现列出机床夹具标准件库目录,望有标准件模型的大侠们多多支持!!!
要求:既然是机床夹具标准件库就应是国家标准件,既然是Pro/E网站就应是Pro/E模型的标准件,因此希望各位能提供符合上述要求的机床夹具标准件模型,谢谢!!!
一、定位件
1.小定位销GB2202-80 （已有模型）2.固定式定位销GB2203-80（已有模型）3.可换定位销GB2204-80 （已有模型）4.定位插销GB2205-80   5.定位衬套GB2201-80   6.支承钉GB2226-80 7.支承板GB2259-80   8.六角头支承GB2227-80 9.圆柱头调节支承GB2229-80   10.顶压支承GB2228-80   11.调节支承GB2230-80   12.V形块GB2208-80   13.固定V形块GB2209-80   14.调整V形块GB2210-80   15.活动V形块GB2211-80 
二、辅助支承
16.自动调节支承GB2238-80 （组件：楔铁夹紧辅助支承）
三、导向件
17.固定钻套GB2262-80（已有模型）18.可换钻套GB2264-80 （已有模型）19.快换钻套GB2265-80 （已有模型）20.镗套GB2266-80   21.钻套用衬套GB2263-80   22.镗套用衬套GB2267-80   23.钻套螺钉GB2268-80   24.镗套螺钉GB2269-80 
四、对刀件
25.圆形对刀块GB2240-80   26.方形对刀块GB2241-80   27.直角对刀块GB2242-80   28.侧装对刀块GB2243-80   29.对刀平塞尺GB2244-80   30.对刀圆柱塞尺GB2245-80 
五、对定件
31.手拉式定位器GB2215-80（组件）32.枪栓式定位器GB2216-80（组件）
六、夹紧件
33.带肩六角螺母GB2148-80   34.球面带肩螺母GB2149-80   35.连接螺母GB2150-80   36.调节螺母GB2151-80   37.带孔滚花螺母GB2152-80   38.菱形螺母GB2153-80   39.内六角螺母GB2154-80   40.手柄螺母GB2155-80（组件）41.回转手柄螺母GB2156-80（组件）42.多手柄螺母GB2157-80（组件）43.压紧螺钉GB2160-80   44.六角头压紧螺钉GB2161-80   45.固定手柄压紧螺钉GB2162-80（组件）46.活动手柄压紧螺钉GB2163-80（组件）47.塑料夹具用六角头螺钉GB2256-80   48.塑料夹具用内六角头螺钉GB2257-80   49.塑料夹具用柱塞GB2258-80   50.球头螺栓GB2164-80   51.T型槽快卸螺栓GB2165-80   52.钩型螺栓GB2166-80   53.悬式垫圈GB2167-80   54.十字垫圈GB2168-80   55.十字垫圈用垫圈GB2169-80   56.转动垫圈GB2170-80   57.拆卸垫GB2253-80   58.光面压块GB2171-80   59.槽面压块GB2172-80   60.圆压块GB2173-80     61.弧形压块GB2174-80   62.移动压板GB2175-80   63.转动压板GB2176-80   64.移动弯压板GB2177-80   65.转动弯压板GB2178-80   66.移动宽头压板GB2179-80   67.转动宽头压板GB2180-80   68.偏心轮用压板GB2181-80   69.偏心轮用宽头压板GB2182-80   70.平压板GB2183-80   71.弯头压板GB2184-80   72.U形压板GB2185-80   73.鞍形压板GB2186-80     74.直压板GB2187-80   75.铰链压板GB2188-80   76.回转压板GB2189-80   77.双向压板GB2190-80   78.钩形压板GB2196-80   79.钩形压板（组合）GB2197-80（组件）80.立式钩形压板（组合）GB2198-80（组件）81.端面钩形压板（组合）GB2199-80（组件）82.侧面钩形压板（组合）GB2200-80 （组件）83.圆偏心轮GB2191-80   84.叉形偏心轮GB2192-80   85.单面偏心轮GB2193-80   
