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(54)发明名称

一种钟形壳搓齿前顶装置

(57)摘要

一种钟形壳搓齿前顶装置，属于搓齿加工设

备技术领域；针对现有的钟形壳搓齿加工工艺

中，伞形顶针退件不便的问题，本发明包括顶尖

座，所述顶尖座上部设置第一圆柱腔，下部第二

圆柱腔；顶尖筒内套有伞形活动顶针；顶尖座设

置后盖板，后盖板与支撑杆一端垂直固定连接，

支撑杆中部远离后盖板方向依次设置有第一挡

块、弹簧、挡板和第二挡块；所述的第二圆柱腔内

部设置滑筒，滑筒通过第一直线轴承和第二直线

轴承套接在滑杆上，滑杆一端固定支撑座，支撑

座上设置用于支撑钟形壳的前支撑架和后支撑

架；滑杆的另一端固定连接在挡板上，挡板相邻

设置有撞块，撞块通过螺母固定在固定架的长孔

上；所述的顶尖座底面与燕尾滑座连接，本发明

使用方便。
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1.一种钟形壳搓齿前顶装置，其特征在于，包括顶尖座（11），所述顶尖座（11）上部设置

容纳顶尖筒（12）的第一圆柱腔，下部设置供滑杆（33）穿过的第二圆柱腔；所述的顶尖筒

（12）内套有伞形活动顶针（13）；顶尖座（11）的第一圆柱腔的远离顶尖筒（12）一端通过后盖

板（111）封闭，后盖板（111）与支撑杆（41）一端垂直固定连接，支撑杆（41）中部远离后盖板

（111）方向依次设置有第一挡块（42）、弹簧（44）、挡板（51）和第二挡块（43），其中第一挡块

（42）和第二挡块（43）固定于支撑杆（41）之上，弹簧（44）和挡板（51）套接在支撑杆（41）之

上；所述的第二圆柱腔内部设置滑筒（31），滑筒（31）通过第一直线轴承（32A）和第二直线轴

承（32B）套接在滑杆（33）上，滑杆（33）一端固定支撑座（34），支撑座（34）上设置用于支撑钟

形壳（2）的前支撑架（35）和后支撑架（36）；滑杆（33）的另一端固定连接在挡板（51）上，挡板

（51）相邻设置有撞块（52），撞块（52）通过螺母固定在固定架（53）的长孔（54）上；所述的顶

尖座（11）底面与燕尾滑座连接，所述的前支撑架（35）和后支撑架（36）均为V形支撑架，所述

的第一挡块（42）和第二挡块（43）为扎箍体，通过螺栓拧紧于支撑杆（41）上。
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一种钟形壳搓齿前顶装置

技术领域

[0001] 本发明属于搓齿加工设备技术领域，具体涉及一种钟形壳搓齿前顶装置。

背景技术

[0002] 在钟形壳的加工过程中，需要在钟形壳的杆件上进行搓齿，由于钟形壳的一端为

钟形结构，需要用伞形顶针顶住，伞形顶针进给深度较深，需要专门的结构将伞形顶针退

出，方可取下加工完毕的钟形壳。目前行业内没有通用结构实现上述功能，各个企业均通过

自行设计该前顶装置。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：提供一种钟形壳搓齿前顶装置，用于钟形壳搓齿

加工中顶紧及快速退工件。

[0004] 本发明所采取的技术方案是：一种钟形壳搓齿前顶装置，包括顶尖座，所述顶尖座

上部设置容纳顶尖筒的第一圆柱腔，下部设置供滑杆穿过的第二圆柱腔；所述的顶尖筒内

套有伞形活动顶针；顶尖座的第一圆柱腔的远离顶尖筒一端通过后盖板封闭，后盖板与支

撑杆一端垂直固定连接，支撑杆中部远离后盖板方向依次设置有第一挡块、弹簧、挡板和第

二挡块，其中第一挡块和第二挡块固定与支撑杆之上，弹簧和挡板套接在支撑杆之上；所述

的第二圆柱腔内部设置滑筒，滑筒通过第一直线轴承和第二直线轴承套接在滑杆上，滑杆

一端固定支撑座，支撑座上设置用于支撑钟形壳的前支撑架和后支撑架；滑杆的另一端固

定连接在挡板上，挡板相邻设置有撞块，撞块通过螺母固定在固定架的长孔上；所述的顶尖

座底面与燕尾滑座连接。

[0005] 进一步地，所述的前支撑架和后支撑架均为V形支撑架。

[0006] 进一步地，所述的第一挡块和第二挡块为扎箍体，通过螺栓拧紧于支撑杆上。

[0007] 本发明的有益效果是：本发明顶紧和退出均很方便，能够满足实际加工的需求。

附图说明

[0008] 图1为所述一种钟形壳搓齿前顶装置的立体图；

[0009] 图2为所述一种钟形壳搓齿前顶装置的前视图；

[0010] 图3为所述图3中的A‑A向剖视图。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图对本发明的具体实施方式进行详细说明。

[0012] 如图1、图2和图3所示的一种钟形壳搓齿前顶装置，包括顶尖座11，所述顶尖座11

上部设置容纳顶尖筒12的第一圆柱腔，下部设置供滑杆33穿过的第二圆柱腔；所述的顶尖

筒12内套有伞形活动顶针13；顶尖座11的第一圆柱腔的远离顶尖筒12一端通过后盖板111

封闭，后盖板111与支撑杆41一端垂直固定连接，支撑杆41中部远离后盖板111方向依次设
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置有第一挡块42、弹簧44、挡板51和第二挡块43，其中第一挡块42和第二挡块43固定与支撑

杆41之上，弹簧44和挡板51套接在支撑杆41之上；所述的第二圆柱腔内部设置滑筒31，滑筒

31通过第一直线轴承32A和第二直线轴承32B套接在滑杆33上，滑杆33一端固定支撑座34，

支撑座34上设置用于支撑钟形壳2的前支撑架35和后支撑架36；滑杆33的另一端固定连接

在挡板51上，挡板51相邻设置有撞块52，撞块52通过螺母固定在固定架53的长孔54上；所述

的顶尖座11底面与燕尾滑座连接。

[0013] 所述的前支撑架35和后支撑架36均为V形支撑架。

[0014] 所述的第一挡块42和第二挡块43为扎箍体，通过螺栓拧紧于支撑杆41上。

[0015] 本发明中，顶尖座11依靠燕尾滑座能够左右移动，实现对钟形壳2的顶紧与退件；

在顶尖座11在滑杆33上滑动过程中，滑杆33一端的工件支撑部件保持工件的支撑，顶尖座

11带动伞形活动顶针13进行顶紧和退件。另外，第一挡块42和第二挡块43的位置以及撞块

52是可调的，同时前支撑架35和后支撑架36的位置亦能够调节，从而能够适应不同尺寸和

形状的钟形壳2的加工。

[0016] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和本发明的优点。本发明不受上

述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本发明的原理，在不脱离本发明

精神和范围的前提下本发明还会有各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本

发明的范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其等同物界定。
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图1

图2
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图3
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