内孔。
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一种导向套加工多个工位的定位工装

技术领域

[0001] 本发明涉及液压设备加工器械领域，具体涉及一种导向套加工多个工位的定位工

装。

背景技术

[0002] 现在的导向套为放置在液压缸内部的零件，通过导向套保证活塞杆与液压缸的同

轴度，这样在进行加工的时候，需要保证导向套内部的内孔的精度与外壁的精度，这样才能

保证导向套与液压缸、活塞杆进行配合；

现有的导向套在加工的时候，需要导向套加工的各个位置进行加工，即为加工导向套

每个工位的时候，需要进行多次加工与多次装夹，这样在装夹与加工的过程中无法保证不

会产生定位误差，这样在进行加工的时候，会由于定位误差而产生精度出现较大的波动，这

样在导向套加工完毕后无法保证导向套的精度。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术的不足，本发明提出了一种导向套加工多个工位的定位工装，

通过一个机床对导向套进行多工位装夹，这样可以在一台机床上加工导向套筒多个工位的

加工内容，这样导向套的效率比较高，同时可以保证导向套的精度要求。

[0004] 为实现上述目的，本发明的方案：一种导向套加工多个工位的定位工装，包括固定

板、外壁装夹机构与内孔装夹机构，固定板水平放置且在固定板的底部设置有驱动固定板

转动的步进电机，在固定板上设置有多个转盘且多个转盘呈环形阵列分布在固定板上，在

每个转盘上固定有外壁装夹机构且外壁装夹机构靠近转盘的边缘，通过外壁装夹机构对工

件的外壁进行装夹，在转盘的中心处设置有内孔装夹机构，通过内孔装夹机构实现对工件

内孔的装夹；外壁装夹机构包括外壁夹紧块、外壁夹紧滑动槽与外壁夹紧动力组件，在转盘

的顶部开有多个由中心向四周扩散的外壁夹紧滑动槽，在每个滑动槽内设置有滑动块且滑

动块在滑动槽内滑动，在滑动块靠近转盘中心处的一端上固定有外壁夹紧块，通过外壁夹

紧块对导向套的外壁进行夹紧，在滑动块远离转盘中心的一端固定有斜块，在斜块下方设

置有第一电磁推杆，第一电磁推杆按压在斜块的斜面上，当第一电磁推杆顶出的时候，滑动

块向转盘的中心移动，这样对导向套的外壁进行装夹；在转盘的中心处开有嵌入槽，在嵌入

槽内嵌入有内孔装夹机构，内孔装夹机构包括内孔装夹块、第二电磁推杆与连杆，其中内孔

装夹块的一端铰接在嵌入的顶部边缘上，在嵌入孔内固定有第二电磁推杆，在第二电磁推

杆的推杆上铰接有多根连杆且每根连杆的另外一端铰接在内孔装夹块上；在固定板的下方

设置有驱动转盘转动的驱动组件，转盘的嵌入孔为通孔，加工内孔的碎屑通过通孔掉落下

来，在底部固定有齿环，在齿环的一侧设置有通过电机驱动的齿轮，齿轮与齿环进行啮合，

通过齿轮驱动转盘转动；固定板的外周边缘上固定有计数器且计数器的位置与数量与转盘

一一对应，在固定板外周设置有对计数器进行触发的触发块，计数器与第一电磁推杆、第二

电磁推杆之间通过无线模块进行连接，通过计数器控制第一电磁推杆、第二电磁推杆顶出/
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回缩。