86.双面偏心轮GB2194-80   87.偏心轮用垫板GB2195-80   88.铰链支座
GB2247-80   89.铰链叉座GB2248-80   90.螺钉支座GB2249-80   91.球头支承GB2231-80   92.螺钉支承GB2232-80   93.螺钉用垫板GB2255-80   94.支板GB2237-80   95.切向夹紧套GB2252-80   96.压入式螺纹衬套GB2258-80   97.旋入式螺纹衬套GB2259-80   98.内涨器GB2217-80 （组件）
七、键
99.定位键GB2206-80   100.定向键GB2207-80     
八、支柱、支脚
101.支柱GB2233-80   102.万能支柱GB2239-80 （组件）103.低支脚GB2234-80     104.高支脚GB2235-80     
九、操作件
105.滚花把手GB2218-80   106.星形把手GB2219-80   107.活动手柄GB2220-80   108.固定手柄GB2221-80   109.握柄GB2222-80   110.焊接手柄GB2223-80   111.杠杆式手柄GB2224-80   
十、其他件
112.导板GB2212-80   113.薄挡快GB2213-80   114.厚挡快GB2214-80   115.铰链轴GB2246-80   116.螺塞GB2250-80   117.锁扣GB2251-80     118.堵片GB2254-80     119.起重螺栓GB2225-80
gb2202.prt
小定位销（A型：圆柱销 B型：削边销）
gb2203.prt
固定式定位销（A型：圆柱销 B型：削边销）
gb2204.prt
可换定位销（A型：圆柱销 B型：削边销）
gb2262.prt
固定钻套
gb2264.prt
可换钻套
gb2265.prt
快换钻套
附:标准件设计思路
1.钻套类标准件的尺寸变化有两种形式：1.固定尺寸变化形式，如：钻套外径、长度、倒角等尺寸。2.任意尺寸变化形式，如：钻套孔径尺寸。对于固定尺寸变化形式可采用族表形式解决，对于任意尺寸变化形式可采用模型再生后尺寸输入形式解决。
该类标准件的设计难点是当先打开一个较大孔径钻套后，再打开一个较小孔径钻套时，模型再生出现错误。主要原因是当打开一个较小孔径钻套时，小孔径钻套的孔径系统默认先打开的较大孔径钻套的孔径尺寸，造成小钻套内孔大于外径的现象。
解决办法：将形成任意尺寸孔的（负空间）特征与其它（正空间）特征分开，即钻套孔不要与钻套外径在同一特征中实现，并将形成任意尺寸孔（负空间）的特征放在目录树的最下端。这样当先打开大孔径钻套再打开一个小孔径钻套时，孔（负空间）特征将小孔径钻套模型剪切的不完整甚至删除整个模型，但小孔径钻套模型能够正确打开，这时再点模型再生后输入正确孔径尺寸即可。
2.GB2203固定式定位销包括圆柱销和削边销两种形式，且每种定位销内又有三种形状.因此，该定位销标准是机床夹具标准件中最复杂的一种零件，解决它的建模方法，其它夹具标准件的建模应该不成问题。
该定位销同上述我做的钻套标准件一样存在固定尺寸变化和任意尺寸变化两种形式，设计难点是在同时打开多种零件时出现下列问题：1.新零件尺寸默认系统内存中的尺寸造成模型再生失败；2.当定位销形状切换时（如两种削边方式的替换或倒圆角的有无），因系统内存中不存在新参照造成模型再生失败。
解决方法：1.改变削边草绘方法，变两边同时剪切为环形剪切，防止内存中B尺寸超过定位销直径造成模型再生失败（注意环形剪切不要将小定位销的倒角切掉）。2.建立两种削边草绘的公共参照草绘，但不能使两种削边使用一个公共草绘，否则同时打开大小两种零件时易造成模型再生失败（如本例中使用一个公共草绘打开φ50的削边销后，再打开小于等于8的削边销时模型再生失败）；3.改变小定位销的倒角生成方法，使之脱离对轴肩参照的依赖。4.增加模型生成的逻辑关系。
