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(54)实用新型名称

莫氏内圆锥柄刀具的加工装置

(57)摘要

莫氏内圆锥柄刀具的加工装置。传统的莫氏

锥柄刀具加工方法缺点是热处理淬火变形不易

控制，刀具端的端跳、径跳不易保证，废品率比较

高。一种莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其组成

包括:刀柄主体（1）、莫氏锥套（2），莫氏锥套位于

刀柄主体内，莫氏锥套套在莫氏柄刀具端（8）外，

莫氏锥套的右端面与刀柄主体之间固定蝶形弹

簧（3），刀柄主体右端面的锥形端（10）开设的内

腔（13）内穿设拉钉（4），拉钉左端与莫氏柄刀具

端的右端面螺纹连接，锥形端的圆周上开设多个

定位螺纹孔（11），每个定位螺纹孔内螺纹连接有

锁紧螺钉（7），锁紧螺钉插入在拉钉的锥槽面内。

本实用新型用于莫氏锥柄刀具的加工。
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1.一种莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其组成包括:刀柄主体、莫氏锥套，其特征是: 

所述的莫氏锥套位于所述的刀柄主体内，所述的莫氏锥套套在莫氏柄刀具端外，所述的莫

氏锥套的右端面与所述的刀柄主体之间固定蝶形弹簧，所述的刀柄主体右端面的锥形端开

设的内腔内穿设拉钉，所述的拉钉左端与所述的莫氏柄刀具端的右端面螺纹连接，所述的

锥形端的圆周上开设多个定位螺纹孔，每个所述的定位螺纹孔内螺纹连接有锁紧螺钉，所

述的锁紧螺钉插入在所述的拉钉的锥槽面内。

2.根据权利要求1所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其特征是:  所述的刀柄主体

的圆柱端侧平面开设有固定螺纹孔，所述的固定螺纹孔内螺纹连接有紧固螺钉，所述的紧

固螺钉的底面夹紧在所述的莫氏锥套的侧平面。

3.根据权利要求2所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其特征是:所述的刀柄主体右

端面的锥形端圆周面开设有圆孔，所述的圆孔内插有圆柱销，所述的圆柱销定位于所述的

莫氏刀具端。
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莫氏内圆锥柄刀具的加工装置

[0001] 技术领域：

[0002] 本实用新型涉及一种高精度夹具装置，具体涉及一种莫氏内圆锥柄刀具的加工装

置。

[0003] 背景技术：

[0004] 莫氏锥度是一个锥度的国际通用标准，用于静配合的精确定位。锥度配合最大的

好处是定心好，工件自由拆装后，不影响工件中心的位置，非常便于装夹拆卸。莫氏圆锥分

为0-6号，莫氏锥度多用于机床的主轴孔、机床附件及各种刀具刀杆等。

[0005] 通常莫氏锥柄类可转位刀具加工方法上是把莫氏锥柄装上锥度套或者莫氏锥柄

端车成圆柱，夹持锥度套或者圆柱部分加工刀片槽，也就是说刀具端一般在火前加工，然后

在热处理精磨锥柄部分。这种加工方法缺点是热处理淬火变形不易控制，刀具端的端跳、径

跳不易保证，废品率比较高。

[0006] 另外，由于莫氏锥柄类刀具规格和长度系列很多，单一夹具无疑不能满足加工要

求。

[0007] 发明内容：

[0008] 本实用新型的目的是提供一种装夹方便、定位尺寸恒定、便于火后加工、高精度的

夹具。

[0009] 上述的目的通过以下的技术方案实现：

[0010] 一种莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其组成包括:刀柄主体、莫氏锥套，所述的莫

