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(54)实用新型名称

一种夹具系统及工件加工设备

(57)摘要

本实用新型提供了一种夹具系统及工件加

工设备，属于加工技术领域。上述夹具系统用于

装夹工件，包括抽真空装置、夹具组件及控制器，

其中，夹具组件包括夹具及支路管，夹具为中空

结构，其一端设置有用于吸附工件的吸附口，另

一端通过支路管与抽真空装置上的干路管连通。

支路管上设置有泄压阀，其用于调节支路管内的

负压值，以便于将吸附口的工件取下。上述控制

器用于控制抽真空装置及泄压阀工作，以便于实

现自动化管理。采用上述夹具系统、工件加工设

备及方法，其拆装都比较方便，省时省力；能够明

显提高工作效率。

权利要求书1页  说明书3页  附图1页

CN 221952559 U

2024.11.05

CN
 2
21
95
25
59
 U



1.一种夹具系统，用于装夹工件，其特征在于，包括：

抽真空装置，所述抽真空装置包括干路管；

夹具组件，所述夹具组件包括夹具及支路管；所述夹具上设置有吸附口，并通过上述支

路管与所述干路管连通，所述吸附口用于吸附工件；

所述支路管上设置有泄压阀，所述泄压阀用于调节所述支路管内的负压值，所述泄压

阀为电磁阀；

控制器，所述控制器与所述抽真空装置及所述泄压阀均电连接，所述控制器能够控制

抽真空装置的负压值，并能够控制所述泄压阀的开度。

2.根据权利要求1所述的一种夹具系统，其特征在于：

所述夹具系统包括多个所述夹具组件，每个夹具组件均通过对应的支路管与所述干路

管连接；

每个所述支路管上均设置有支路阀，所述支路阀用于控制所述支路管的通断；所述干

路管上设置有干路阀；所述支路阀及所述干路阀均为电磁阀；所述控制器与所述干路阀及

所述支路阀电连接。

3.根据权利要求1所述的一种夹具系统，其特征在于：

所述控制器为PLC或单片机。

4.根据权利要求1‑3任一项所述的一种夹具系统，其特征在于：

所述支路管上设置有泄压管，所述泄压管与所述支路管形成三通结构，所述泄压阀设

置在所述泄压管上。

5.根据权利要求4所述的一种夹具系统，其特征在于：

所述干路管及所述支路管上均设置有压强传感器，所述压强传感器与所述控制器电连

接；所述控制器能够根据所述压强传感器的数值来控制所述抽真空装置、对应的支路阀及

对应的泄压阀工作。

6.一种工件加工设备，其特征在于，包括加工装置及权利要求1‑4任一项所述的夹具系

统，其特征在于：

所述控制器与所述加工装置电连接，用于控制加工装置工作。

7.根据权利要求6所述的一种工件加工设备，其特征在于：所述加工装置为激光切割

器。
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一种夹具系统及工件加工设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及工件加工领域，具体而言，涉及一种夹具系统及工件加工设备。

背景技术

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

或检测的装置。部分夹具采用的是机械式夹持结构，通过夹持结构来将工件进行固定。而对

于尺寸较小的工件，如采用传统的机械夹持结构，其可能会遮挡工件的待加工区，影响加工

的进行；并且装拆都比较费时。另外，对于强度较小的工件，通过夹持的方式进行固定的话，

其容易变形。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种夹具系统，其能够通过吸附的方式来将工件进行

固定。

[0004] 本实用新型的另一目的在于提供一种工件加工设备，其采用了上述夹具系统。

[0005] 本实用新型是这样实现的：

[0006] 一种夹具系统，用于装夹工件，包括：

[0007] 抽真空装置，所述抽真空装置包括干路管；

[0008] 夹具组件，所述夹具组件包括夹具及支路管；所述夹具上设置有吸附口，并通过上

述支路管与所述干路管连通，所述吸附口用于吸附工件；

[0009] 所述支路管上设置有泄压阀，所述泄压阀用于调节所述支路管内的负压值，所述

泄压阀为电磁阀；

[0010] 控制器，所述控制器与所述抽真空装置及所述泄压阀均电连接，所述控制器能够

控制抽真空装置的负压值，并能够控制所述泄压阀的开度。

[0011] 进一步地，所述夹具系统包括多个所述夹具组件，每个夹具组件均通过对应的支

路管与所述干路管连接；

[0012] 每个所述支路管上均设置有支路阀，所述支路阀用于控制所述支路管的通断；所

述干路管上设置有干路阀；所述支路阀及所述干路阀均为电磁阀；所述控制器与所述干路

阀及所述支路阀电连接。

[0013] 进一步地，所述支路管上设置有泄压管，所述泄压管与所述支路管形成三通结构，

所述泄压阀设置在所述泄压管上。

[0014] 进一步地，所述控制器为PLC或单片机。

[0015] 进一步地，所述干路管及所述支路管上均设置有压强传感器，所述压强传感器与

所述控制器电连接；所述控制器能够根据所述压强传感器的数值来控制所述抽真空装置、

对应的支路阀及对应的泄压阀工作。

[0016] 一种工件加工设备，包括加工装置及所述的一种夹具系统，所述控制器与所述加

工装置电连接，用于控制切割装置工作。
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[0017] 进一步地，所述加工装置为激光切割器。

