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(57)摘要

本发明属于机械加工工艺装备领域，涉及凸

轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置。所述的定位装置

包括锁紧套、旋合锁紧销、浮动定位锥销、锁紧钢

珠和凸轮槽锥套；所述的锁紧套大外径为法兰式

结构，锁紧套的小外径柱面与夹具板过渡配合，

通过螺钉螺接于夹具板上；轴向上端设有精度孔

和旋合锁紧销滑动配合，精度孔端面与旋合锁紧

销大径下端面间安装有压缩弹簧用于Z向行程的

调整。本发明凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置实

现了一个动作快速锁紧的功能；实现了无间隙定

位功能。
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1.凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置，其特征在于，包括锁紧套(1)、旋合锁紧销(3)、浮

动定位锥销(10)、锁紧钢珠(13)和凸轮槽锥套(17)；

所述的锁紧套(1)大外径为法兰式结构，锁紧套(1)的小外径柱面与夹具板(6)过渡配

合；轴向上端设有精度孔和旋合锁紧销(3)滑动配合，精度孔端面与旋合锁紧销(3)大径下

端面间安装有压缩弹簧(4)用于Z向行程的调整；

上端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈(2)，用于旋合锁紧销(3)的限位；上端精度

孔径向设有球面环槽配合锁紧钢珠(13)，用于旋合锁紧销(3)Z向位置锁紧；轴向下端设有

精度孔和浮动定位锥销滑动，孔端面与浮动定位锥销(10)内孔端面间安装有压缩弹簧(11)

用于浮动定位锥销(10)Z向调整；下端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈(9)用于浮动定

位锥销(10)的限位；

旋合锁紧销(3)上端与手动旋钮(15)配合并用销(16)连接；大径径向制有通孔，内置压

缩弹簧(14)两端安装锁紧钢珠；下端小径与浮动定位锥销(10)孔滑动配合，径向设有通孔

安装旋合销(12)；

所述的凸轮槽锥套(17)大外径为法兰式结构，凸轮槽锥套(17)的小外径柱面与基础板

(8)过渡配合；内孔上端制成锥孔结构与浮动定位锥销(10)锥面配合用于定位，向下铣有横

槽与螺旋凸轮槽，旋合销(12)通过横槽置于螺旋凸轮槽起始位置。

2.如权利要求1所述的凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置，其特征在于，所述的凸轮槽锥

套(17)的小外径柱面通过螺钉(7)螺接于基础板(8)上。

3.如权利要求1或2所述的凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置，其特征在于，所述的锁紧

套(1)的小外径柱面通过螺钉(5)螺接于夹具板(6)上。
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凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置

技术领域

[0001] 本发明属于机械加工工艺装备领域，涉及凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置。

背景技术

[0002] 产品定位是否准确，直接影响产品的加工精度；故在机械加工的过程中，如何消除

产品的定位间隙是国内外都在研究的课题。在机械行业，都存在很多以孔定位的工况，此类

工况通常以圆柱销配合孔定位。但无论定位销的精度多高，要想产品顺利装夹，其配合都会

存在一定的间隙，否则产品安装不到工装上。这样就使产品的实际定位与理论正确位置存

在一定的偏差，从而影响产品的加工精度。

[0003] 先进的机床设备与落后的加工方法之间的矛盾日益突出，由于工艺、工装等原因，

导致机床工作过程中辅助设备调整时间过长、非故障停车频率高，使数控机床的利用率较

低。因此，缩短生产准备周期是我国乃至全球机加行业都在的问题。针对上述技术背景提出

本发明。

发明内容

[0004] 本发明的目的是：实现夹具板、基础板之间的无间隙定位与快速夹紧。实现线上、

线下联合操作的快速换装；提高机床的利用率。

[0005] 本发明的技术方案是：

[0006] 凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置，包括锁紧套、旋合锁紧销、浮动定位锥销、锁紧

