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1. 改造后车床的主要问题

车床一般情况是以加工各

种回转表面为主，虽然可以进行

镗孔加工，但是由于工件必须旋

转，在加工特定形状的工件（箱

体或严重偏心）时有很大的局限

性，因此将数控车床改为镗铣床

使用具有实际意义。

主轴是机床最重要的部件，

决定了改造后的加工性能，现将

车床与同等功率的镗床的主轴参

数进行比较（见表1）。

大型数控车床的一机多用
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摘要：大型数控车床加工的零件规格大，批量小，因此经常处在闲置状态。本文通过将数控车床与数控镗床的参数进行比对

分析，探讨了将数控车床改装为数控镗床的可行性，并用实例进行了验证，实现了大型数控设备的一机多用，提高了设备使

用率及经济性。

对，如表2所示。

车床的加工方式是工件旋

转，刀具沿X、Z轴方向进给；镗

床是刀具旋转，工件沿X、Y方向

进给。因此由车、镗切削参数比

较确定改造可行性后，将车床的

工件位置与刀具位置互换成为我

们面对的主要问题。

2. 结构分析

在设计过程中，我们主要

考虑了车、镗功能的快速切换性

能，即可以比较方便地实现车

削、镗铣功能的切换。另外由于

车床的特定结构，刀具离主轴承

距离较远，需要增加辅助支撑来

提高刚性。

（1）主轴与刀具。为将刀具

固定，设计了如图1所示的结构。

利用原来车床主轴的定位锥

孔，将镗杆用拉杆、锁紧螺母固

定。辅助支撑由2个滑动轴承组

结构上，车床的主轴与镗床

的主轴均能承受较大的径向力与

双向的轴向力，所不同的是车床

的主轴转速较镗床低。综上，车

床主轴完全可以当做镗铣主轴承

担大转矩、低转速的镗铣任务。

车床与镗床的切削参数比

图 10

 1.量杆 2.导管 3.量具体 4.螺钉 

在量具的设计过程中，在保

证测量准确度时，尽量作到量具

简便、易于加工，使用起来简便

易懂。要认真对待设计过程中遇

到的一些问题，才能够使所设计

的量具既能满足测量要求，又便

于使用，降低加工成本，提高经

济效益，产生积极的作用，同时

提高了自己的设计能力。
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表1 车床与镗床的主轴参数对比

项目 ϕ1 000×3 000数控车床 ϕ160数控镗床

主轴直径/ mm 200 160

主轴转矩/ N·m 6 000 3 000/4 200

主轴转速/ r·min-1 2〜500 10〜1 000

主电机功率/ kW 30/37 37/51
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成，安装在支座上。支座安装

在床身导轨上，以小山导轨以

及平导轨定位。辅助支撑中间为

刀盘，工作时主轴旋转，带动刀

盘，完成工件的切削；刀盘上可

以安装1把刀具也可安装多把刀具

实现多把刀具的同时切削。进给

动作由床鞍和滑板来实现。刀具

的形式如图2所示。

（2）夹具主体。车床的滑

板导轨为燕尾—镶条结构，有足

够的承载能力来支撑工件。但是

相对与床身长度，滑板的宽度明

显偏小，为了充分利用空间，装

载尽量大的工件，工件夹具如图3 

所示。

上，随着X、Z轴的移动而移动。

安装时已经将原机床的电动刀架

拆下，拆卸刀架时需要注意电缆

及管路的处理。

改造后的整体效果的截面图

如图4所示。改造后刀具固定，只

能旋转；工件安装在滑板上，由

原机床的X、Z轴驱动实现数控切

削，镗杆主轴支撑的2个轴承座

坐落在安装在机床床身上的支撑 

梁上。

图4所示为特定的零件加工，

如将此夹具经过简单的改装即可

进行传统镗床上的镗孔加工，但

这并不是镗床，所以只能完成相

对较为简单的镗削加工，若被加

工工件需要回转镗削，此套夹具

将不再适用。当然我们也可在此

套夹具上经过一定的改进可以形

成Y轴方向的进给和B轴回转方向

的联动，此时机床就可以实现更

多功能的复合加工了。

3. 结语

采用本文中的结构，只需要

拆卸原有车床的刀架，安装相应

的镗杆、支座和夹具，即可将一

台数控车床改装为镗床使用。从

安装到调试可以

使用占用的时间

约为1h。

经 实 际 验

证，精度与效率

均不低于专用的

镗床，此项改造

适用于设备利用

率不高，但是加

工零件多样化的

工厂车间使用。

（收稿日期：

20150310）

图1 主轴的结构

1.拉杆 2.镗杆 3.刀盘 4、5.支座 6.主轴

图 2

表2 切削参数对比

刀具
转速

/ rr.min-1
进给

/mm.min-1
切深

/ mm
主轴扭矩

/N·m

车床
20mm×20mm

（方刀）
25 25 12 6 000

镗床
ϕ250mm

（盘铣刀）
150 450 9 2 550

图3中蜗母条为待加工的工

件，夹具支座用螺栓固定在滑板

图4 安装后的截面图

图3  滑板上的工件夹具

1.限位螺柱 2.锁紧螺母 3.压板 4、5.垫块
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