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(54)实用新型名称

双面型腔零件成组快速铣削柔性工装

(57)摘要

本实用新型属于双面型腔零件成组快速加

工技术领域，提出一种双面型腔零件成组快速铣

削柔性工装。底板上设有两平行的凸台，凸台上

分布螺纹孔；压板一端通过一字槽螺栓固定于螺

纹孔内；压板另一端通过六角螺栓固定于底板

上；被加工零件端部通过定位销固定于底板上，

被加工零件端部位于底板和压板间；对刀销轴固

定于底板上，用于加工过程中提供对刀原点；气

动顶杆安装于底板上，位于两平行的凸台间，用

于支撑被加工零件的底面；底板侧面连接进气管

嘴，进气管嘴与各个气动顶杆连接。本工装将产

品成组加工，缩短了产品的生产准备时间；通过

气动顶杆对产品进行支撑，避免了加工过程中出

现的振纹，同时降低了操作复杂程度，提升了零

件表面质量。
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1.双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，其特征在于，该双面型腔零件成组快速铣削

柔性工装包括底板(1)、压板(2)、一字槽螺栓(3)、六角螺栓(4)、定位销(5)、对刀销轴(6)、

气动顶杆(7)和进气管嘴(8)；底板(1)上设有两平行的凸台，凸台上等距分布若干螺纹孔；

压板(2)一端开有U形槽口，一字槽螺栓(3)穿过U形槽口固定于螺纹孔内；压板(2)另一端通

过六角螺栓(4)固定于底板(1)上；被加工零件端部通过定位销(5)固定于底板(1)上，位于

底板(1)和压板(2)间，每个被加工零件的两端固定在两凸台上；对刀销轴(6)固定于底板

(1)上，位于两凸台之间，用于加工过程中提供对刀原点；气动顶杆(7)安装于底板(1)上，位

于两平行的凸台间，用于支撑被加工零件的底面；底板(1)侧面连接进气管嘴(8)，进气管嘴

(8)与各个气动顶杆(7)连接。

2.根据权利要求1所述的双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，其特征在于，所述螺纹

孔、压板(2)、气动顶杆(7)、一字槽螺栓(3)和六角螺栓(4)数量相同；定位销(5)数量为压板

(2)数量2倍。

3.根据权利要求1或2所述的双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，其特征在于，所述

被加工零件的数量与气动顶杆(7)数量相同。

4.根据权利要求2所述的双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，其特征在于，所述螺纹

孔设有6个；压板(2)设有6块；一字槽螺栓(3)和六角螺栓(4)均设有6块；定位销(5)设有12

块；气动顶杆(7)设有6个。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 218396091 U

2



双面型腔零件成组快速铣削柔性工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及双面型腔零件成组快速加工技术领域，尤其涉及双面型腔零件成

组快速铣削柔性工装。

背景技术

[0002] 传统的双面型腔零件在铣削加工方法是采用销轴和压板定位夹紧，并用螺栓辅助

支撑，加工完一侧型腔后，卸下零件翻转另一面继续加工，为避免加工过程中零件变形，翻

转固定时需要手动调整支撑螺栓，使支撑螺栓顶在被加工零件底面。此操作方式复杂，每次

仅能加工一个零件，且手动调节支撑螺栓易出现支撑力过大或者支撑力不足，影响产品加

工质量，极大限制了产品加工效率。

[0003] 鉴于以上原因，提出了双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，借助该工装改变了

操作者铣削双面型腔的操作方式，操作者可一次将多个被加工零件装夹到工装上，通过销

轴和压板夹紧，通过连接气源使气动顶杆直接为被加工零件底面提供支撑，受力均匀可靠；

同时工装设有对销轴，使用数控铣床加工时可快速对刀，使编程、加工过程更加简便，有效

提升产品质量和加工效率。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提出一种双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，借助该工装

对双面型腔零件进行成组快速铣削，由于被加工的双面型腔零件需要双面铣削，因此设计

的工装需要提供柔性支撑，基于此问题提出了双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，操作

者在铣削加工过程中可以将多个零件安装在工装上，安装后为气动顶杆通入气压，实现柔

性支撑，方便快捷易于操作。

[0005] 本实用新型的技术方案：双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，包括底板1、压板

