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(54)实用新型名称

一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹具

(57)摘要

本实用新型属于航空装配工艺装备领域，涉

及一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹具。主要由

主体手柄、活动手柄、虎钳口、作用头、轴承座、轴

承、挡圈、衬套、快换钻套等组成。快换钻套可设

置为外径尺寸相同、内径尺寸系列化的钻套组；

通过变换刀具作用头的规格、形式及虎钳口的规

格，满足不同工况下的加工需求。本实用新型实

现了锪孔钻孔导向进给，保证了加工作业的质量

标准，此外，夹具尺寸紧凑操作方便，能够在产品

槽口特征内实施作业，提高了产品加工效率，保

障了产品加工质量，满足了使用需求。
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1.一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹具，其特征在于，包括：主体手柄(1)、活动手柄

(2)、虎钳口(3)、销轴(4)、作用头(5)、轴承座(51)、轴承(52)、挡圈(53)、衬套(54)、快换钻

套(55)；

所述的主体手柄(1)前端设置刀具作用头(5)，主体手柄(1)内加工方形导向滑孔；

所述的活动手柄(2)可绕销轴(4)转动，活动手柄(2)端头设计为圆形，卡入虎钳口(3)

的配合方形导孔中；

所述的虎钳口(3)为L型，由活动手柄(2)端头驱动，与主体手柄(1)前端共同作用，夹持

刀具和工件，完成加工任务；虎钳口(3)可根据不同应用实施场景，改变长度尺寸，以满足加

工需求；

所述的作用头(5)为刀具夹持工作单元，由轴承座(51)、轴承(52)、挡圈(53)、衬套

(54)、快换钻套(55)组成；轴承座(51)设计为阶梯式，端面及内径是刀具安装和加工导向载

体，轴承座(51)通过公差配合安装至轴承(52)内孔，轴承座(51)和轴承(52)以公差配合形

式安置于主体手柄(1)端头安装孔中，并通过挡圈(53)卡止，保证安装稳固；衬套(54)以过

盈配合压入主体手柄(1)端头安装孔中，作为快换钻套(55)的安装基准孔，避免磨损保证工

具精度；快换钻套(55)可设置为外径尺寸相同、内径尺寸系列化的钻套组，通过公差配合形

式安装在衬套(54)中。
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一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于航空装配工艺装备领域，涉及一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹

具。

背景技术

[0002] 飞机制造中存在大量的薄壁类零件，如蒙皮、壁板、口盖等，该类零件边缘存在大

量的锪孔和钻孔需求。在锪孔工序中，需使用夹具夹持反锪钻，同时对反锪钻限位套与锪钻

之间施加压力，实现反锪进给。在钻孔工序中，需使用夹具对零件进行夹持。但现有夹具存

在夹持不可靠，易造成零件振颤，影响锪孔、钻孔操作且不便于锪孔、钻孔刀具快换的问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种应用于薄壁类零件边缘或槽口类零件

壁有锪孔、钻孔需求的手持式夹具，将刀具安装至固定手柄端头刀具作用头，通过操作活动

手柄绕销轴旋转，驱动虎钳口开合；也可以通过变换刀具作用头的规格、形式及虎钳口的规

格，满足不同工况下的加工需求。

[0004] 采用的技术方案如下：

[0005] 一种多功能快换式手持锪孔钻孔夹具，包括主体手柄1、活动手柄2、虎钳口3、销轴

4、作用头5、轴承座51、轴承52、挡圈53、衬套54、快换钻套55。

[0006] 所述的主体手柄1前端设置刀具作用头5，主体手柄1内加工方形导向滑孔。

[0007] 所述的活动手柄2可绕销轴4转动，活动手柄2端头设计为圆形，卡入虎钳口3的配

合方形导孔中。

[0008] 所述的虎钳口3为L型，由活动手柄2端头驱动，与主体手柄1前端共同作用，夹持刀

具和工件，完成加工任务；虎钳口3可根据不同应用实施场景，改变长度尺寸，以满足加工需

求。

[0009] 所述的作用头5为刀具夹持工作单元，由轴承座51、轴承52、挡圈53、衬套54、快换

钻套55组成。轴承座51设计为阶梯式，端面及内径是刀具安装和加工导向载体，轴承座51通

过公差配合安装至轴承52内孔，二者以公差配合形式安置于主体手柄1端头安装孔中，并通

过挡圈53卡止，保证安装稳固。衬套54以过盈配合压入主体手柄1端头安装孔中，作为快换

钻套55的安装基准孔，避免磨损保证工具精度。快换钻套55可设置为外径尺寸相同、内径尺

寸系列化的钻套组，通过公差配合形式安装在衬套54中。

[0010] 本实用新型实现了锪孔钻孔导向进给，保证了加工作业的质量标准，此外，夹具尺

寸紧凑操作方便，能够在产品槽口特征内实施作业，提高了产品加工效率，保障了产品加工

质量，满足了使用需求。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的总体结构示意图。
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[0012] 图2是本实用新型的总体结构剖示图。

[0013] 图3是本实用新型的锪孔夹具结构剖示图。

[0014] 图4是本实用新型的钻孔夹具结构剖示图。

[0015] 图中：1主体手柄；2活动手柄；3虎钳口；4销轴；5作用头；51轴承座；52轴承；53挡

圈；54衬套；55快换钻套。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图及技术方案对本实用新型的具体实施例作进一步的详细说明。

[0017] 实施例1：

[0018] 本实施例为锪孔加工方式，如图3所示。

[0019] 锪孔加工实施中，作用头5由51轴承座、52轴承、53挡圈组成，由人工手持夹具，逆

时针旋转活动手柄2，通过活动手柄2绕销轴4转动，驱动虎钳口3沿主体手柄1内部方形导向

滑孔滑出，张开夹具钳口。将锪孔夹具持至待加工零件位置，在作用头5处安装锪孔钻，对夹

具手柄施加合适压力，保证待加工区稳定准确，完成加工作业。

[0020] 实施例2：

[0021] 本实施例为钻孔加工方式，如图4所示。

[0022] 钻孔加工实施中，作用头5由54衬套、55快换钻套组成，由人工手持夹具，逆时针旋

转活动手柄2，通过活动手柄2绕销轴4转动，驱动虎钳口3沿主体手柄1内部方形导向滑孔滑

出，张开夹具钳口。将钻孔夹具持至待加工零件位置，对夹具手柄施加合适压力，保证待加

工区稳定准确，通过作用头5导向完成加工作业。也可通过更换不同规格55快换钻套，实现

不同孔径加工需求。
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