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装

(57)摘要

本发明公开了一种平面和锥面压装合金柱

方法及所用工装，本发明是将待加工钎头（18）安

装在圆柱体（3）的工件孔（4）内，圆柱体（3）位于

底座（1）的圆弧通槽（2）内，圆柱体（3）与圆弧通

槽（2）转动连接；当压装完待加工钎头（18）的端

面孔（19）后，将圆柱体（3）旋转所需角度后，再压

装待加工钎头（18）的锥面孔（20）。本发明解决了

一套工装即可以镶嵌平面上的硬质合金柱，也可

以镶嵌锥面上的硬质合金柱。缩短了装卡时间，

方便操作，装置机构简单、转动灵活，镶嵌锥面上

的多个合金柱时，只需要轻轻转动工件即可实现

工件快速定位并压装合金柱。
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1.一种平面和锥面压装合金柱方法，其特征在于：该方法是将待加工钎头（18）安装在

圆柱体（3）的工件孔（4）内，圆柱体（3）位于底座（1）的圆弧通槽（2）内，圆柱体（3）与圆弧通

槽（2）转动连接；当压装完待加工钎头（18）的端面孔（19）后，将圆柱体（3）旋转所需角度后，

再压装待加工钎头（18）的锥面孔（20）；所述底座（1）上圆弧通槽（2）内的弧长大于180度；底

座（1）两端设有侧挡板（16），侧挡板（16）经螺钉（17）与底座（1）上的螺钉孔（6）连接；通过侧

挡板（16）限制圆柱体（3）在圆弧通槽（2）内轴向窜动；所述圆柱体（3）上设有工件装夹平台

（11），工件孔（4）位于工件装夹平台（11）上，工件孔（4）沿圆柱体（3）径向偏心设置，以方便

工件孔（4）的加工和待加工钎头（18）装卸；所述工件装夹平台（11）一侧设有凸台（12），凸台

（12）顶面为斜面（13），斜面（13）中间焊接有左限位板（14）；通过左限位板（14）的定位确定

锥面孔（20）处于垂直位置；所述工件装夹平台（11）另一侧焊接有右限位板（15）；通过右限

位板（15）的定位确定端面孔（19）处于垂直位置；所述工件装夹平台（11）一侧设有旋转挡板

（9），通过旋转挡板（9）限制圆柱体在圆弧通槽（2）内旋转。

2.根据权利要求1所述平面和锥面压装合金柱方法中所用工装，其特征在于：所述工装

包括底座（1）；在底座（1）顶面设有圆弧通槽（2），圆弧通槽（2）内设有圆柱体（3），圆柱体（3）

上设有工件孔（4）；所述底座（1）的截面形状为凸型，凸型顶面设有圆弧通槽（2），凸型底面

两端设有U型槽（5），圆弧通槽（2）两端设有螺钉孔（6），圆弧通槽（2）一侧的底座（1）顶面中

间设有销轴（7），销轴（7）经轴承（8）与旋转挡板（9）旋转连接；靠销轴（7）一侧的圆弧通槽

（2）边缘设有凹槽（10）；所述圆柱体（3）上设有工件装夹平台（11），工件装夹平台（11）上设

有工件孔（4），工件装夹平台（11）一侧设有凸台（12），凸台（12）顶面为斜面（13），斜面（13）

中间焊接有左限位板（14）；工件装夹平台（11）另一侧焊接有右限位板（15）；所述圆弧通槽

（2）两端设有侧挡板（16），侧挡板（16）经螺钉（17）与底座（1）上的螺钉孔（6）连接。
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一种平面和锥面压装合金柱方法及所用工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种平面和锥面压装合金柱方法及所用工装，属于机械加工夹具技术

领域。

背景技术

[0002] 用于工程凿岩的钎头，配合风钻凿岩机和凿岩钎具使用。钎头前端镶嵌有硬质合

金，硬质合金镶嵌在钎头端面和锥面的镶嵌孔内，钎头端面的镶嵌孔与钎头锥面的镶嵌孔

之间有一定的夹角。

[0003] 现有工装是采用两套夹具完成，一套夹具用于将硬质合金压装在钎头的端面孔

内，另一套夹具用于将硬质合金压装在钎头的锥面孔内，加工效率较低。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于，提供一种平面和锥面压装合金柱方法及所用工装，以采用一

