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(57)摘要

本实用新型涉及CNC四轴互换式量产夹具，

包括定位互换工装、工作底座和CNC加工治具，定

位互换工装为嵌装在工件的型腔内的至少2套简

易定位安装的工装，定位互换工装通过中轴孔定

位和同径向的定位销固定在工作底座上，工件面

配合地固定在定位互换工装和工作底座之间，工

作底座四个螺丝定位安装在CNC加工治具上，CNC

加工治具安装在CNC机床上。本实用新型的CNC四

轴互换式量产夹具，通过可互换至少2个产品快

装定位互换工装，将待加工工件通过型腔套在产

品快装定位互换工装上并通过小螺丝固定，再通

过大螺丝将工装固定在工装底座进行加工，加工

完就可以快速拆换，在加工过程中进行另外工件

的定位固定，量产互换夹具结构简单，加工效率

高，综合性价比高。
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1.一种CNC四轴互换式量产夹具，其特征在于，包括产品快装定位互换工装、工作底座

和CNC加工治具，所述产品快装定位互换工装为嵌装在待加工工件的型腔内的至少2套简易

定位安装的工装，所述产品快速定位互换工装通过中轴孔定位和同径向的定位销固定在所

述工作底座上，所述待加工工件面配合地固定在所述产品快装定位互换工装和所述工作底

座之间，所述工作底座为通过十字方向的四个螺丝定位安装在所述CNC加工治具上的圆盘

支撑座，所述CNC加工治具为安装在CNC机床上的四卡槽的圆形卡盘。

2.根据权利要求1所述的CNC四轴互换式量产夹具，其特征在于，所述产品快装定位互

换工装包括产品嵌套定位座、快装过渡弧柱、产品面固定底座、固定螺丝孔、产品固定小螺

丝、产品工装固定中轴孔、工装固定大螺丝和工装配合定位销孔，所述产品嵌套定位座为四

角为所述快装过渡弧柱的卧式长方体定位套，所述待加工工作设有配合套装所述产品嵌装

定位座的贯穿长方体型腔，所述产品面固定座为尺寸比所述产品嵌套定位座大的长方体固

定座，所述产品嵌套定位座面配合地中轴重合地固定在所述产品面固定座上，所述固定螺

丝孔为设在所述产品面固定座的四个角的螺丝穿过的通孔，所述产品固定小螺丝穿过所述

固定螺丝孔后拧紧在所述待加工工件上，所述产品工装固定中轴孔为贯穿所述产品嵌套定

位座和产品面固定底座的大螺丝贯穿通孔，所述工装配合定位销孔为设在所述产品面固定

座的底面上的沿长中轴设置的两销孔，所述工装固定大螺丝穿过所述产品工装固定中轴孔

将所述产品快装定位互换工装固定在所述工作底座上。

3.根据权利要求2所述的CNC四轴互换式量产夹具，其特征在于，所述工作底座包括加

工底座、转盘固定螺丝孔、定位销孔、固定中螺丝、工装连接大螺孔、定位销和转盘配合定位

中轴圆柱，所述加工底座为支撑固定所述产品快装定位互换工装的圆柱盘的连接座，所述

转盘固定螺丝孔为设在所述加工底座的十字经纬直径上同圆周的四个螺栓贯穿通孔，所述

定位销孔为对应配合所述工装配合定位销孔的两销孔，所述固定中螺丝为穿过所述转盘固

定螺丝孔将所述加工底座固定在所述CNC加工治具上的螺丝，所述工装连接大螺孔为设在

所述加工底座的中心的供所述工装固定大螺丝拧紧的螺纹孔，所述定位销为配套嵌装在所

述定位销孔中的圆柱销，所述转盘配合定位中轴圆柱为设在所述加工底座背面中轴上的定

位扁平圆柱。

4.根据权利要求3所述的CNC四轴互换式量产夹具，其特征在于，所述CNC加工治具包括

CNC四轴机轴、CNC转盘、转盘卡槽和加工底座定位中轴孔，所述CNC四轴机轴为CNC机床的刚

性支撑轴，所述CNC转盘为固定在所述CNC四轴机轴上的大圆盘，所述加工底座定位中轴孔

为设在所述CNC转盘的中轴上的供所述转盘配合定位中轴圆柱嵌装的大圆孔，所述转盘卡

槽为设在所述CNC转盘的小槽朝外大槽朝向所述CNC四轴机轴的阶梯卡槽。
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CNC四轴互换式量产夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机加工技术领域，特别是CNC加工用夹具。