2、一字槽螺栓3、六角螺栓4、定位销5、对刀销轴6、气动顶杆7和进气管嘴8；底板1上设有两

平行的凸台，凸台上等距分布若干螺纹孔；压板2一端开有U形槽口，一字槽螺栓3穿过U形槽

口固定于螺纹孔内；压板2另一端通过六角螺栓4固定于底板1上；被加工零件端部通过定位

销5固定于底板1上，位于底板1和压板2间，每个被加工零件的两端固定在两凸台上；对刀销

轴6固定于底板1上，位于两凸台之间，用于加工过程中提供对刀原点；气动顶杆7安装于底

板1上，位于两平行的凸台间，用于支撑被加工零件的底面；底板1侧面连接进气管嘴8，进气

管嘴8与各个气动顶杆7连接；进气管嘴8作用是连接气源为气动顶杆7提供气压。

[0006] 所述螺纹孔、压板2、气动顶杆7、一字槽螺栓3和六角螺栓4数量相同；定位销5数量

为压板2数量2倍。所述被加工零件的数量与气动顶杆7数量相同。

[0007] 所述螺纹孔设有6个；压板2设有6块；一字槽螺栓3和六角螺栓4均设有6块；定位销

5设有12块；气动顶杆7设有6个。

[0008] 使用双面型腔零件成组快速铣削柔性工装，借助夹铣床以及气源辅助，可实现快

速成组铣削零件的双面型腔。双面型腔零件成组快速铣削柔性工装采用销轴定位，气动顶
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杆做柔性支撑，适用于快速翻面加工，减少零件翻面加工时调整辅助支撑的机加准备时间。

该工装既可以安装在普通铣床操作台面上，又可以安装在数控铣床台面，应用场景广泛。操

作简便，加工效率高。

[0009] 本实用新型的有益效果：双面型腔零件成组快速铣削柔性工装将产品成组加工，

缩短了产品的生产准备时间80％；通过气动顶杆对产品进行支撑，避免了加工过程中出现

的振纹，同时降低了操作复杂程度，大大节省了操作者安装调试时间，提升了零件表面质

量，经测量加工后的表面质量至少提升一个等级，表面粗糙度可达到Ra0.8；在工装上增加

了对刀销轴，在数控加工过程中可以快速准确对刀，提升了产品加工效率和加工质量。

附图说明

[0010] 图1为双面型腔零件成组快速铣削柔性工装三维轴测图；

[0011] 图2为双面型腔零件成组快速铣削柔性工装使用图。

[0012] 图中：1‑底板、2‑压板、3‑一字槽螺栓、4‑六角螺栓、5‑定位销、6‑对刀销轴、7‑气动

顶杆、8‑进气管嘴。

具体实施方式

[0013] 双面型腔零件成组快速铣削柔性工装的使用方式如下：

[0014] 1)将底板1固定在铣床工作台面上；

[0015] 2)将被加工零件依次固定在底板1上的定位销5上；

[0016] 3)用压板2分别将被加工零件夹紧，将M8×20六角螺栓4拧在压板2螺纹孔中，另一

端接触底板1，保证压板2水平；

[0017] 4)将一字槽螺栓3穿过压板2的U型槽口，拧入底板1中并拧紧，保证压板2已经压紧

被加工零件表面；

[0018] 5)操作者调整气压，为进气管嘴8通入气压，此时气动顶杆7活塞杆伸出顶住被加

工零件底部实现支撑；

[0019] 6)操作者按照程序通过对刀销轴6进行对刀，完成后即可按程序加工；

[0020] 7)一侧型腔加工完成后，拧松一字槽螺栓3，将被加工零件翻面，重新装夹后再次

拧紧一字槽螺栓3即可继续加工；

[0021] 8)所有型腔加工完成后拧松一字槽螺栓3，取下被加工零件，安装加工下一组产品

按步骤2)～7)即可。
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图1

图2
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