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(57)摘要

本发明公开了一种快速夹紧多个工件的夹

具，基座上端面开有间隔槽；各间隔槽间隔出来

的基座分块上端面左端都设置有工件支撑座，最

右面的基座分块上端面右端设置有工件支撑座；

除了一个L型左压板竖壁上开与对应基座分块上

的左右通孔Ⅰ相贯穿的左右通孔Ⅱ外，其它L型左

压板竖壁分别通过销轴铰接在对应基座分块上；

L型右压板和右压板的右端中心铰接在连接块

上、下端；长螺栓穿过连接块的中心通孔和左右

通孔Ⅰ、Ⅱ后，由螺母固定在有左右通孔Ⅱ的L型

左压板上；固定在L型右压板和右压板左端壁上

的各连杆水平顶接在各L型左压板的下端的定位

槽内。本发明一次夹紧多个工件，结构简单，操作

容易，夹紧效果好，加工效率高，应用范围广泛。
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1.一种快速夹紧多个工件的夹具，其特征在于：包括基座、长螺栓、螺母、多个L型左压

板、多个连杆、一个L型右压板、一个右压板和连接块；基座上端面开有宽度和深度都大于各

L型左压板的宽度和深度的间隔槽；各间隔槽间隔出来的基座分块的上端面左端都设置有

与各L型左压板配合使用的工件支撑座，最右面的基座分块的上端面右端也设置有与L型右

压板配合使用的工件支撑座；除了一个L型左压板竖壁上开有与对应基座分块上的左右通

孔Ⅰ同中心轴相贯穿的左右通孔Ⅱ外，其它L型左压板的竖壁上下中心分别通过销轴铰接在

对应的基座分块上前后壁探出的连接凸块上；L型右压板和右压板的右端中心分别通过销

轴铰接在连接块上端和下端；长螺栓穿过连接块的中心通孔和与中心通孔同中心轴的左右

通孔Ⅰ和左右通孔Ⅱ后，由螺母固定在有左右通孔Ⅱ的L型左压板上；固定在L型右压板和右

压板左端壁上的各连杆分别穿越基座开有的过孔后水平顶接在由销轴铰接在对应基座分

块上的各L型左压板的下端的定位槽内，其中间的连杆还穿越有左右通孔Ⅱ的L型左压板上

开有过孔。
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一种快速夹紧多个工件的夹具

技术领域

[0001] 本发明涉及一种夹紧多个工件的夹具。

背景技术

[0002] 日常工作中钳工、数控操作工等通过虎钳等夹具只可夹紧一个工件进行加工，加

工效率低，若想同时夹紧多个工件操作就很复杂，费时费力，夹紧效果差。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是解决现有技术中存在的上述问题，提供一种一次夹紧多个工

件，结构简单，操作容易，夹紧效果好，加工效率高，应用范围广泛的快速夹紧多个工件的夹

具。

[0004] 为实现上述目的，本发明的技术解决方案是：一种快速夹紧多个工件的夹具，包括

基座、长螺栓、螺母、多个L型左压板、多个连杆、一个L型右压板、一个右压板和连接块；基座

上端面开有宽度和深度都大于各L型左压板的宽度和深度的间隔槽；各间隔槽间隔出来的

基座分块的上端面左端都设置有与各L型左压板配合使用的工件支撑座，最右面的基座分

块的上端面右端也设置有与L型右压板配合使用的工件支撑座；除了一个L型左压板竖壁上

开有与对应基座分块上的左右通孔Ⅰ同中心轴相贯穿的左右通孔Ⅱ外，其它L型左压板的竖

壁上下中心分别通过销轴铰接在对应的基座分块上前后壁探出的连接凸块上；L型右压板

和右压板的右端中心分别通过销轴铰接在连接块上端和下端；长螺栓穿过连接块的中心通

孔和与中心通孔同中心轴的左右通孔Ⅰ和左右通孔Ⅱ后，由螺母固定在有左右通孔Ⅱ的L型

左压板上；固定在L型右压板和右压板左端壁上的各连杆分别穿越基座开有的过孔后水平

顶接在由销轴铰接在对应基座分块上的各L型左压板的下端的定位槽内，其中间的连杆还

穿越有左右通孔Ⅱ的L型左压板上开有过孔。

[0005] 使用时，拧松螺母，将各工件置于工件支撑座内，然后拧紧螺母，长螺栓顶着与其

接触的L型左压板右移直接顶压在工件上，同时长螺栓牵引连接块左移，连接块推L型右压

板和右压板，L型右压板上端部直接顶压在最右面的工件上，其下端部和右压板压着各连杆

顶在相应L型左压板的下端，各L型左压板沿销轴旋转，上端部压紧在工件上。本发明一次夹

紧多个工件，结构简单，操作容易，夹紧效果好，加工效率高，应用范围广泛。

附图说明

[0006] 图1为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0007] 下面结合附图和具体实施例对本发明做进一步的描述。

[0008] 如图1所示，本实施例包括基座17、长螺栓19、螺母7、多个L型左压板2、5、8和11、多

个连杆18、10、20、一个L型右压板14、一个右压板21和连接块16。基座17上端面开有宽度和

说　明　书 1/2 页

3

CN 112643571 A

3



深度都大于各L型左压板的宽度和深度的间隔槽24、25和26。各间隔槽24、25和26间隔出来

的基座分块4、22、23和27的上端面左端都设置有与各L型左压板2、5、8和11配合使用的工件

支撑座，最右面的基座分块27的上端面右端也设置有与L型右压板14配合使用的工件支撑

座。除了一个L型左压板8竖壁上开有与对应基座分块23上的左右通孔Ⅰ同中心轴相贯穿的

左右通孔Ⅱ外，其它L型左压板2、5和11的竖壁上下中心分别通过销轴1铰接在对应的基座

分块4、22和27上前后壁探出的连接凸块上。L型右压板14和右压板21的右端中心分别通过

另一销轴15铰接在连接块16上端和下端。长螺栓19穿过连接块16的中心通孔和与中心通孔

16同中心轴的左右通孔Ⅰ和左右通孔Ⅱ后，由螺母7固定在有左右通孔Ⅱ的L型左压板8上。

固定在L型右压板14和右压板21左端壁上的各连杆18、10、20分别水平顶接在由销轴铰接在

对应基座分块上的各L型左压板2、5和11的下端的定位槽内，其中间的连杆还穿越有左右通

孔Ⅱ的L型左压板上开有过孔。3、6、9、12和13为工件。

[0009] 当然，本发明还有其它多种实施例，在不违背本发明精神和实质的情况下，熟悉本

领域的技术人员可根据本发明作出相应的改变和变形，但这些相应的改变和变形都应属于

等同技术的改进，属于本发明权利要求的保护范围。
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图1
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