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(57)摘要

本实用新型公开了一种环形圈分段锯削位

置找正装置，它包括比对规、钳口和V形块。所述

比对规由三根条形边框组成缺口朝下的直角槽

框，位于上部的平置边框内置贯通上下边的长条

形上视窗。平置边框端各连接一根等长的下垂边

框，两根下垂边框上部设有导向槽，下部设有下

视窗，导向槽与下视窗相贯通。为了与工件定位

连接，在每根下垂边框底端两侧各设一根可横向

调节的螺栓。本实用新型配置的比对规技术合

理，定位可靠，便于借助比对规的下视窗就近找

正工件外壁上划定的锯削位置线，因此可显著提

高环形圈分段锯削质量，从而大大减少料废和工

废。
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1.一种环形圈分段锯削位置找正装置，它包括比对规（1）、钳口（2）和V形块(3)；所述钳

口（2）夹持的工件（5）是一种环形圈构件，工件（5）用V形块（3）作定位支承，具体安装位置以

外壁上已划定的待锯削位置线处在锯条（4）正下方确定；其特征在于：所述比对规（1）由三

根条形边框组成缺口朝下的直角槽框，比对规（1）的缺口尺寸为L1，L1比工件（5）轴向长度长

1.0～2.0mm；位于上部的平置边框内置贯通上下边的长条形上视窗（1.1）；平置边框两端各

连接一根等长的下垂边框，两根下垂边框上半部分别设有开口朝下的导向槽（1.2），下半部

分别设有开口朝下的下视窗（1.3），导向槽（1.2）的开口与下视窗（1.3）纵向贯通，在每根下

垂边框内置的下视窗（1.3）开口两侧各设一根可横向调节的螺栓（1.4）；比对规（1）以内置

导向槽（1.2）骑跨在锯条（4）上，使得两根下垂边框的底端位于工件（5）对应端面外侧，利用

下视窗（1.1）就近比对工件（5）外壁上划定待锯削位置线，找正目标位置线后即旋紧比对规

（1）配置的螺栓（1.4），从而构成经锯条（4）定位的比对规（1）与工件（5）一体化连接结构。

2.根据权利要求1所述的环形圈分段锯削位置找正装置，其特征在于：所述比对规（1）

内置的上视窗（1.1）、导向槽（1.2）和下视窗（1.3）均在同一中心线上设置。

3.根据权利要求1所述的环形圈分段锯削位置找正装置，其特征在于：所述比对规（1）

内置的导向槽（1.2）和开口间距为B1，B1等于锯床配套锯条（4）背带部的厚度值，两件配合间

隙为0.1～0.3mm，导向槽（1.2）开口间距B1和上视窗（1.1）的槽宽相等，导向槽（1.2）的深度

尺寸L2比锯床配套锯条（4）的背带部宽度尺寸小2～4mm。

4.根据权利要求1所述的环形圈分段锯削位置找正装置，其特征在于：所述比对规（1）

内置的下视窗（1.3）开口间距为B2，B2比锯床配套锯条（4）的齿部厚度值大0.3～0.6mm。
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环形圈分段锯削位置找正装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械切削设备配套辅助装置的技术方案，具体地讲，本实用新型

涉及一种与锯床配套的锯削位置找正装置，特别是一种环形圈分段锯削位置找正装置。

背景技术

[0002] 锯床是制造业常用设备之一，它结构简单、操作便捷，特别适合用于分段锯削金属

棒料。制造业加工扇形类构件通常采用环形圈分段切割而成，在现有技术条件下，锯床和数

控线切割机均为有效切割设备。本行业对于分割精度要求相对较高的构件优选数控线切割

机，对于分割坯件类或大尺寸构件则优选分割效率较高的锯床。石油钻具配套的一些扇形

类构件普遍尺寸偏大，而且对锯削而成的坯件尺寸精度要求不高，所以生产中普遍采用锯

床分割加工。但是，现有技术在锯床上装夹工件时，仅靠肉眼找正工件上的锯削位置，由于

该工艺在工件装夹时缺少必要的定位手段，产生的锯缝易偏离划线位置，此问题是本行业

目前在制备扇形类构件过程中产生料废或工废的主要原因之一。尽管市售的数控线切割机

能够精确加工此类扇形构件，但加工成本远高于锯床，所以数控线切割机不适合用于此类

扇形坯件批量生产。

实用新型内容

[0003] 本实用新型主要针对现有锯床锯削扇形类构件时因工件装夹位置不准，易发生锯

缝偏离划线的问题，提出一种环形圈分段锯削位置找正装置，该装置结构简单、使用便捷、

找正锯削位置既准确又效率高。

[0004] 本实用新型通过下述技术方案实现技术目标。

[0005] 环形圈分段锯削位置找正装置，它包括比对规、钳口和V形块。所述钳口夹持的工

件是一种环形圈构件，工件用V形块作定位支承，具体安装位置以外壁上已划定的待锯削位

置线处在锯条正下方确定；其改进之处在于：所述比对规由三根条形边框组成缺口朝下的

直角槽框，比对规的缺口尺寸为L1，L1比工件轴向长度长1.0～2.0mm；位于上部的平置边框

内置贯通上下边的长条形上视窗。平置边框两端各连接一根等长的下垂边框，两根下垂边

框上半部分别设有开口朝下的导向槽，下半部分别设有开口朝下的下视窗，导向槽的开口

与下视窗纵向贯通，在每根下垂边框内置的下视窗开口两侧各设一根可横向调节的螺栓。

比对规以内置导向槽骑跨在锯条上，使得两根下垂边框的底端位于工件对应端面外侧，利

用下视窗就近比对工件外壁上划定待锯削位置线，找正目标位置线后即旋紧比对规配置的

螺栓，从而构成经锯条定位的比对规与工件一体化连接结构。

[0006] 作为进一步改进方案，所述比对规内置的上视窗、导向槽和下视窗均在同一中心

线上设置。

[0007] 作为进一步改进方案，所述比对规内置的导向槽和开口间距为B1，  B1等于锯床配

套锯条背带部的厚度值，两件配合间隙为0.1～0.3mm，导向槽开口间距B1和上视窗的槽宽

相等，导向槽的深度尺寸L2比锯床配套锯条的背带部宽度尺寸小2～4mm。
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[0008] 作为进一步改进方案，所述比对规内置的下视窗开口间距为B2，B2比锯床配套锯条