套工装即可完成钎头端面孔和锥面孔的硬质合金压装工序，从而提高加工效率和加工质

量。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用如下技术方案：

[0006] 本发明的一种平面和锥面压装合金柱方法，该方法是将待加工钎头安装在圆柱体

的工件孔内，圆柱体位于底座的圆弧通槽内，圆柱体与圆弧通槽转动连接；当压装完待加工

钎头的端面孔后，将圆柱体旋转所需角度后，再压装待加工钎头的锥面孔。

[0007] 前述方法中，所述底座上圆弧通槽内的弧长大于180度；底座两端设有侧挡板，侧

挡板经螺钉与底座上的螺钉孔连接；通过侧挡板限制圆柱体在圆弧通槽内轴向窜动。

[0008] 前述方法中，所述圆柱体上设有工件装夹平台，工件孔位于工件装夹平台上，工件

孔沿圆柱体径向偏心设置，以方便工件孔的加工和待加工钎头装卸。

[0009] 前述方法中，所述工件装夹平台一侧设有凸台，凸台顶面为斜面，斜面中间焊接有

左限位板；通过左限位板的定位确定锥面孔处于垂直位置。

[0010] 前述方法中，所述工件装夹平台另一侧焊接有右限位板；通过右限位板的定位确

定端面孔处于垂直位置。

[0011] 前述方法中，所述工件装夹平台一侧设有旋转挡板，通过旋转挡板限制圆柱体在

圆弧通槽内旋转。

[0012] 前述方法中所用工装为，该工装包括底座；底座顶面设有圆弧通槽，圆弧通槽内设

有圆柱体，圆柱体上设有工件孔。

[0013] 前述工装中，所述底座的截面形状为凸型，凸型顶面设有圆弧通槽，凸型底面两端

设有U型槽，圆弧通槽两端设有螺钉孔，圆弧通槽一侧的底座顶面中间设有销轴，销轴经轴

承与旋转挡板旋转连接；靠销轴一侧的圆弧通槽边缘设有凹槽。

[0014] 前述工装中，所述圆柱体上设有工件装夹平台，工件装夹平台上设有工件孔工件

装夹平台一侧设有凸台，凸台顶面为斜面，斜面中间焊接有左限位板；工件装夹平台另一侧
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焊接有右限位板。

[0015] 前述工装中，所述圆弧通槽两端设有侧挡板，侧挡板经螺钉与底座上的螺钉孔连

接。

[0016] 由于采用了上述技术方案，本发明与现有技术相比，本发明解决了一套工装即可

以镶嵌平面上的硬质合金柱，也可以镶嵌锥面上的硬质合金柱。缩短了装卡时间，方便操

作，装置机构简单、转动灵活，镶嵌锥面上的多个合金柱时，只需要轻轻转动工件即可实现

工件快速定位并压装合金柱。

附图说明

[0017] 图1是本发明待加工钎头的零件示意图（压装端面孔时）；

[0018] 图2是本发明的工装结构示意图；

[0019] 图3是图2的分解示意图；

[0020] 图4是采用本发明压装锥面孔时的示意图。

[0021] 附图中的标记为：1‑底座、2‑圆弧通槽、3‑圆柱体、4‑工件孔、5‑U型槽、6‑螺钉孔、

7‑销轴、8‑轴承、9‑旋转挡板、10‑凹槽、11‑工件装夹平台、12‑凸台、13‑斜面、14‑左限位板、

15‑右限位板、16‑侧挡板、17‑螺钉、18‑待加工钎头、19‑端面孔、20‑锥面孔。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步的详细说明。

