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(57)摘要

本发明涉及了一种角度支架的扣弯装置及

方法，装置包括定位座、压板、盖板一、凸轮、手

柄、心轴、衬套、盖板二，所述定位座设有导向槽，

导向槽中间位置顶部和底部设置有心轴安装孔，

凸轮与手柄通过心轴安装在安装孔处；压板通过

盖板一用螺栓将其固定在定位座侧面，保证压板

前端在定位座外部用于控制零件压合后的距离

尺寸，压板的长方体尾端在定位座的导向槽滑

动；所述定位座开有弹簧槽，内置压缩弹簧，为压

板的滑动提供弹力，所述压板二用螺钉固定在定

位座侧面，用于固定弹簧。该方法能够可以实现

角度支架的快速扣弯，节省了加工时间且能够达

到精度要求，提高了产品加工效率与质量，具有

很强的推广性。
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1.一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：包括定位座、压板、盖板一、凸轮、手柄、心

轴、衬套、盖板二，所述定位座设有导向槽，导向槽中间位置顶部和底部设置有心轴安装孔，

凸轮与手柄通过心轴安装在安装孔处，定位座与心轴间设有衬套，定位座尾部有手柄延伸

段；压板通过盖板一用螺栓将其固定在定位座侧面，保证压板前端在定位座外部用于控制

零件压合后的距离尺寸，压板的长方体尾端在定位座的导向槽滑动；所述定位座开有弹簧

槽，内置压缩弹簧，为压板的滑动提供弹力，所述压板二用螺钉固定在定位座侧面，用于固

定弹簧。

2.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述定位座主体结构

为长方体。

3.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述压板呈“门”字

形。

4.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述盖板一和盖板二

为长方体。

5.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述凸轮的外轮廓由

三段圆弧与一个平面组成的，靠近圆弧端开有一方孔。

6.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述手柄为台阶式长

方体，靠近端部有一开“U”形孔。

7.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述心轴两端为圆柱

形，中间段截面为方形，与凸轮配合；心轴端头削柄。

8.根据权利要求1所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述衬套为中空式的

凸台圆柱。

9.根据权利要求8所述的一种角度支架的扣弯装置，其特征在于：所述衬套的材料选择

T2。

10.权利要求1～9任一项所述的一种角度支架的扣弯装置的使用方法，其特征在于：具

体如下：

转动手柄，带动凸轮转动，随着凸轮的旋转压板靠近轴心，弹簧利用弹力将压板弹开，

松开压板，弹簧恢复原状，使压板前端与定位座前端距离最大即扣弯装置开口张大；将装置

安装到零件上，零件内表面贴紧定位座表面，转动手柄，带动凸轮回转，随着凸轮的旋转压

板靠近远离轴心压缩弹簧，凸轮回转至最大行程时压紧支架，将支架扣弯，此时加工过程结

束。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 111014378 A

2



一种角度支架的扣弯装置及方法

技术领域

[0001] 本发明属于螺母支架类零件加工技术领域，尤其涉及一种角度支架的扣弯装置及

方法。

背景技术

[0002] 在生产加工过程中，螺母支架类零件扣弯加工时，目前的扣弯工作是钳工利用虎

钳工具对零件一点一点弯折，需要耗费大量的工时，也降低了产品加工的效率，同时加工的

质量难以保证，不能将扣弯支架需要进行弯曲的地方压平，即使压平了，尺寸精度也很难合

格。因此，亟需一种操作简单、折弯效率高且能够保证加工质量的角度支架扣弯装置，以解

决上述问题。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本发明提供一种角度支架的扣弯装置及方法，能够简