背景技术

[0002] 工厂CNC生产需要将待加工工件定位固定在CNC工作底座上，再进行加工，现有技

术通常一台CNC机床只配有一个工作底座，每次装夹一个再加工一个，生产效率低下，不利

于精细化专业生产。

实用新型内容

[0003] 基于此，针对现有技术，本实用新型的所要解决的技术问题就是提供一种结构简

单、成本低、互换性好、快速装夹的CNC四轴互换式量产夹具。

[0004] 本实用新型的技术方案为：

[0005] 一种CNC四轴互换式量产夹具，包括产品快装定位互换工装、工作底座和  CNC加工

治具，所述产品快装定位互换工装为嵌装在待加工工件的型腔内的至少2套简易定位安装

的工装，所述产品快速定位互换工装通过中轴孔定位和同径向的定位销固定在所述工作底

座上，所述待加工工件面配合地固定在所述产品快装定位互换工装和所述工作底座之间，

所述工作底座为通过十字方向的四个螺丝定位安装在所述CNC加工治具上的圆盘支撑座，

所述CNC加工治具为安装在CNC机床上的四卡槽的圆形卡盘。

[0006] 在其中一个实施例中，所述产品快装定位互换工装包括产品嵌套定位座、快装过

渡弧柱、产品面固定底座、固定螺丝孔、产品固定小螺丝、产品工装固定中轴孔、工装固定大

螺丝和工装配合定位销孔，所述产品嵌套定位座为四角为所述快装过渡弧柱的卧式长方体

定位套，所述待加工工作设有配合套装所述产品嵌装定位座的贯穿长方体型腔，所述产品

面固定座为尺寸比所述产品嵌套定位座大的长方体固定座，所述产品嵌套定位座面配合地

中轴重合地固定在所述产品面固定座上，所述固定螺丝孔为设在所述产品面固定座的四个

角的螺丝穿过的通孔，所述产品固定小螺丝穿过所述固定螺丝孔后拧紧在所述待加工工件

上，所述产品工装固定中轴孔为贯穿所述产品嵌套定位座和产品面固定底座的大螺丝贯穿

通孔，所述工装配合定位销孔为设在所述产品面固定座的底面上的沿长中轴设置的两销

孔，所述工装固定大螺丝穿过所述产品工装固定中轴孔将所述产品快装定位互换工装固定

在所述工作底座上。

[0007] 在其中一个实施例中，所述工作底座包括加工底座、转盘固定螺丝孔、定位销孔、

固定中螺丝、工装连接大螺孔、定位销和转盘配合定位中轴圆柱，所述加工底座为支撑固定

所述产品快装定位互换工装的圆柱盘的连接座，所述转盘固定螺丝孔为设在所述加工底座

的十字经纬直径上同圆周的四个螺栓贯穿通孔，所述定位销孔为对应配合所述工装配合定

位销孔的两销孔，所述固定中螺丝为穿过所述转盘固定螺丝孔将所述加工底座固定在所述

CNC加工治具上的螺丝，所述工装连接大螺孔为设在所述加工底座的中心的供所述工装固

定大螺丝拧紧的螺纹孔，所述定位销为配套嵌装在所述定位销孔中的圆柱销，所述转盘配
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合定位中轴圆柱为设在所述加工底座背面中轴上的定位扁平圆柱。

[0008] 在其中一个实施例中，所述CNC加工治具包括CNC四轴机轴、CNC转盘、转盘卡槽和

加工底座定位中轴孔，所述CNC四轴机轴为CNC机床的刚性支撑轴，所述CNC转盘为固定在所

述CNC四轴机轴上的大圆盘，所述加工底座定位中轴孔为设在所述CNC转盘的中轴上的供所

述转盘配合定位中轴圆柱嵌装的大圆孔，所述转盘卡槽为设在所述CNC转盘的小槽朝外大

槽朝向所述CNC四轴机轴的阶梯卡槽。

[0009] 相对现有技术，本实用新型的CNC四轴互换式量产夹具，通过可互换至少  2个产品

快装定位互换工装，将待加工工件通过型腔套在产品快装定位互换工装上并通过小螺丝固

定，再通过大螺丝将工装固定在工装底座进行加工，加工完就可以快速拆换，在加工过程中

进行另外工件的定位固定，量产互换夹具结构简单，加工效率高，综合性价比高。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的CNC四轴互换式量产夹具的结构爆炸图；

