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一种薄板镗铣圆弧面倒角装置

(57)摘要

一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，包括刀体，

刀体上设有多个安装口，所述安装口内设有刀

具，所述刀具通过锁紧螺母固定，所述刀体中部

设有盲孔，所述盲孔内设有顶柱，所述顶柱一端

设有弹簧，顶柱另一端设有压盖，所述压盖的下

方设有夹具体，该结构集定位、装夹、压紧、加工

于一体，定位可靠，操作简便、高效，一次装夹完

成圆弧面及倒角加工，避免了原始的虎钳装夹加

工方法，工件易变形，且不能一次定位装夹加工

成形的不足。
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1.一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，其特征是：包括刀体（2），刀体（2）上设有多个安装口

（3），所述安装口（3）内设有刀具（5），所述刀具（5）通过锁紧螺母（4）固定，所述刀体（2）中部

设有盲孔，所述盲孔内设有顶柱（11），所述顶柱（11）一端设有弹簧（10），顶柱（11）另一端设

有压盖（6），所述压盖（6）的下方设有夹具体（8）。

2.根据权利要求1所述一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，其特征是：所述顶柱（11）设有凸

台，所述刀体（2）下表面设有限位板（12），所述顶柱（11）的凸台抵靠在限位板（12）上，所述

限位板（12）通过螺母锁紧。

3.根据权利要求1所述一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，其特征是：所述压盖（6）与顶柱

（11）之间设有连接套（13），所述连接套（13）与压盖（6）之间设有轴承（14），所述压盖（6）套

设在轴承（14）外圈。

4.根据权利要求1所述一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，其特征是：所述刀体（2）端设有

安装头（1），所述刀具（5）为粗圆弧镗刀、或者为精圆弧镗刀、或者为倒角镗刀。

5.根据权利要求1所述一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，其特征是：所述刀体（2）下端设

有钻头（15），钻头（15）一端设在盲孔内部，钻头（15）上设有凸台，所述刀体（2）下端设有锁

紧板（16），所述钻头（15）上的凸台抵靠在锁紧板（16）上。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 210231553 U

2



一种薄板镗铣圆弧面倒角装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工领域，特别是一种薄板镗铣圆弧面倒角装置。

背景技术

[0002] 目前薄板件需要加工圆弧面及倒角时，一般采用虎钳装夹或直接压在工作台面上

加工的方法，采用这些方法存在不足：采用虎钳装夹加工方法，工件易变形；不能一次定位

装夹加工成形，需要多次装夹，移动压紧装置，才能完成圆弧面及倒角的加工，重复定位精

度差，加工效率低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的主要目的在于提供一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，解决采用虎钳装

夹加工方法，工件易变形，不能一次定位装夹加工成形，需要多次装夹，移动压紧装置，才能

完成圆弧面及倒角的加工，重复定位精度差，加工效率低的问题。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型所采用的技术方案是：一种薄板镗铣圆弧面倒

角装置，包括刀体，刀体上设有多个安装口，所述安装口内设有刀具，所述刀具通过锁紧螺

母固定，所述刀体中部设有盲孔，所述盲孔内设有顶柱，所述顶柱一端设有弹簧，顶柱另一

端设有压盖，所述压盖的下方设有夹具体。

[0005] 优选方案中，所述顶柱设有凸台，所述刀体下表面设有限位板，所述顶柱的凸台抵

靠在限位板上，所述限位板通过螺母锁紧。

[0006] 优选方案中，所述压盖与顶柱之间设有连接套，所述连接套与压盖之间设有轴承，

所述压盖套设在轴承外圈。

[0007] 优选方案中，所述刀体端设有安装头，所述刀具为粗圆弧镗刀、或者为精圆弧镗

刀、或者为倒角镗刀。

[0008] 优选方案中，所述刀体下端设有钻头，钻头一端设在盲孔内部，钻头上设有凸台，

所述刀体下端设有锁紧板，所述钻头上的凸台抵靠在锁紧板上。

[0009] 本实用新型提供了一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，薄板镗铣装置适合在普通铣床

上加工薄板工件的四周圆弧和倒角。该装置集定位、装夹、压紧、加工于一体，定位可靠，操

作简便、高效，解决了原始的虎钳装夹加工方法，工件易变形，且不能一次定位装夹加工成

形的问题，在刀体上安装有两把粗、精圆弧镗刀及一把倒角镗刀。在铣床工作台面上安装有

用于支撑零件的夹具体，提高了操作者的工作效率，简化了操作程序。

附图说明

[0010] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步说明：

[0011] 图1是本实用新型的总体结构图；

[0012] 图2是本实用新型总体主视剖视图；

[0013] 图3是本实用新型优选方案结构图；
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[0014] 图中：安装头1；刀体2；安装口3；锁紧螺母4；刀具5；压盖6；薄板7；夹具体8；夹具螺

母9；弹簧10；顶柱11；限位板12；连接套13；轴承14；钻头15；锁紧板16。

具体实施方式

[0015] 如图1~3所示，一种薄板镗铣圆弧面倒角装置，包括刀体2，刀体2上设有多个安装

口3，所述安装口3内设有刀具5，所述刀具5通过锁紧螺母4固定，所述刀体2中部设有盲孔，

所述盲孔内设有顶柱11，所述顶柱11一端设有弹簧10，顶柱11另一端设有压盖6，所述压盖6

的下方设有夹具体8，由此结构，本方案的优选方案是三个安装口3，三个安装口3上分别安

装粗、精圆弧镗刀及一把倒角镗刀，适合在普通铣床上加工薄板7工件的四周圆弧和倒角，

将薄板7放置在夹具体8上，刀体2下降的过程中，在弹簧10的作用下压盖6起到压紧薄板7工

件的作用。

[0016] 优选方案中，所述顶柱11设有凸台，所述刀体2下表面设有限位板12，所述顶柱11

的凸台抵靠在限位板12上，所述限位板12通过螺母锁紧，由此结构，限位板12将顶柱11固定

在刀体2上并可上下移动进行限位。

[0017] 优选方案中，所述压盖6与顶柱11之间设有连接套13，所述连接套13与压盖6之间

设有轴承14，所述压盖6套设在轴承14外圈，由此结构，弹簧10的作用下压盖6压紧薄板7工

件，在轴承14的作用下，当刀体2旋转向下切削工件时与刀体一起旋转。

[0018] 优选方案中，所述刀体2端设有安装头1，所述刀具5为粗圆弧镗刀、或者为精圆弧

镗刀、或者为倒角镗刀，由此结构，安装头1用于与普通铣床主轴弹簧夹头相连接，刀具5可

根据实际使用情况进行选择。

[0019] 优选方案中，所述刀体2下端设有钻头15，钻头15一端设在盲孔内部，钻头15上设

有凸台，所述刀体2下端设有锁紧板16，所述钻头15上的凸台抵靠在锁紧板16上，由此结构，

可以实现一边钻孔一边进行加工薄板7工件的四周圆弧和倒角，提高了工作人员的工作效

率，简化了操作程序，为本方案的优选方案。

[0020] 上述的实施例仅为本实用新型的优选技术方案，而不应视为对于本实用新型的限

制，本实用新型的保护范围应以权利要求记载的技术方案，包括权利要求记载的技术方案

中技术特征的等同替换方案为保护范围。即在此范围内的等同替换改进，也在本实用新型

的保护范围之内。
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图 1
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图 2
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图 3
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