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(57)摘要

本实用新型涉及壳体类零件加工技术领域，

具体为一种胀紧定位装夹装置，其能够实现毛坯

零件的稳定装夹，底座上安装有定位机构和压紧

机构，定位机构包括定位座，定位座内开设有腔

体，腔体内安装有底部连接顶升气缸的顶块，腔

体两侧和顶部均开设有侧导向槽，顶部的导向槽

内安装有上活动块，侧面的导向槽内安装有侧活

动块，顶块上开设有斜槽，侧活动块内侧设置有

卡装于斜槽的导向块，压紧机构包括设置于定位

座周围的第一杠杆气缸、第二杠杆气缸、第三杠

杠气缸、第四杠杆气缸，第一杠杠气缸与第二杠

杆气缸均安装有上压板且上压板下方设置有配

合的定位头，第三杠杠气缸水平布置并安装有侧

压板，第四杠杆气缸安装有压臂，压臂上安装有

柱形压头。
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1.一种胀紧定位装夹装置，其包括底座，所述底座上安装有定位机构和压紧机构，其特

征在于，所述定位机构包括定位座，所述定位座内开设有腔体，所述腔体内安装有底部连接

顶升气缸的顶块，所述腔体两侧和顶部均开设有侧导向槽，顶部的所述导向槽内安装有上

活动块，侧面的所述导向槽内安装有侧活动块，所述顶块上开设有斜槽，所述侧活动块内侧

设置有卡装于所述斜槽的导向块，所述压紧机构包括设置于所述定位座周围的第一杠杆气

缸、第二杠杆气缸、第三杠杠气缸、第四杠杆气缸，所述第一杠杠气缸与所述第二杠杆气缸

均安装有上压板且所述上压板下方设置有配合的定位头，所述第三杠杠气缸水平布置并安

装有侧压板，所述第四杠杆气缸安装有压臂，所述压臂上安装有柱形压头。

2.根据权利要求1所述的一种胀紧定位装夹装置，其特征在于，所述定位座侧面安装有

与所述侧压板配合的侧支撑头。

3.根据权利要求1所述的一种胀紧定位装夹装置，其特征在于，所述定位座顶部为斜

面。
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一种胀紧定位装夹装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及壳体类零件加工技术领域，具体为一种胀紧定位装夹装置。

背景技术

[0002] 对于普通的壳体类零件一般采用仿形定位，此类设计被广泛应用，加工制造业相

对简单。部分壳体类零件形状复杂，零件毛坯不稳定，如图1所示的零件，一般的仿形定位夹

具无法满足零件装夹需求。

发明内容

[0003] 为了解决现有毛坯零件无法稳定装夹的问题，本实用新型提供了一种胀紧定位装

夹装置，其能够实现毛坯零件的稳定装夹。

[0004] 其技术方案是这样的：一种胀紧定位装夹装置，其包括底座，所述底座上安装有定

位机构和压紧机构，其特征在于，所述定位机构包括定位座，所述定位座内开设有腔体，所

述腔体内安装有底部连接顶升气缸的顶块，所述腔体两侧和顶部均开设有侧导向槽，顶部

的所述导向槽内安装有上活动块，侧面的所述导向槽内安装有侧活动块，所述顶块上开设

有斜槽，所述侧活动块内侧设置有卡装于所述斜槽的导向块，所述压紧机构包括设置于所

述定位座周围的第一杠杆气缸、第二杠杆气缸、第三杠杠气缸、第四杠杆气缸，所述第一杠

杠气缸与所述第二杠杆气缸均安装有上压板且所述上压板下方设置有配合的定位头，所述

第三杠杠气缸水平布置并安装有侧压板，所述第四杠杆气缸安装有压臂，所述压臂上安装

有柱形压头。

[0005] 其进一步特征在于，所述定位座侧面安装有与所述侧压板配合的侧支撑头；

[0006] 所述定位座顶部为斜面。

[0007] 采用本实用新型后，将毛坯零件的毛坯孔对准定位座并罩在上面，顶升气缸驱动

顶块升起，上活动块和侧活动块顶出抵住毛坯孔的内壁胀紧，让零件实现准确定位，毛坯零

件部分位置支撑在定位头上，第一杠杆气缸、第二杠杆气缸、第三杠杠气缸、第四杠杆气缸

工作，让上压板、侧压板、柱形压头压住零件，实现了毛坯零件的稳定装夹。

附图说明

[0008] 图1为现有毛坯零件示意图；

[0009] 图2为本实用新型结构示意图；

[0010] 图3为定位座与顶升气缸示意图；

[0011] 图4为侧活动块与顶块配合示意图。

具体实施方式

[0012] 见图2，图3，图4所示，一种胀紧定位装夹装置，其包括底座1，底座1上安装有定位

机构和压紧机构，定位机构包括定位座2，定位座2内开设有腔体，腔体内安装有底部连接顶
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升气缸3的顶块4，腔体两侧和顶部均开设有导向槽，顶部的导向槽内安装有上活动块5，侧

面的导向槽内安装有侧活动块6，顶块4上开设有斜槽7，侧活动块7内侧设置有卡装于斜槽7

的导向块8，压紧机构包括设置于定位座2周围的第一杠杆气缸9、第二杠杆气缸10、第三杠

杠气缸11、第四杠杆气缸12，第一杠杠气缸9与第二杠杆气缸10均安装有上压板13且上压板

13下方设置有配合的定位头14，第三杠杠气缸11水平布置并安装有侧压板15，第四杠杆气

缸12安装有压臂16，压臂16上安装有柱形压头17，当零件19放置到位后，先由顶升气缸3驱

动顶块4升起，将上活动块5和侧活动块6从导向槽内顶出，与毛坯孔接触顶紧。

[0013] 定位座2侧面安装有与侧压板15配合的侧支撑头18，当侧压板15压住零件19时，侧

支撑头18可以在内部起到支撑作用，防止被压变形。定位座2顶部为斜面。

[0014] 根据实际需求，可以设置多组定位机构和压紧机构，同时实现多个零件的装夹。

[0015] 本实用新型利用内部胀紧毛坯零件的毛坯孔来实现定位装夹，可以消除毛坯不稳

定带来的装夹问题，提高了零件加工精度，保证了零件加工的一致性。
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图1
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图2
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图3
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图4
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