[0005] 优选地，在每块滑动块顶面上设置有与滑动块发生相对转动的棘爪，在固定板上

设置与棘爪相配合的斜齿条，棘爪一侧的滑动块顶面上设置有限位块，通过棘爪与斜齿条

的限位实现防止在夹紧的时候滑动块向后退，防止斜齿条与棘爪配合的时候，逆向转动而

失去限位效果，每个棘爪的内侧面上固定有电磁铁，通过电磁铁的启动将机爪向内侧吸引，

这样失去限位的作用。

[0006] 优选地，在每块内孔装夹块的外侧面上设置有在内孔装夹上滑动的按压橡胶。

[0007] 优选地，在滑动块与转盘之间设置有回位弹簧，当第一电磁推杆回缩的时候，通过

回位弹簧将滑动块向外拖动，这样使外壁装夹块远离导向套；在多根内壁装夹块之间设置

有靠拢弹簧，通过靠拢弹簧实现内壁装夹块远离导向套的内孔。

[0008] 与现有技术相比，本发明的优点在于：1、通过外壁装夹机构与内孔装夹机构依次

对导向套进行装夹，这样在通过设备同时加工导向套的外壁与通孔，这样保证导向孔的精

度；2、设置有计数器与触发，可以实现依次控制第一电磁推杆与第二电磁推杆依次工作实

现对导向套的自动装夹；3、设回位弹簧与靠拢弹簧实现外壁装夹机构与内孔装夹机构对工

件的加工进行让位。

附图说明

[0009] 图1为本发明的俯视图。

[0010] 图2为本发明转盘的俯视图。

[0011] 图3为本发明固定板底部的配合示意图。

[0012] 图4为本发明外壁装夹机构的示意图。

[0013] 图5为本发明内孔装夹机构的示意图。

[0014] 其中，1、固定板，1.1、转盘，1.2、步进电机，1.3、嵌入槽，2、外壁装夹机构，2.1、外

壁夹紧块，2.2、外壁夹紧滑动槽，2.3、滑动块，2.4、外壁夹紧动力组件，2.5、斜块，2.6、第一

电磁推杆，3、内孔装夹机构，3.1、内孔装夹块，3.2、第二电磁推杆，3.3、连杆，4、驱动组件，

4.1、齿轮，4.2、电机，5、计数器，6、触发块，7、棘爪，8、斜齿条，9、限位块，10、电磁铁，11、按

压橡胶，12、回位弹簧。

具体实施方式

[0015] 现结合附图，对本发明进一步的阐述。

[0016] 如图1-5所示，一种导向套加工多个工位的定位工装，包括固定板1、外壁装夹机构

2与内孔装夹机构3，固定板1水平放置且在固定板1的底部设置有驱动固定板1转动的步进

电机1.2，通过步进电机1.2带动固定板1旋转来实现切换工位，在固定板1上设置有多个转

盘1.1（转盘1.1通过轴承固定在固定板1上，转盘1.1在固定板上旋转）且多个转盘1.1呈环

形阵列分布在固定板1上，即为通过步进电机1.2带动固定板1旋转来实现切换工位（使不同

的转盘1.1转动到刀具下方进行加工，在转盘1.1上的工件进行加工的时候，步进电机1.2将

固定板1锁止而无法转动），在每个转盘1.1顶面上固定有外壁装夹机构2且外壁装夹机构2

靠近转盘1.1的边缘，通过外壁装夹机构2对工件的外壁进行装夹，在转盘1.1的中心处设置

有内孔装夹机构3，通过内孔装夹机构3实现对工件内孔的装夹；外壁装夹机构2包括外壁夹
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紧块2.1、外壁夹紧滑动槽2.2与外壁夹紧动力组件2.4，在转盘1.1的顶部开有多个由中心

