
使用说明书

注 意
操作产品前，请认真阅读并理解本说明书。
请妥善保管本说明书，以便随时查阅。
未经许可禁止以任何形式转载、复制和修改本说明书。

双零点快换夹持系统03-X2000
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零点快换技术优势

产品概述

结构简单，具备足够的自锁能力；运行稳定性好；

定位精度高：a、中心定位采用锥面配合，定位精度高、稳定；

b、旋转方向采用角度定位器进行定位，其定位精度更高；

可根据工件大小，自由组合使用；

预留直接检测运动部件的位置，便于增加运行状态检测信号，增加自动化加工可靠性。
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产品介绍

       精雕零点快换夹持系统主要由快换底板、快换本体、拉钉、角度定位器、转接板等组件构成，

采用模块化结构设计，应用灵活，根据工件大小等因素，可单独使用，也可多个组合使用。

       本夹持系统采用加压释放、泄压锁紧的气动工作模式，锁紧状态下，具有一定的自锁能力，能

够适用于钻、铣、铰、镗、磨等各种加工工艺。

       本夹持系统定位准确，运行稳定，操作便捷，可广泛用于三轴、四轴、五轴机床，适用于各种

半自动和自动化加工，能够大大提高生产节奏、提升工作效率、提升机床利用率。

       使用零点快换可以实现以下几点：

       机内上下料工作转移到机外，大大缩短停机时间，同时提高了人员作业的安全性；

       标准化的接口，使得夹具结构及设计可以模块化、标准化，使生产管理简化；

       通过托盘，实现工装的快速转换，实现共线生产，柔性高，降低夹具制造周期和成本；

       解决了多工序加工或检测的重复定位和装夹问题。

双零点快换夹持系统（03-X2000）产品特性

可以广泛应用批量型工件加工，模具、异形零件等加工；

适用于较大尺寸、高强度切削加工；

具有安全、可靠、高效、高柔性、高精度等特点。

产品工作要求

工作气压：0.5-0.8MPa;

气源固体粒子直径：≤5μm。



3

双零点快换夹持系统：03-X2000

产品装配示意图及配件尺寸明细

数量规格型号

配 件 明 细 表

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

产品编码序号

底板 D2-150 1

零点快换 JD-ZCS-115 2

拉钉 A型 1

拉钉 B型 1

垫块 H-35 2

内螺纹圆柱销 8

O型密封圈 Ø5×1mm 4

内六角 M6×25mm 6

内六角 M6×30mm 8

内六角 M5×25mm 12

 PC12-02(R1 /4″-Ø12) 2

03-2001

03-1002

03-1003

03-2003

03-2002

X-0617

O-0501

D-0625

D-0630

D-0525

P-1202

零点快换 JD-ZCS-115

内六角 M6×30mm

内六角 M6×25mm

内六角 M6×25mm

拉钉 B型

拉钉 A型

底板 D2-150 

垫块 H-35
O型密封圈 Ø5×1mm

 PC12-02(R1 /4″-Ø12)

87

320

140
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重复中心定位精度＜0.003mm
使用寿命  30万次     

