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1. 零件加工工艺性分析

 我公司生产的后桥箱（见

图1）是推土机的主要大型箱体

类部件之一，每台1件，年产200

余台。后桥箱是整个推土机动力

的核心部件，它承担着将变速箱

出来的动力转化成中央传动装置

动力和终传动装置动力的重要作

用。后桥箱的加工质量，是决定

推土机整机质量的一个重要的关

键点。

后桥箱结构复杂，加工量

大，对孔的加工质量要求很高。

箱体内部有2个轴承座，其上有8

个孔，受箱体两侧焊接的齿轮壳

箱体内部多孔钻装置设计应用
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摘要：孔的加工及工装一直是机械加工中的重点，尤其是腔体内部孔的加工及工装，更是其中的难点，一直受到业内的关

注。文章将通过对后桥箱体的内部孔的加工工装设计过程进行分析，以求得较好的工装方案。 

构转换为8个钻头的同步旋转，这

样即可通过箱体外部孔同时加工

内部的8个孔。

因孔的位置精度要求较高，

因此设计了定位夹紧装置；因箱

体内部空间有限，故工装各部件

须结构紧凑体积小巧；因所加工

孔位置尺寸主要基准为轴承座内

孔，故以轴承座内孔、轴承座端

面和工件外部侧板作为定位基

准。综上所述，采取以轴承座内

孔、端面和箱体外侧板定位，一

次性加工全部8个孔的加工方式，

如图2所示。

3. 工装结构及作用

该工装（见图2）主要包括插

销1、传动接杆2、齿轮传动机构

3、支撑架4以及定位夹紧装置5。

传动接杆顶部与钻床主轴联

接，底部通过一个插销1与齿轮传

动机构中的主齿轮轴联接，从而

将钻床主轴的旋转传递给齿轮传

动机构。

齿轮传动机构（见图3）包括

主齿轮1、从动齿轮2、小齿轮3、

联接套7等，主动齿轮通过4个从

动齿轮带动8个小齿轮旋转，小齿

轮轴中装有联接套，通过滚珠6和

阻碍，无法直接进行钻孔。因孔

的位置精度要求较高，若单件加

工后再进行焊接，则很难保证焊

后孔的位置精度，且给焊接对活

造成很大难度。为此技术人员特

别设计工装，此工装可以准确定

位，一次性加工箱体内部8个孔，

满足图样尺寸要求，加快生产节

拍，解决生产瓶颈。

图1 后桥箱示意图

2. 工装设计思路

轴承座位于箱体内部，钻头

无法直接进行加工，因箱体内部

有一定的空间，且侧面板开口较

大，因此设计了一套从侧面放进

工件内部的工装。此工装将钻床

主轴的单一旋转通过齿轮传动机
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压紧套4带动其旋转，加工时所用

的钻头即装于联接套内，由其带

动旋转以进行加工。使用时，齿

轮传动机构从箱体侧面大孔放进

去并置于支撑架上，钻头与定位

夹紧装置上的8个钻套逐一对齐。

定位夹紧装置（见图4）主

要包括定向支架1、定向杆3、钻

模板6、支撑块7和定位块8等。钻

模板以4个定位块撑在轴承座内孔

壁上，从而使钻模板上钻套孔分

布圆与轴承座套孔同心。以支撑

块顶在轴承座端面，使得钻套孔

垂直于轴承座端面。定向杆一端

装于钻模板上，另一端用螺栓固

定在定向支架上且与其垂直，定

向支架撑在箱体顶板平面上，从

而使得定向杆与箱体顶板平面垂

直，这就限制了钻模板的旋转自

由度并保证了钻套孔分布圆与箱

体顶板间的距离尺寸。3个自由度

都被限制后，就完全确定了定位

夹紧装置的钻套位置尺寸，通过

钻套所钻孔的位置精度也就得到

了保证。

优化方面：①钻床通过传动

接杆带动主齿轮旋转，主齿轮通

过从动齿轮带动小齿轮极其内部

联接套和钻头旋转以进行加工，

实现了与钻床主轴不共线的箱体

内部孔的加工。②主齿轮带动4个

从动齿轮从而带动8个小齿轮及钻

头，一次性实现了8个孔的加工，

使得保证加工精度的同时效率大

大提高，加工成本也得到降低。

4. 结语

采用此工装加工后桥箱体内

部与钻床主轴不共线的8孔，实现

了批量钻孔的目的，保证了加工

后孔的位置精度，同时减少重复

装夹次数，大大降低了后桥箱加

工时的焊接对活的难度。目前厂

内已生产400余件，加工后内部孔

完全符合图样尺寸及装配要求，

本设计为我们打开了思路，设计

精巧的工装的大量使用，能够提

高零件的加工精度，加快生产节

拍，还可以大大降低生产成本。
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图4 定位夹紧装置示意图

1.定向支架 2.弹簧 3.定向杆 4.快换钻套 5.紧固螺钉 6.钻模板 7.支撑块 8.定位块

图3  齿轮箱传动机构内部示意图

1.主动齿轮 2.从动齿轮 3.小齿轮 4.压紧套 5.复位弹簧 6.定位滚珠 7.联接套

（收稿日期：20150210）

图2 工件的装夹结构示意图

1.插销 2.传动接杆 3.齿轮传动机构 
4.支撑架 5.定位夹紧装置   
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