
 



尾座三头钻 

沧州市通用机械有限公司 (河北 061000) 韩俊良 

我公司在生产实践中设计 了一种车床通用工 

具，使用效果良好 ，现介绍如下。 

尾座三头钻如附图所示，其结构是 由浮动头 

1、套筒2、联接销3、螺母4、锥套5、压套6、弹簧 

7、底座8及锥柄9等零件组成。 

锥柄9(4号莫氏)插入车床尾座孔内，并在两 

个锥套5和一个浮动头1内安装所需的三种不同的孔 

加工刀具，如钻头、扩孔钻、绞刀以及丝锥等。刀 

具转位时，应先松开螺母4，并用手转动压套6，使 

之作顺时针方向回转，定位精度则由圆销来保证。 

定位后将螺母4拧紧。采用此尾座三头钻后，可在 

车床上顺序完成钻、扩、铰或攻螺纹等工序。 

应用此工具，可在工件一次装夹下，完成三道 

工序加工，不仅保证了加工质量，还可缩短更换刀 

具的辅助时间，提高了加工效率。 

l浮动头 2．套简 3联接销 4螺母 5雉套 6，压套 

7．弹簧 8底座 9．锥柄 
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设计的定装滚 刀工作图。滚刀每转一转， 

工件转过一个齿，在精刀齿的后面就没有 

刀齿了，在它前面的许多粗刀齿预先切去 

了大量的金属，以减轻精刀齿的负担。 

3．定装滚刀优缺点 

优点：①连续分度切削效率高，齿形 

质量好，齿距可达较高精度。②机床调 

整、计算方便。③定装滚刀设计、制造容 

易。 

缺点：①由于定装滚刀的齿形是按仿 

形法原理求得的，所以滚刀的安装位置要 

准确。②此种滚刀只有一个精刀齿 ，与展 

成滚刀相比，其寿命较低。MW 
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