单、快速的对角度支架进行折弯，达到精度要求。

[0004] 本发明采用以下的技术方案实现：

[0005] 一种角度支架的扣弯装置，包括定位座、压板、盖板一、凸轮、手柄、心轴、衬套、盖

板二，所述定位座设有导向槽，导向槽中间位置顶部和底部设置有心轴安装孔，凸轮与手柄

通过心轴安装在安装孔处，定位座与心轴间设有衬套，定位座尾部有手柄延伸段；压板通过

盖板一用螺栓将其固定在定位座侧面，保证压板前端在定位座外部用于控制零件压合后的

距离尺寸，压板的长方体尾端在定位座的导向槽滑动；所述定位座开有弹簧槽，内置压缩弹

簧，为压板的滑动提供弹力，所述压板二用螺钉固定在定位座侧面，用于固定弹簧。

[0006] 所述定位座主体结构为长方体。

[0007] 所述压板呈“门”字形。

[0008] 所述盖板一和盖板二为长方体。

[0009] 所述凸轮的外轮廓由三段圆弧与一个平面组成的，靠近圆弧端开有一方孔。

[0010] 所述手柄为台阶式长方体，靠近端部有一开“U”形孔。

[0011] 所述心轴两端为圆柱形，中间段截面为方形，与凸轮配合；心轴端头削柄。

[0012] 所述衬套为中空式的凸台圆柱。

[0013] 所述衬套的材料选择T2。

[0014] 前述的一种角度支架的扣弯装置的使用方法，具体如下：

[0015] 转动手柄，带动凸轮转动，随着凸轮的旋转压板靠近轴心，弹簧利用弹力将压板弹

开，松开压板，弹簧恢复原状，使压板前端与定位座前端距离最大即扣弯装置开口张大；将

装置安装到零件上，零件内表面贴紧定位座表面，转动手柄，带动凸轮回转，随着凸轮的旋

转压板靠近远离轴心压缩弹簧，凸轮回转至最大行程时压紧支架，将支架扣弯，此时加工过

程结束。

[0016] 本发明的有益效果是：本发明可以实现角度支架的快速扣弯，节省了加工时间且
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能够达到精度要求，提高了产品加工效率与质量，可有航空产品的加工制造中推广至包括

飞机、汽车在内的其它领域的相似零部件的加工过程中，具有很强的推广性。

附图说明

[0017] 图1为实施例提供的待加工角度支架具有一定预弯角度的初始状态示意图；

[0018] 图2为实施例提供的角度支架折弯后在组件中的安装示意图；

[0019] 图3为本发明中的装置工作状态示意图；

[0020] 图4为本发明中的装置整体结构示意图；

[0021] 图5为本发明中的装置的主视图；

[0022] 图6为图5的A-A向视图；

[0023] 图7为图5的B-B向视图；

[0024] 其中，

[0025] 1-定位座，2-压板，3-盖板一，4-凸轮，5-手柄，6-心轴，7-衬套，8-盖板二，9-十字

槽沉头螺钉，10-压缩弹簧，11-六角薄螺母，12-六角头螺栓。

具体实施方式

[0026] 为了更好的解释本发明，以便于理解，下面结合附图，通过具体实施方式，对本发

明的技术方案和效果作详细描述。

[0027] 如图4-7所示，一种角度支架的扣弯装置，包括定位座1、压板2、盖板一3、凸轮4、手

柄5、心轴6、衬套7、盖板二8，所述主体结构为长方体，设有导向槽，导向槽中间位置顶部和

底部设置有心轴6安装孔；凸轮4的外轮廓由三段圆弧与一个平面组成的，靠近圆弧端开有

一方孔，手柄5为台阶式长方体，靠近端部有一开“U”形孔，心轴6穿过手柄5的“U”形孔和凸

轮4的方形孔将其安装在安装孔处，心轴6两端为圆柱形，中间段截面为方形与凸轮4配合，

心轴6端头削柄，定位座1与心轴6间设有衬套7，衬套7为中空式的凸台圆柱，心轴6两端用六

角薄螺母11锁紧，定位座1尾部有手柄5延伸段；所述压板2呈“门”字形，通过盖板一3用六角

头螺栓12将其固定在定位座1侧面，盖板一3为长方体，保证压板2前端在定位座1外部用于

控制零件压合后的距离尺寸，压板2的长方体尾端在定位座1的导向槽滑动；所述定位座1开

有弹簧槽，内置压缩弹簧10，为压板2的滑动提供弹力，所述压板2二用十字槽沉头螺钉9固

定在定位座1侧面，盖板二8为长方体，用于固定弹簧。

[0028] 所述衬套7的材料选择T2。

[0029] 如图1-3所示，采用本发明一种角度支架的扣弯装置扣弯一种角度支架的使用方

法，具体如下：

[0030] 转动手柄5，带动凸轮4转动，随着凸轮4的旋转压板2靠近轴心，弹簧利用弹力将压

板2弹开，松开压板2，弹簧恢复原状，使压板2前端与定位座1前端距离最大即扣弯装置开口

张大；将装置安装到零件上，零件内表面贴紧定位座1表面，转动手柄5，带动凸轮4回转，随

着凸轮4的旋转压板2靠近远离轴心将压缩弹簧10压缩，凸轮4回转至最大行程时压紧支架，

将支架扣弯，此时加工过程结束。
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