钢珠和凸轮槽锥套；

[0007] 所述的锁紧套大外径为法兰式结构，锁紧套的小外径柱面与夹具板过渡配合，通

过螺钉螺接于夹具板上；轴向上端设有精度孔和旋合锁紧销滑动配合，精度孔端面与旋合

锁紧销大径下端面间安装有压缩弹簧用于Z向行程的调整；

[0008] 上端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈，用于旋合锁紧销的限位；上端精度孔

径向设有球面环槽配合锁紧钢珠，用于旋合锁紧销Z向位置锁紧；轴向下端设有精度孔和浮

动定位锥销滑动，孔端面与浮动定位锥销内孔端面间安装有压缩弹簧用于浮动定位锥销Z

向调整；下端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈用于浮动定位锥销的限位。旋合锁紧销

上端与手动旋钮配合并用销连接；大径径向制有通孔，内置压缩弹簧两端安装锁紧钢珠；下

端小径与浮动定位锥销孔滑动配合，径向设有通孔安装旋合销。

[0009] 所述的凸轮槽锥套大外径为法兰式结构，凸轮槽锥套的小外径柱面与基础板过渡

配合，通过螺钉螺接于基础板上；内孔上端制成锥孔结构与浮动定位锥销锥面配合用于定

位，向下铣有横槽与螺旋凸轮槽，旋合销通过横槽置于螺旋凸轮槽起始位置。

[0010] 使用过程：起始状态，旋合锁紧销处于弹起状态；安装夹具板于基础板上，浮动定

位锥销定位于凸轮槽锥套压缩弹簧使夹具板与基础板之间零间隙接触；旋合销通过横槽置

于螺旋凸轮槽起始位置；拧动手动旋钮带动旋合销在螺旋凸轮槽内螺旋进动，带动旋合锁

紧销在Z向下移直到锁紧钢珠卡合于球面环槽从而锁紧。
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[0011] 本发明的有益效果：

[0012] 本发明凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置实现了一个动作快速锁紧的功能；实现了

无间隙定位功能。

附图说明

[0013] 图1本发明打开状态示意图；

[0014] 图2本发明锁紧状态示意图。

[0015] 其中：1‑锁紧套；2‑钢丝挡圈；3‑旋合锁紧销；4‑压缩弹簧；5‑螺钉；6‑夹具板；7‑螺

钉；8‑基础板；9‑钢丝挡圈；10‑浮动定位锥销；11‑压缩弹簧；12‑旋合销；13‑锁紧钢珠；14‑

压缩弹簧；15‑手动旋钮；16‑销；17‑凸轮槽锥套。

具体实施方式

[0016] 以下结合附图，具体介绍一下本发明的技术方案。

[0017] 凸轮旋合钢珠锁紧锥面定位装置，包括锁紧套1、旋合锁紧销3、浮动定位锥销10、

锁紧钢珠13和凸轮槽锥套17；

[0018] 所述的锁紧套1大外径为法兰式结构，锁紧套1的小外径柱面与夹具板6过渡配合，

通过螺钉5螺接于夹具板6上；轴向上端设有精度孔和旋合锁紧销3滑动配合，精度孔端面与

旋合锁紧销3大径下端面间安装有压缩弹簧4用于Z向行程的调整；

[0019] 上端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈2，用于旋合锁紧销3的限位；上端精度

孔径向设有球面环槽配合锁紧钢珠13，用于旋合锁紧销3Z向位置锁紧；轴向下端设有精度

孔和浮动定位锥销滑动，孔端面与浮动定位锥销10内孔端面间安装有压缩弹簧11用于浮动

定位锥销10Z向调整；下端精度孔径向设有环槽并安装钢丝挡圈9用于浮动定位锥销10的限

位。旋合锁紧销3上端与手动旋钮15配合并用销16连接；大径径向制有通孔，内置压缩弹簧

14两端安装锁紧钢珠；下端小径与浮动定位锥销10孔滑动配合，径向设有通孔安装旋合销

12。

[0020] 所述的凸轮槽锥套17大外径为法兰式结构，凸轮槽锥套17的小外径柱面与基础板

8过渡配合，通过螺钉7螺接于基础板8上；内孔上端制成锥孔结构与浮动定位锥销10锥面配

合用于定位，向下铣有横槽与螺旋凸轮槽，旋合销12通过横槽置于螺旋凸轮槽起始位置。

[0021] 使用过程：起始状态，旋合锁紧销3处于弹起状态；安装夹具板6于基础板8上，浮动

定位锥销10定位于凸轮槽锥套17压缩弹簧使夹具板6与基础板8之间零间隙接触；旋合销12

通过横槽置于螺旋凸轮槽起始位置；拧动手动旋钮带动旋合销12在螺旋凸轮槽内螺旋进

动，带动旋合锁紧销3在Z向下移直到锁紧钢珠卡合于球面环槽从而锁紧。
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图2
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