氏锥套位于所述的刀柄主体内，所述的莫氏锥套套在莫氏柄刀具端外，所述的莫氏锥套的

右端面与所述的刀柄主体之间固定蝶形弹簧，所述的刀柄主体右端面的锥形端开设的内腔

内穿设拉钉，所述的拉钉左端与所述的莫氏柄刀具端的右端面螺纹连接，所述的锥形端的

圆周上开设多个定位螺纹孔，每个所述的定位螺纹孔内螺纹连接有锁紧螺钉，所述的锁紧

螺钉插入在所述的拉钉的锥槽面内。

[0011] 所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，所述的刀柄主体的圆柱端侧平面开设有固

定螺纹孔，所述的固定螺纹孔内螺纹连接有紧固螺钉，所述的紧固螺钉的底面夹紧在所述

的莫氏锥套的侧平面。

[0012] 所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，所述的刀柄主体右端面的锥形端圆周面开

设有圆孔，所述的圆孔内插有圆柱销，所述的圆柱销定位于所述的莫氏刀具端

[0013] 有益效果：

[0014] 1.本实用新型装置采用刀柄主体与莫氏锥套分体式结构，减少了多次更换刀柄主

体，人为测量基准的误差。

[0015] 本实用新型装置通用互换性好，莫氏锥套根据不同锥度号做成不同规格，可以只

更换莫氏锥套和拉钉就可以加工相应莫氏锥度的刀具，不需要更换刀柄主体。

[0016] 附图说明：

[0017] 附图1是本实用新型的主视图；

[0018] 附图2是本实用新型的的右视图；
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[0019] 图中：1、刀柄主体；2、莫氏锥套；3、蝶形弹簧；4、拉钉；5、圆柱销；6、紧固螺钉；7、锁

紧螺钉；8、莫氏柄刀具端；9、锥槽面；10、锥形端；11、定位螺纹孔；12、固定螺纹孔；13、内腔。

[0020] 具体实施方式：

[0021] 实施例1：

[0022] 一种莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，其组成包括:刀柄主体1、莫氏锥套2，所述的

莫氏锥套位于所述的刀柄主体内，所述的莫氏锥套套在莫氏柄刀具端外8，所述的莫氏锥套

的右端面与所述的刀柄主体之间固定蝶形弹簧3，所述的刀柄主体右端面的锥形端10开设

的内腔13内穿设拉钉4，所述的拉钉左端与所述的莫氏柄刀具端的右端面螺纹连接，所述的

锥形端的圆周上开设多个定位螺纹孔11，多个螺纹孔错位布置，每个所述的定位螺纹孔内

螺纹连接有锁紧螺钉7，所述的锁紧螺钉插入在所述的拉钉的锥槽面内。

[0023] 如图1所示，在调整莫氏锥套右端面与刀柄主体内部间隙时，通过拉动拉钉进行调

整，拉钉产生轴向拉力，拉紧莫氏柄刀具端8，锁紧螺钉与定位螺纹孔螺纹配合，底面插入到

拉钉的锥槽面内，如图所示，上部的锁紧螺钉顶在锥槽面的右侧，下部的锁紧螺钉顶在锥槽

面的左侧，这样就实现了拉钉的固定，通过圆柱销的设置限制莫氏柄刀具端轴向位置，固定

螺纹孔内螺纹连接的紧固螺钉底面顶在莫氏锥套的侧平面，可以对莫氏锥套进行固定，只

需要更换莫氏锥套即可，不需要对刀柄主体进行更换。

[0024] 实施例2：

[0025] 根据实施例1所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，所述的刀柄主体的圆柱端侧

面开设有固定螺纹孔12，所述的固定螺纹孔内螺纹连接有紧固螺钉6，所述的紧固螺钉的底

面夹紧在所述的莫氏锥套的侧平面。

[0026] 实施例3：

[0027] 根据实施例1或2所述的莫氏内圆锥柄刀具的加工装置，所述的刀柄主体右端面的

锥形端圆周面开设有圆孔，所述的圆孔内插有圆柱销5，所述的圆柱销底面定位于所述的莫

氏刀具端。
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图1
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图2
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