向四周扩散的外壁夹紧滑动槽2.2（外壁夹紧滑动槽2.2为凸形槽），在每个外壁夹紧滑动槽

2.2内设置有滑动块2.3（凸形块）且滑动块2.3在滑动槽内滑动，在滑动块2.3靠近转盘1.1

中心处的一端上通过焊接的方式固定有向上突起的外壁夹紧块2.1，通过外壁夹紧块2.1对

导向套的外壁进行夹紧，在滑动块2.3远离转盘1.1中心的一端通过焊接的方式固定有斜块

2.5，在斜块2.5下方设置有第一电磁推杆2.6且第一电磁推杆2.6固定在转盘上（第一电磁

推杆2.6的推杆顶部固定有滑轮），第一电磁推杆2.6按压在斜块2.5的斜面（从外向内向下

倾斜）上，当第一电磁推杆2.6顶出的时候（电磁推杆将滑动块2.3向内推动），滑动块2.3向

转盘1.1的中心移动，这样对导向套的外壁进行装夹，当夹紧后，第一电磁推杆2.6锁止，这

样刀具可以加工导向套的内孔；在转盘1.1的中心处开有嵌入槽1.3，在嵌入槽1.3内嵌入有

内孔装夹机构3，内孔装夹机构3包括内孔装夹块3.1、第二电磁推杆3.2与连杆3.3，其中内

孔装夹块3.1的一端铰接在嵌入的顶部边缘上，在嵌入孔内通过焊接的方式固定有第二电

磁推杆3.2，在第二电磁推杆3.2的推杆上铰接有多根连杆3.3且每根连杆3.3的另外一端铰

接在内孔装夹块3.1上，第二电磁推杆3.2向上顶出的时候，内孔装夹块3.1向外摆动并对导

向套的内孔进行夹紧，这样刀具可以加工导向套的外壁；在固定板1的下方设置有驱动转盘

1.1转动的驱动组件4，转盘1.1的嵌入孔为通孔，加工内孔产生的碎屑可以通过内孔掉落下

来，加工内孔的碎屑通过通孔掉落下来，在转盘的底部通过焊接的方式固定有齿环，在齿环

的一侧设置有通过电机4.2驱动的齿轮4.1，齿轮4.1与齿环进行啮合，通过齿轮4.1驱动转

盘1.1转动，这样实现工件转动进行加工；固定板1的外周边缘上固定有计数器5且计数器5

的位置与数量与转盘1.1一一对应，在固定板1外周设置有对计数器5进行触发的触发块6，

当固定板1转动的时候，计数器5依次经过触发块6，计数器5与第一电磁推杆2.6、第二电磁

推杆3.2之间通过无线模块进行连接，当计数器5触发并计数为1的时候，第一电磁推杆2.6

顶出将导向套的外壁夹紧，当计数器5触发并计数为2的时候，第一电磁推杆2.6回位，外壁

装夹块2.2对刀具均向让位，通过第二电磁推杆3.2顶出对导向套的内壁进行装夹，当计数

器5触发并计数为3的时候，第二电磁推杆3.2回缩，这样将导向套从转盘上拿下来，通过计

数器5控制第一电磁推杆2.6、第二电磁推杆3.2顶出/回缩。

[0017] 在每块滑动块2.3顶面上设置有与滑动块2.3发生相对转动的棘爪7，在固定板1上

固定有与棘爪7相配合的斜齿条8（斜齿条8位于滑动块2.3两侧），棘爪7一侧的滑动块2.3顶

面上设置有限位块9，通过棘爪7与斜齿条8的限位实现防止在夹紧的时候滑动块2.3向后

退，防止斜齿条8与棘爪7配合的时候，逆向转动而失去限位效果，每个棘爪7的内侧面上固

定有电磁铁10，通过电磁铁10的启动将机爪向内侧吸引，这样失去限位的作用，在进行夹紧

的时候，对滑动块2.3的位置进行限位，防止滑动块2.3后退而产生的外壁装夹块与导向套

分离开来。

[0018] 在每块内孔装夹块3.1的外侧面上设置有在内孔装夹上滑动的按压橡胶11，按压

橡胶11抵在内孔装夹块3.1的内侧面上，防止破坏导向套内孔的精度。

[0019] 在滑动块2.3与转盘1.1之间设置有回位弹簧12，当第一电磁推杆2.6回缩的时候，

通过回位弹簧12将滑动块2.3向外拖动，这样使外壁装夹块远离导向套，在第一电磁推杆

2.6回缩的时候，外壁装夹块后退使外壁装夹块远离导向套。
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