[0018] 本实用新型的有益效果是：

[0019] 本实用新型提供的上述夹具系统及工件加工设备，使用时，将待加工的工件(例如

钻石)放置于夹具的吸附口上，启动抽真空装置后，工件被吸附固定在夹具的吸附口上。此

时，加工装置可以对工件进行加工。加工完毕后，打开泄压阀，对支路管进行泄压，进而能够

将夹具吸附口上的工件取下。采用上述夹具系统及工件加工设备，其拆装都比较方便，省时

省力，装夹后，不影响对工件的加工；并且，工件的表面不会产生压痕或其它瑕疵。即便是对

于强度较小的工件，其也不易变形。

附图说明

[0020] 图1是本实用新型实施方式提供的夹具系统的原理图。

[0021] 图标：1‑干路管；12‑干路阀；2‑夹具组件；21‑夹具；22‑支路管；221‑支路阀；3‑泄

压管；31‑泄压阀；0‑工件。

具体实施方式

[0022] 实施例：

[0023] 本实施例提供了一种夹具系统，其用于装夹工件0，上述夹具21系统包括抽真空装

置、夹具组件2及控制器，其中，夹具组件2包括夹具21及支路管22，夹具21为中空的圆形筒

结构。夹具21的一端设置有用于吸附工件0的吸附口，另一端通过支路管22与抽真空装置上

的干路管1连通。支路管22上设置有泄压阀31，其用于调节支路管22内的负压值，以便于将

吸附口的工件0取下。上述控制器用于控制抽真空装置及泄压阀工作，以便于实现自动化管

理。

[0024] 具体地，上述夹具21并非机械式夹持结构，而是中空管状结构。夹具21被固定在设

备机架上；为了防止切屑掉落在工作台或夹具的吸附口内，夹具一般是水平放置或竖直朝

下放置，本实施例以水平放置为例。夹具的吸附口设置有橡胶圈，从而使得当工件0被吸附

在吸附口时，配合面之间能够保持良好的密封性，防止由于漏气导致工件0脱落。支路管22

上还设置有支路阀221，并且支路阀221相对于泄压阀31更靠近抽真空装置。为了便于安装

泄压阀31，支路管22上设置有泄压管3，泄压管3的一端与支路管22连通形成三通结构，另一

端与大气连通，支路管22上的泄压阀31设置在泄压管3上。需要说明的是，当只有一个夹具

组件2时，也可以不设置支路阀221。

[0025] 为了便于实时监测管路中的负压值，支路管22及干路管1上均设置有压强传感器。

另外，干路管1上还设置有干路阀12，干路阀12及每个压强传感器均与控制器电连接。压强

传感器能够将信号实时传递给控制器，控制器根据实际情况来控制各个阀门的开度及抽真

空装置的负压值。上述控制器可以采用PLC或单片机，各阀门均采用了电磁阀，由于通过控

制器控制电磁阀的开度属于比较成熟的技术，因此，不再对其进行详细描述。另外，由于控

制器、抽真空装置及压强传感器均可以直接购买，本申请不再对其进行详细描述。

[0026] 为了提高整体的加工效率，上述夹具系统包括多个上述夹具组件2，多个夹具组件

2并联设置，即，每个夹具组件2的支路管22均直接与干路管1连通。每个夹具组件2相互独立

工作，彼此互不影响。
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[0027] 另外，本实施例还提供了一种工件加工设备，其包括加工装置及上述夹具21系统。

当夹具21将工件0吸附固定后，加工装置对工件0进行加工。例如，当对钻石进行切割时，加

工装置可以是激光切割器。相对于通过胶粘的方式将钻石进行固定，采用本实施例提供的

夹具21系统，便于拆装，并且拆下后没有任何残留，无需进一步处理。

[0028] 上述工件加工设备的使用方法如下：

[0029] 首先，确认所有的支路阀221及泄压阀31均已关闭；如部分支路阀221及泄压阀31

处于开启状态，控制器控制对应的阀门关闭。此步骤为启动抽真空装置做准备，如部分阀门

没有关闭即启动抽真空装置，由于管路存在漏气情况，管路中难以形成预设的真空度。

[0030] 自检之后，启动抽真空装置，使得干路管1中的负压值达到第一预设值。然后将工

件0放置于夹具21的吸附口上，并打开对应支路管22上的支路阀221。此时，工件0被固定在

夹具21的吸附口上，启动加工装置对工件0进行加工。

[0031] 加工完毕后，关闭对应的支路阀221，并打开对应的泄压阀。此时，通过控制泄压阀

的开度，使得支路管22上的负压保持在第二预设值。第二预设值以工件0不会自动脱落，但

是能够手动拿下为准。

[0032] 以上所述仅为本实用新型的优选实施方式而已，并不用于限制本实用新型，对于

本领域的技术人员来说，本实用新型可以有各种更改和变化。凡在本实用新型的精神和原

则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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