[0023] 本发明的一种平面和锥面压装合金柱方法，如图2和图3所示，将待加工钎头18安

装在圆柱体3的工件孔4内，圆柱体3位于底座1的圆弧通槽内2，圆柱体3与圆弧通槽2转动连

接；当压装完待加工钎头18的端面孔19后，将圆柱体3旋转所需角度后，再压装待加工钎头

18的锥面孔20。底座1上圆弧通槽2内的弧长大于180度；底座1两端设有侧挡板16，侧挡板16

经螺钉17与底座1上的螺钉孔6连接；通过侧挡板16限制圆柱体3在圆弧通槽2内轴向窜动。

圆柱体3上设有工件装夹平台11，工件孔4位于工件装夹平台11上，工件孔4沿圆柱体3径向

偏心设置，以方便工件孔4的加工和待加工钎头18装卸。工件装夹平台11一侧设有凸台12，

凸台12顶面为斜面13，斜面13中间焊接有左限位板14；通过左限位板14的定位确定锥面孔

20处于垂直位置。工件装夹平台11另一侧焊接有右限位板15；通过右限位板15的定位确定

端面孔19处于垂直位置。工件装夹平台11一侧设有旋转挡板9，通过旋转挡板9限制圆柱体

在圆弧通槽2内旋转；前述方法中所用工装，如图2和图3所示，该工装包括底座1；底座1顶面

设有圆弧通槽2，圆弧通槽2内设有圆柱体3，圆柱体3上设有工件孔4。如图3所示，底座1的截

面形状为凸型，凸型顶面设有圆弧通槽2，凸型底面两端设有U型槽5，圆弧通槽2两端设有螺

钉孔6，圆弧通槽2一侧的底座1顶面中间设有销轴7，销轴7经轴承8与旋转挡板9旋转连接；

靠销轴7一侧的圆弧通槽2边缘设有凹槽10。圆柱体3上设有工件装夹平台11，工件装夹平台

11上设有工件孔4工件装夹平台11一侧设有凸台12，凸台12顶面为斜面13，斜面13中间焊接

有左限位板14；工件装夹平台11另一侧焊接有右限位板15。圆弧通槽2两端设有侧挡板16，

侧挡板16经螺钉17与底座1上的螺钉孔6连接。

[0024] 本发明主要是用来加工如图1所示的钎头，待加工钎头18前端设有端面孔19和锥

面孔20，端面孔19和锥面孔20内需压装硬质合金，待加工钎头18放在工件孔4内，硬质合金
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压装在钎头的端面孔19和锥面孔20内，端面孔19与锥面孔20之间有一定的夹角。因此压装

完端面孔19后需要将待加工钎头18旋转一定角度后再压装锥面孔20。

[0025] 本发明的工装主要包括底座和圆柱体两部分。

[0026] 本发明主要包括以下零部件：底座1、圆柱体3、侧挡板16、左限位板14、右限位板15

和旋转挡板9。

[0027] 具体实施时，底座1通过U型槽5与设备的工作台螺栓连接；底座1上设有圆弧通槽2

用于放置圆柱体3，底座1顶面右端设有销轴7，销轴7用于安装轴承8，轴承8内孔与销轴7固

定连接；轴承8外圆与旋转挡板9内孔固定连接。旋转挡板9轴承8可以在轴承8上转动。圆柱

体3铣有一个轴向平面和一径向斜面，轴向平面可以作为工件装夹平台11，工件装夹平台11

上钻有一个与圆柱体3径向偏心的工件孔4，工件孔4用于放置待加工钎头18，工件孔4与圆

弧通槽2的目的是通过转动圆柱体3调整距离来实现同一工件平面和锥面硬质合金柱的镶

嵌。工件孔4孔口部设置锥孔，便于待加工钎头18安放和取出。工件孔4可沿圆柱体3的径向

偏心设置，并可轴向布置成一排方便一次完成压装一排待加工钎头18的硬质合金柱。两块

侧挡板16用于限制圆柱体3轴向窜动。

[0028] 具体加工时如图2所示，先压装待加工钎头端面孔19内的硬质合金柱：90°转动旋

转挡板9，使旋转挡板9压住右限位板15，右限位板15是焊接在圆柱体3上的，从而起到限制

圆柱体3逆时针转动，因此可以稳定可靠压装端面孔内的硬质合金柱。

[0029] 压装完端面孔19后，再压装锥面孔20内的硬质合金柱：如图4所示，先解除旋转挡

板9对圆柱体3的限制，手动逆时针转动左限位板14，左限位板14带动圆柱体3一起转动40°

后，左限位板14被限位不能再逆时针转动，圆柱体3和待加工钎头18正好旋转到锥面孔20与

压装设备上的压装头在一条轴线上，用于压装锥面孔20内的硬质合金柱。压装好第一个锥

面孔20硬质合金柱后，只需要转动待加工钎头18到适当位置，使下一个锥面孔20与压装头

轴线同轴即可压装其余锥面孔20内的硬质合金柱。

[0030] 本发明主要解决了一套工装即可以压装端面孔和锥面孔上的硬质合金柱。缩短了

装卡时间，方便操作，装置机构简单、转动灵活，镶嵌其余锥面孔内的多个合金柱时，只需要

轻轻转动待加工钎头即可实现待加工钎头快速定位并压装合金柱。
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图1
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图2
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图3

图4
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