
如何提高刹车盘零件的钻孔速度 

淄博鲁洲汽车配件有限公司 (山东 255314) 时俊梅 

如图1所示 ，汽车制动盘的特点为螺栓孔太 

多，并且分布在同一圆周上。用普通立式钻床来钻 

孔时，不但要设计钻孔定位工装还要设计出钻模， 

必须一个个依次钻出。员工需要不停地移动安放零 

件的工装，这样加工一个有10个孔、重量为15kg的 

零件，大约需要2．5rain。操作人员劳动强度大，效 

率低。 
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图 1 

1．工装设计说明 

怎样才能降低工人的劳动强度 ，提高生产效 

率?在不增加成本，不需购置机床的情况下，提高 

现有机床的附加值，达到节能降耗的目的呢?我们 

考虑将现有的普通立式钻床由单钻改为多轴钻。 

为此，我们设计了图2所示的工装，它通过主轴反 

转，带动大齿轮13反转，从而使小齿轮l5正转，通 

过十字万向联轴节联接的钻头正转。再通过工作台 

的上、下移动来实现一次性钻多孔的目的。 

把普通立式钻床的工作台改为可上下移动的活 

动工作台，只需在现有工作台的底部加上一个伸 

缩液压缸19即可。工作台上正中心要求与普通立 

式钻床的主轴中心同轴 ，要求其同轴度不得大于 

0．05ram。其主轴上联接本工装。空心轴12安装在 
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钻床主轴上，空心轴12外侧安装过渡大齿轮13，该 

齿轮与多个小齿轮l5联接 (为了适用于多个不同的 
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图 2 

1．工作台 2．零件 3．压缩弹簧 4．专用钻头 5．钻模导向杆 

6．万向节联接轴 7．十字万向节联轴器 8、10、16．弹簧止动挡圈 

9l，J、轴 I1．钻头导向套 l2．空心轴 l3．大齿轮 14．，j、齿轮固定座 

l5l，J、齿轮 17钻头导向固定盘 18．钻模 19．伸缩液压缸 

型号，小齿轮15及小轴9可适当多安几个)以便传 

送主轴功率、转速。小齿轮15、小轴9通过十字万 

向联轴节7及中间万向联接轴6与专用钻孔钻头44(N 

连。整个齿轮及空心轴部分用箱体罩起，以防发生 

安全事故。箱体外安装钻头导向固定盘l7。钻模导 

向杆5与钻模18间有一压缩弹簧3，目的是使钻模l8 

在钻孔完毕后能回到原来的位置。它们都安装在钻 

头导向套固定盘17上，以防止钻模l8随空心轴12旋 

转。钻头导向套固定盘17上设置多个长条形的开口 

槽，以便安放与固定导向套ll。开口槽的个数可依 

据情况多设几个，以适应不同型号的刹车盘钻孔。 

图2中的弹簧止动挡圈根据实际情况可替换为薄型 

锁紧螺母。 



切管机切断刀杆的国产化设计 

天津开发区北方工模具公司 (300457) 刘华仁 

1．切管机简述 

国内常见的切管机一般采用工件旋转的加工方 

式，当被加工的管子不圆、壁厚不均时，切断加工 

容易产生振动、打刀及损坏机床主轴的现象。 

某钢管公司从国外引进了用于切断石油套管接 

箍料的数控专用切管机，该机床采用主轴带动刀盘 

旋转 (即刀具旋转切削)，工件静止不动的加工方 

式。 

与一般常见的切管机比较有明显的优点：刀具 

一 次装夹调整到位，保证了加工的连续性，方便可 

靠，大大地提高了生产效益。这种切管机的刀盘上 

均布安装4把切断刀杆，机床工作时主轴带动刀盘 

旋转，在程序的控制下，4把刀同时进刀和退刀， 

一 次完成切断工作。由于四把刀同步参与切削，每 

把刀承担总切削量的1／4，切削负载小，切削速度 

快，质量稳定。 

但是该机床使用的刀杆、刀片及其附件的精度 

和互换性要求很高，刀杆的结构复杂，适用于整个 

机床的加工范围 (1 14．3～244．5mm)。由于是4把 

刀同时切削，所以在精度上要求很严格，平行度误 

差均在0．Olmm范围内。调整尺寸的齿距在200mm 

上综合误差为 ±0．Olmm。对刀杆的硬度，耐磨性 

及机械性能各项指标要求也很高，因此该机床投产 

以来切断刀杆一直依赖进口，价格昂贵，很难保证 

及时供货，难以满足生产的需要。为此我们对这种 

切管机用切断刀杆进行国产化的研制并取得了很好 

效果，达到国外同类产品的使用要求。 

2．切断刀杆结构及工作条件 

(1)刀具结构尺寸及调整范围 切断刀杆的结构 

如图1所示，该机床的加工范围为1 14．3～244．5mm， 

2．操作步骤 

(1)依据零件的钻孔个数及螺栓孔位置来增 

添和设置导向套1 1，并且固定好。依据钻孔直径来 

选定专用钻头4。 

(2)把待钻孔的零件放在工作台上 ，启动液 

压缸19按钮，使工作台1上行，上行到钻模18自由 

状态的位置后，小心按动液压缸 19按钮使钻模1 8 

定位。然后再按动液压缸19按钮，使工作台继续上 

行。开动钻床使钻头转动。工作台继续上行，从而 

一 次性钻孔完毕。 

3．本装置的特点 

由于多设置了小齿轮15及小轴9，并且在钻头导 

向固定盘17上多设置了长条形的开gl槽，本工装可适 

用于多个不同型号的刹车盘。由于钻头导向固定盘17 

设计为开口长槽样式，钻头导向套11更换方便。更 

利于普通员工自己拆卸。从面减小了专业维修人员 

的劳动强度，减小了不必要的人力资源浪费。 

对于设备陈旧，而又没能力或不想更换机床的 

公司，可实现小投入，大产出。降低生产成本，提 

高经济效益。 

4．生产效率及经济效益 

改装后钻孔速度可达1．5min一件，速度提高近 

原来的两倍，减轻了劳动强度，提高劳动生产率。 

员工不再惧怕钻孔工序。投入资金不大，老的机床 

发挥了更大的作用。适用于大批量单品种产品。经 

过大量的实践证明，小工装可产生大效益。希望对 

资本紧缺的小公司有所帮助。MW 

(收稿日期：20111208) 
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