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一种同轴双刃刀具斜插加工工装

(57)摘要

本实用新型公开了一种同轴双刃刀具斜插

加工工装，所述同轴双刃刀具斜插加工工装由工

装本体、双刃刀具组成，所述工装本体由底座、尾

座和分度头组成，所述底座顶面左端设有尾座，

所述底座顶面右端设有分度头，所述尾座与分度

头之间卡装有工件，所述工件的上方设有用于铣

槽用的双刃刀具，所述双刃刀具由夹持部、连接

部和切削体组成，所述夹持部底端设有连接部，

所述连接部的底端中心位置设有切削体，所述切

削体两侧外壁的顶端与底端均设有加强筋，所述

切削体刀刃一端端部为圆角切削刃，另一端端部

为直角切削刃。本实用新型结构简单，加工生产

时减少操作流程，有效的提高了加工效率，保证

质量，降低费用。
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1.一种同轴双刃刀具斜插加工工装，其特征在于：所述同轴双刃刀具斜插加工工装由

工装本体、双刃刀具组成，所述工装本体由底座、尾座和分度头组成，所述底座顶面左端设

有尾座，所述底座顶面右端设有分度头，所述尾座与分度头之间卡装有工件，所述工件的上

方设有用于铣槽用的双刃刀具，所述双刃刀具由夹持部、连接部和切削体组成，所述夹持部

底端设有连接部，所述连接部的底端中心位置设有切削体，所述切削体两侧外壁的顶端与

底端均设有加强筋，所述切削体刀刃一端端部为圆角切削刃，另一端端部为直角切削刃。

2.根据权利要求1所述的一种同轴双刃刀具斜插加工工装，其特征在于：所述双刃刀具

的夹持部 为直径25mm圆柱体，适用于多种型号的加工设备。

3.根据权利要求1所述的一种同轴双刃刀具斜插加工工装，其特征在于：所述切削体为

4.5mm  ~5mm厚的片状结构。

4.根据权利要求1所述的一种同轴双刃刀具斜插加工工装，其特征在于：所述切削体底

部的圆角切削刃与直角切削刃均与夹持部轴线对称。
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一种同轴双刃刀具斜插加工工装

技术领域

[0001] 本实用新型属于金属切削加工技术领域，具体涉及一种同轴双刃刀具斜插加工工

装。

背景技术

[0002] 该零件为整体铝合金材质，结构复杂，零件上的槽结构槽宽约5mm，深约70mm，具有

倒扣面及需要清根的倾斜面是加工难点，再用直径5加长立铣刀L=150粗精铣槽底倾斜部分

侧刃加工，然后再用直径5短立铣刀L=65精铣槽上部倾斜定位面底刃加工，该加工方法主要

存在以下问题：1、对机床要求高，所用加工的设备必须为五轴加工中心，设备投入大；2、对

机床摆程有要求，摆程较小的机床加工时易出现超程报警；3、工件的装夹要考虑到机床摆

轴与回转工作台之间的关系，否则会出现机床主轴与工作台干涉，或者工件外形与内槽不

能一次装夹加工完成的情况；  4、工件在五轴机床上加工时，只能一端固定，装夹刚性差；5、

对加长铣刀的强度、锋利程度及长度有要求，且刀具价格较高；6、加工槽底倾斜面时，受刀

具自身条件的影响，加工效率低，加工质量差。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服现有技术的不足，提供了一种利用刀具在两个方向的

同时运动所形成的复合斜线运动，来对工件进行插削加工的同轴双刃刀具斜插加工工装。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型采用如下技术方案  ：一种同轴双刃刀具斜插加