可单独或成组使用 建议工作气压：0.5~0.8 MPa 

硬质不锈钢结构（硬度≥HRC50）

单位：mm说明：H为安装定位销孔位。

型号

JD-ZCS-115

D

115

N

100

W

28

M

6-M6×25

H P

120°

Q

120°

kg

1.82-D6+0.01
0

P

Q Ø
DN

M

H

W

零点快换 JD-ZCS-115：03-1002

底板 D2-150：03-2001

单位：mm

型号

D2-150

L

320

E

150

W

140

D

100

I

11

H

24

Q

140

T

14.5

G

75

S

110

I ØD ØD

L

W
T

G S
Q

E

H



垫块 H-35：03-2002

型号

H-35

D d S

100

H

35114 25

Ø d

Ø D

H

ØS
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拉钉 A型：03-1003

单位：mm说明：安装使用M6内六角螺钉。

型号

A

D N W

6.4

M

20

H

3

K

11

L

19

Q

17.56.612 0
  0.01

ØD
ØN

ØK
ØQ

L

W
H

ØM

单位：mm

拉钉 B型：03-2003

说明：安装使用M6内六角螺钉。

单位：mm

型号

B

D N W

6.4

M

1720

H

3

K

11

L

19

Q

17.56.612 0
  0.01

E

E
ØD
ØN

ØK
ØQ

L

W
H

M



禁止事项

1、装配：将产品各零部件按装配图示组装完成，

               安装时须使用多快换标准调节板，以

               保证双零点快换夹持系统的安装精度。

2、检测：通过给产品通气、泄气，检测产品夹

               紧、松开状态。

3、安装及校正：将装配完成的产品，安装在工

               作台面上，连接气路及开关阀，并进

               行校正，校正详细方法见后文《校正

               方法》。

4、正常使用

6

在使用过程中，尽可能避免产品表面及中心定位孔的强烈碰撞，以免造成精度

的损失；

不得私自拆开零点快换，重新组装会对产品精度造成影响；

禁止错误使用拉钉，以免造成产品零部件损坏或精度损失。

！

！

！

使用方法

注意：

拉钉B型的安装方向为：菱形的长对角线与两拉钉连线垂直（如下图所示）。

！

拉钉A

拉钉B
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零点快换使用标准

零点快换JD-ZCS-115：03-1002使用标准

零点快换使用示例

使用过程中，要正确设计放置工件和托盘位置。

下列图中，所示为工件和零点快换相对位置，其中橙色方块代表工件。

快换z方向定位面

对于快换来说，最外圈蓝色部分为z向定位基准；

使用时需要正确设计和放置工件和托盘位置。

零点快换z向定位面

使用专用多快换标准调节板（角度误差 < 10s）

角度校正位置为调节板直边。

校正方法
零点快换安装角度的校正



在使用角度定位器的过程中，应注意元件缝隙内不能有异物，以免影响元件的性能；

长时间不使用时，应取下零点快换上的工装或工件；

长时间不使用时，应将产品所有零部件清洁，防锈保存。
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注 意

快换使用时，需要气源压力0.5~0.8MPa ,否则，可能导致零点快换不能正常开

合；

需及时清洁零点快换端面和托盘底面的加工残屑， 否则影响装夹精度；

要正确地使用拉钉，错误的拉钉使用方式，会影响零点快换的重复定位精度；

多个零点快换组合使用时，须保证零点快换之间高度差小于0.005mm, 孔距公

差在±0.01mm；

设计工装时，应避免工件遮挡快换安装螺栓的情况，以免当系统出现异常时，

造成不必要的损失；

！

保养与维护

！

！

！

！

零点快换使用注意事项

D2-150：03-2001使用标准

       底板 D2-150，在自动化加工中，

根据客户需求， 可以去掉垫块H-35，

 可以增加检测。

拉钉A型：03-1003使用标准

快换与拉钉A型：

采用锥面配合，定位准确。

工件或托盘：

拉钉装在工件或托盘上时，需在相应工件上做

出与拉丁配合的定位孔（如图中蓝色部分，定

位孔高度>3mm，直径Ø12      ），保证拉钉

装配位置准确。

+0.008
0



9北京精雕科技集团有限公司

地址：北京市门头沟区石龙工业区永安路10号

电话：010-60801188    传真：010-60803978

http：//www.jingdiao.com

通气前应检查管路是否正常连接，活动部分是否固定，通入气源的气压值是否超过最高气压，防止

管路甩动而造成伤害；

任何时候不得将手指伸入中心定位孔内，以免造成伤害。

安全及保护措施

常见故障分析与排除

故障现象 原因分析 排除方法

卡舌无法正常打开 气源压力不足
1、检查气源压力，调节到0.5-0.8MPa；
2、返厂维修；

定位精度不稳定
1、定位部位有异物影响；
2、拉钉（或角度定位器）磨损

或损毁；

1、对产品定位部件进行清洁；
2、更换新的拉钉（或角度定位器）；
3、返厂维修；

夹持产品无法取下
1、卡舌未正常打开；
2、接触面有油污沾合；

1、检查气源压力，调节到0.5-0.8MPa；
2、在确保卡舌松开的情况下，用橡胶棒

轻轻敲击靠近快换端面的产品侧壁；