[0011] 图2为本实用新型的CNC四轴互换式量产夹具的侧视结构爆炸图。

[0012] 图中，10--产品快装定位互换工装；11--产品嵌套定位座；12--快装过渡弧柱；

13--产品面固定底座；14--固定螺丝孔；15--产品固定小螺丝；16--产品工装固定中轴孔；

17--工装固定大螺丝；18--工装配合定位销孔；20--工作底座；21--  加工底座；22--转盘固

定螺丝孔；23--定位销孔；24--固定中螺丝；25--工装连接大螺孔；26--定位销；27--转盘配

合定位中轴圆柱；30--CNC加工治具；31--CNC 四轴机轴；32--CNC转盘；33--转盘卡槽；34--

加工底座定位中轴孔。

具体实施方式

[0013] 下面参考附图并结合实施例对本实用新型进行详细说明。需要说明的是，在不冲

突的情况下，以下各实施例及实施例中的特征可以相互组合。

[0014] 图1～图2分别给出了本实用新型的CNC四轴互换式量产夹具结构爆炸图和侧视结

构爆炸图，由图可知，该CNC四轴互换式量产夹具，包括产品快装定位互换工装10、工作底座

20和CNC加工治具30，产品快装定位互换工装10  为嵌装在待加工工件的型腔内的至少2套

简易定位安装的工装，产品快速定位互换工装10通过中轴孔定位和同径向的定位销固定在

工作底座上，待加工工件面配合地固定在产品快装定位互换工装10和工作底座20之间，工

作底座20为通过十字方向的四个螺丝定位安装在CNC加工治具30上的圆盘支撑座，CNC  加

工治具30为安装在CNC机床上的四卡槽的圆形卡盘。

[0015] 产品快装定位互换工装10包括产品嵌套定位座11、快装过渡弧柱12、产品面固定

底座13、固定螺丝孔14、产品固定小螺丝15、产品工装固定中轴孔16、工装固定大螺丝17和

工装配合定位销孔18，产品嵌套定位座11为四角为快装过渡弧柱12的卧式长方体定位套，

待加工工作设有配合套装产品嵌装定位座11 的贯穿长方体型腔，产品面固定座13为尺寸

比产品嵌套定位座11大的长方体固定座，产品嵌套定位座11面配合地中轴重合地固定在产

品面固定座13上，固定螺丝孔14为设在产品面固定座13的四个角的螺丝穿过的通孔，产品

固定小螺丝15穿过固定螺丝孔14后拧紧在待加工工件上，产品工装固定中轴孔16  为贯穿

产品嵌套定位座11和产品面固定底座13的大螺丝贯穿通孔，工装配合定位销孔18为设在产
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品面固定座13的底面上的沿长中轴设置的两销孔，工装固定大螺丝17穿过产品工装固定中

轴孔18将产品快装定位互换工装10固定在工作底座20上。

[0016] 工作底座20包括加工底座21、转盘固定螺丝孔22、定位销孔23、固定中螺丝24、工

装连接大螺孔25、定位销26和转盘配合定位中轴圆柱27，加工底座21为支撑固定产品快装

定位互换工装10的圆柱盘的连接座，转盘固定螺丝孔22为设在加工底座21的十字经纬直径

上同圆周的四个螺栓贯穿通孔，定位销孔23为对应配合工装配合定位销孔18的两销孔，固

定中螺丝24为穿过转盘固定螺丝孔22将加工底座21固定在CNC加工治具30上的螺丝，工装

连接大螺孔25为设在加工底座21的中心的供工装固定大螺丝17拧紧的螺纹孔，定位销26为

配套嵌装在定位销孔23中的圆柱销，转盘配合定位中轴圆柱27为设在加工底座21背面中轴

上的定位扁平圆柱。

[0017] CNC加工治具30包括CNC四轴机轴31、CNC转盘32、转盘卡槽33和加工底座定位中轴

孔34，CNC四轴机轴31为CNC机床的刚性支撑轴，CNC转盘32为固定在CNC四轴机轴31上的大

圆盘，加工底座定位中轴孔34为设在  CNC转盘32的中轴上的供转盘配合定位中轴圆柱27嵌

装的大圆孔，转盘卡槽  33为设在CNC转盘32的小槽朝外大槽朝向CNC四轴机轴31的阶梯卡

槽。

[0018] 从上面可知，本实用新型的CNC四轴互换式量产夹具，通过可互换至少2  个产品快

装定位互换工装，将待加工工件通过型腔套在产品快装定位互换工装上并通过小螺丝固

定，再通过大螺丝将工装固定在工装底座进行加工，加工完就可以快速拆换，在加工过程中

进行另外工件的定位固定，量产互换夹具结构简单，加工效率高，综合性价比高。

[0019] 以上所述实施例仅表达了本实用新型的几种实施方式，其描述较为具体和详细，

但并不能因此而理解为对本实用新型专利范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通

技术人员来说，在不脱离本实用新型构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属

于本实用新型的保护范围。因此，本实用新型专利的保护范围应以所附权利要求为准。
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