工工装，所述同轴双刃刀具斜插加工工装由工装本体、双刃刀具组成，所述工装本体由底

座、尾座和分度头组成，所述底座顶面左端设有尾座，所述底座顶面右端设有分度头，所述

尾座与分度头之间卡装有工件，所述工件的上方设有用于铣槽用的双刃刀具，所述双刃刀

具由夹持部、连接部和切削体组成，所述夹持部底端设有连接部，所述连接部的底端中心位

置设有切削体，所述切削体两侧外壁的顶端与底端均设有加强筋，所述切削体刀刃一端端

部为圆角切削刃，另一端端部为直角切削刃。

[0005] 所述双刃刀具的夹持部为直径25mm圆柱体，适用于多种型号的加工设备。

[0006] 所述切削体为4.5mm  ~5mm厚的片状结构。

[0007] 所述切削体底部的圆角切削刃与直角切削刃均与夹持部轴线对称。

[0008] 本实用新型有益效果：本实用新型利用刀具在两个方向的同时运动所形成的复合

斜线运动，来对工件进行插削加工，在加工中，由于刀具具有两个切削刃，并且两切削刃对

称于刀柄轴线，当一个切削刃加工完毕后，刀具绕自身轴线旋转180度，即可用另一个切削

刃继续加工。该加工方式以插削代替铣削，在工件不用二次装夹的情况下同时加工两处待

加工部位，有效的解决了针对槽顶倾斜面及槽底倒扣面加工难的问题，该加工方式可直接

在四轴加工中心或三轴加工中心得电动分度头或高精度手动分度头上进行，而无需依赖五

轴加工设备，大大降低了设备的投入，有利于产品的批量加工；在加工操作时，可采用一夹

一顶的装夹方式，有效的提高了加工灵活的特点。本实用新型结构简单，且具有效率高，精
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度好，成本低，加工灵活的特点。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型一种半封闭槽曲线加工工装整体结构示意图；

[0010] 图2为本实用新型双刃刀具示意图；

[0011] 图3为本实用新型双刃刀具圆角切削刃加工时示意图；

[0012] 图4为本实用新型双刃刀具圆角切削刃加工时局部放大示意图；

[0013] 图5为本实用新型双刃刀具圆角切削刃加工时轨迹及运动方向图；

[0014] 图6为本实用新型双刃刀具旋转示意图；

[0015] 图7为本实用新型双刃刀具直角切削刃加工时示意图；

[0016] 图8为本实用新型双刃刀具直角切削刃加工时局部放大示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图对发明的具体实施方式做详细描述。如图1-8所示的：一种同轴双刃

刀具斜插加工工装，所述同轴双刃刀具斜插加工工装由工装本体1、双刃刀具2组成，所述工

装本体1由底座3、尾座4和分度头5组成，所述底座3顶面左端设有尾座4，所述底座3顶面右

端设有分度头5，所述尾座4与分度头5之间卡装有工件6，所述工件6的上方设有用于铣槽用

的双刃刀具2，所述双刃刀具2由夹持部7、连接部8和切削体9组成，所述夹持部7底端设有连

接部8，所述连接部8的底端中心位置设有切削体9，所述切削体9两侧外壁的顶端与底端均

设有加强筋10，所述切削体9刀刃一端端部为圆角切削刃11，另一端端部为直角切削刃12。

[0018] 所述双刃刀具2的夹持部7为直径25mm圆柱体，适用于多种型号的加工设备。

[0019] 所述切削体9为4.5mm  ~5mm厚的片状结构。

[0020] 所述切削体底部的圆角切削刃11与直角切削刃12均与夹持部7轴线对称。

[0021] 本实用新型使用时：将工件卡装于同轴双刃刀具斜插加工工装的尾座4与分度头5

之间，然后将双刃刀具2通过夹持部7连接于加工设备上，在加工中，由于双刃刀具2切削体9

底端有圆角切削刃11与直角切削刃12两个切削刃，并且两切削刃对称于夹持部7轴线，当一

个切削刃加工完毕后，刀具绕自身轴线旋转180度，即可用另一个切削刃继续加工。该加工

方式以插削代替铣削，在工件不用二次装夹的情况下即可同时加工两处待加工部位。
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图1

图2
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图3

图4

说　明　书　附　图 2/5 页

6

CN 210523925 U

6



图5

图6
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图7
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图8
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