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(57)摘要

一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，

包括两半间隔设置的底座(1)、安装于底座台面

上的过渡板(2)、安装于过渡板顶面中部且位于

同一直线位置的线轨(3)及滑块(4)、安装于滑块

顶面的夹口相对的夹板(5)和安装于夹板背面的

驱动板(6)、呈对角分别安装于两边过渡板上的

转角油缸(7)、一端安装于转角油缸顶部的可转

动的悬臂式压板(8)；所述驱动板(6)向外延伸至

底座的外侧，在两块驱动板外端底部分别固定连

接有丝杆螺母座(9)，在丝杆螺母座中配装与所

述线轨平行的双向螺纹丝杆(10)，在一个丝杆螺

母座的外侧面安装有电磁制动电机(11)。本实用

新型可自动且稳固地夹持轴类及盘类零件进行

端面钻孔加工，加工精度高。
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1.一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，其特征在于，包括相对安装的两半间隔

设置的底座(1)、分别安装于底座台面上的过渡板(2)、分别安装于两边过渡板顶面中部且

位于同一直线位置的线轨(3)、配装于线轨上的滑块(4)、分别安装于两边滑块顶面的夹口

相对的夹板(5)和安装于夹板背面的驱动板(6)、呈对角分别安装于两边过渡板上的转角油

缸(7)、一端安装于转角油缸顶部的可转动的悬臂式压板(8)；所述分别安装于两块夹板背

面的驱动板(6)向外延伸至底座(1)的外侧，在两块驱动板外端底部分别固定连接有丝杆螺

母座(9)，在两边的丝杆螺母座(9)中配装与所述线轨(3)平行的双向螺纹丝杆(10)，在一个

丝杆螺母座的外侧面安装有驱动丝杆的电磁制动电机(11)；在所述底座上加工有安装孔

(1a)；所述电磁制动电机(11)和转角油缸(7)与控制系统电连接。

2.根据权利要求1所述的一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，其特征在于，所述

夹板(5)的夹口为V型夹口。

3.根据权利要求1或2所述的一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，其特征在于，

所述两个底座(1)相对的两个立面带有向下逐渐外斜的斜面段，在两个底座之间形成向下

扩口的间隔空间。
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一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具

技术领域

[0001] 本实用新型属于夹具结构技术领域，具体涉及适用于轴类及盘类零件端面钻孔加

工的专用夹具。

背景技术

[0002] 传统的轴类及盘类零件的端面钻孔加工主要由立式台钻完成，加工时需要把台钻

加高，零件放置在工作台上，工人用一只手扶持工件，另一只手操作机床，同时需要人工繁

复的上下料及更换刀具，加工效率低下，单个零件精度不高且批量零件的统一度不够，而且

存在安全隐患。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是解决现有技术存在的问题，提供一种可自动且稳固地夹持轴

类及盘类零件，以对其端面钻孔加工，加工精度高、安全可靠的适用于自动化生产线的钻孔

专用夹具。

[0004] 本实用新型的目的通过如下技术方案实现：

[0005] 一种适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，包括相对安装的两半间隔设置的底

座、分别安装于底座台面上的过渡板、分别安装于两边过渡板顶面中部且位于同一直线位

置的线轨、配装于线轨上的滑块、分别安装于两边滑块顶面的夹口相对的夹板和安装于夹

板背面的驱动板、呈对角分别安装于两边过渡板上的转角油缸、一端安装于转角油缸顶部

的可转动的悬臂式压板；所述分别安装于两块夹板背面的驱动板向外延伸至底座的外侧，

在两块驱动板外端底部分别固定连接有丝杆螺母座，在两边的丝杆螺母座中配装与所述线

轨平行的双向螺纹丝杆，在一个丝杆螺母座的外侧面安装有驱动丝杆的电磁制动电机；在

所述底座上加工有安装孔；所述电磁制动电机和转角油缸与控制系统电连接。

[0006] 本实用新型所述夹板的夹口为V型夹口。所述两个底座相对的两个立面带有向下

逐渐外斜的斜面段，在两个底座之间形成向下扩口的间隔空间。

[0007] 本实用新型可以通过控制系统启动电磁制动电机，由电磁制动电机带动双向螺纹

丝杆正转或反转，进而带动两边的驱动板驱动夹板沿线轨相对往复移动，由两边的夹板将

工件夹紧或放开，通过控制系统启动两个转角油缸，带动悬臂式压板转动，转至压住工件顶

面边缘或者转开。通过夹板和压板将工件夹持稳固后，即可进行工件端面的钻孔加工，确保

较高的加工精度，加工完毕后，将压板转开，夹板松开，即可取出工件。工件的夹持和松开操

作全部自动控制完成，操作简洁，可有效提高加工效率，且安全可靠。

附图说明

[0008] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2是将本实用新型安装于钻孔设备上的示意图。
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具体实施方式

[0010] 如图1所示，本实用新型所述适用于自动化生产线的钻孔专用夹具，包括相对安装

的两半间隔设置的底座1、分别安装于底座台面上的过渡板2、分别安装于两边过渡板顶面

中部且位于同一直线位置的线轨3、配装于线轨上的滑块4、分别安装于两边滑块顶面的夹

口相对的夹板5和安装于夹板背面的驱动板6、呈对角分别安装于两边过渡板上的转角油缸

7、一端安装于转角油缸顶部的可转动的悬臂式压板8。所述分别安装于两块夹板背面的驱

动板6向外延伸至底座1的外侧，在两块驱动板外端底部分别固定连接有丝杆螺母座9，在两

边的丝杆螺母座9中配装与所述线轨3平行的双向螺纹丝杆10，在一个丝杆螺母座的外侧面

安装有驱动丝杆的电磁制动电机11，电磁制动电机的输出轴与双向螺纹丝杆10  通过联轴

器连接。在所述底座上加工有安装孔1a，用于将夹具安装于钻孔设备上。所述电磁制动电机

11和转角油缸7与控制系统电连接。本实施例的控制系统为CNC数字控制系统。本实用新型

的夹板5的夹口为V型夹口，可适配于全尺寸的轴类及盘类零件的稳定夹持。所述两个底座1

相对的两个立面带有向下逐渐外斜的斜面段，在两个底座之间形成向下扩口的间隔空间，

方便排屑处理，可利用排屑机自动排出加工时产生的金属屑。

[0011] 如图2所示，将本实用新型的底座1通过连接螺钉安装于钻孔设备13的工作台上，

在钻孔设备的排屑槽旁设置自动排屑机14，用自动上料机器人15搬运加工工件。通过CNC数

字控制系统启动电磁制动电机11，由电磁制动电机带动双向螺纹丝杆10正转，进而带动两

边的驱动板6驱动夹板5沿线轨3相对移动，由两边的夹板将工件12夹紧，然后控制系统启动

两个转角油缸7，带动悬臂式压板向内转动，转至压住工件顶面的边缘。至此，夹板和压板将

工件夹持稳固后，随后即可用钻头16进行工件端面的钻孔加工。工件加工完毕后，两个转角

油缸反转，带动悬臂式压板向外转动移开，电磁制动电机反转，带动双向螺纹丝杆反转，两

块夹板后退，松开工件。自动上料机器人将加工好的工件取下，重新放上待加工工件。整个

加工过程全部实现自动化运行。
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图1

说　明　书　附　图 1/2 页

5

CN 211589344 U

5



图2
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