
最适合铝压铸件上的铸出孔定位
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注） 在适用孔径的范围内，工件侧定位孔的倒角最大可达到C1。
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圆锥销下沉，将工件定位。
支撑型还可进行高度方向的定位。

利用圆锥销部进行定位，可实现与工件无间隙的定位。

直柱销（市售品）

间隙

〈传统方式〉

工件安装前

无间隙

〈定位圆锥销（弹簧式）〉

工件安装后

使用示例及使用方法
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使用标准型时，
请将定位圆锥销与工件之间的间隙设定为2mm。
并且请另行设置其他支撑器。



注） 工件在弹簧销顶起力的作用下从支撑浮起后，用手推压进行夹紧。
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