的齿部厚度值大0.3～0.6mm。

[0009] 本实用新型与现有技术相比，具有以下积极效果：

[0010] 1、增设的比对规结构简单、制作容易、装卸便捷；

[0011] 2、以锯床配套的锯条定位比对规，技术合理，定位可靠，便于借助比对规的下视窗

就近精确找正工件外壁上划定的锯削位置线，可显著提高环形圈分段锯削质量，从而大大

减少料废和工废。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型结构示意图。

[0013] 图2是图1所示比对规的结构立体示意图。

[0014] 图3是图2A‑A剖面示意图。

具体实施方式

[0015] 下面根据附图并结合实施例，对本实用新型作进一步说明。

[0016] 图1所示的环形圈分段锯削位置找正装置，它包括比对规1、钳口2和V形块3。所述

钳口2是锯床配套平口钳直接夹持工件5的部位，本实施例夹持的工件5是一种内孔径为

450mm的环形圈构件，夹紧前工件  5用V形块3作定位支承，具体安装位置以外壁上已划定的

锯削位置线处在锯条4正下方确定。为了便于找正工件5的安装位置，本实用新型在锯床上

增设一件用于界定工件5安装位置是否准确的比对规1。所述比对规1是一种由三根条形边

框组成缺口朝下的直角槽框，此件形状简单、结构合理、制作也很容易、装卸十分便捷。因比

对规1上预留尺寸为L1的缺口，该缺口直接与工件5配合，为了便于配合安装，故要求尺寸L1
必须比工件5的轴向长度长1.0～2.0mm，本实施例因工件5规格居中，所以尺寸L1取值比工

件5轴向长度长1.5mm就可以满足使用要求。设在比对规1上部的平置边框属骨架类构件，它

设有贯通上下边的长条形上视窗1.1，并且在平置边框两端各连接一根等长的下垂边框，两

根下垂边框上半部设有开口朝下的导向槽1.2，下半部设有开口朝下的下视窗1.3，结构中

导向槽1.2的开口与下视窗1.3相贯通。比对规1作为工件5找正安装位置的定位构件，必须

要求定位基准一致，因此结构中的上视窗1.1、导向槽1.2和下视窗1.3在同一中心线上设

置。如图2  和图3所示，比对规1共设有两处与相邻配套件配合结构，一处是导向槽1.2直接

与锯条4定位配合，另一处利用比对规1预留缺口和螺栓1.4  夹持工件5的两端面。比对规1

内置导向槽1.2开口间距设定为B1，B1等于锯条4背带部厚度值，两者间隙配合，本实施例使

用的锯条4背带部厚度为1.8mm，设定配合间隙为0.2～0.3mm；所以导向槽1.4的开口间距B1

按 制作。结构中还要求导向槽1.2的开口间距B1和上视窗1.1槽宽相等，等宽设

计既便于制造，也便于锯条4往复杂运动。由于比对规1预置的缺口和螺栓1.4用于夹持工件

两端面，为了进一步提高下视窗1.3的比对精度，故要求比对规1预留缺口尺寸L1比工件5 

轴向长度长1.0～2.0mm。本实施例工件5轴向长度为160mm，所以将比对规1预留缺口尺寸设

定为L1＝161mm。导向槽1.2在结构中主要用于锯条4定位及导向，为了便于提高锯条4导向

质量，要求导向槽1.2的深度尺寸L2要比锯条4背带部宽度小2.0～4.0mm，按此要求本实施

例选用的锯条4背带部宽30mm，而配套的导向槽1.2深度尺寸仅L2为27mm。下视窗1.3是比对
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规1下垂边框的主要结构特征，它一方面用于比对工件5外壁上已划定的锯削位置线，另一

方面供锯条4往复杂运动。从图  3中可知，下视窗1.3的开口比相邻的导向槽1.2宽些，其理

由是锯条4 的齿部比背带部厚，所以结构中要求预置的下视窗1.3开口间距B2比导向槽1.2

的开口间距B1大0.3～0.6mm，本实施例配套的商品锯条4齿部厚度尺寸为2.5mm，故将比对

规1内置的下视窗1.3开口间距B2按 制造。

[0017] 本实用新型实际使用时，首先在选定的锯床上定位安装比对规1，即以比对规1内

置的导向槽1.2与锯条4配合和定位，然后利用比对规  1内置的下视窗1.3，就近比对安放在

钳口2处的工件5外壁上已划定的锯削位置线，当工件5目标定位位置找正后，立即启动钳口

2夹紧工件  5，接着旋紧比对规1配置的螺栓1.4，完成比对规1与工件5一体化定位安装结

构。工件5经上述定位安装后，按常态运转的锯床在比对规1 的引导下，能够高质量地完成

环形圈分段锯削，因此可避免发生不必要的料废和工废，其加工质量合格率几乎达100％，

从而实现显著提高生产效率、降低生产成本的目的。
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图1
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图2
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图3
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