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在应用钻床钻孔的过程中，

经常会遇到钻削远距离同轴孔的

情况，需要采用带加长钻杆的钻

头钻削，或先将工件进行预钻孔

后再转到镗床上镗孔。采用带加

长钻杆的钻头钻削时，由于钻杆

较长，其刚性较差，钻削效率偏

低。采取将工件进行预钻孔后，

转到镗床上镗孔则更浪费成本，

既增加了周转工件的费用，又延

长了钻削工期，并且还提高了镗

削成本。为此，经过多年对钻削

远距离同轴孔工艺过程的研究，发

明了几种直接在摇臂钻床上用普通

短钻头钻削同轴孔的高效方法。

1. 用钻床底座销孔定位钻

削拐臂同轴孔的方法

该方法采用图1所示钻削拐

臂同轴孔的装夹方式进行加工。

①将拐臂的同轴孔按照一般的划

线、钻削方式，先钻削其一端的

孔，钻削图1所示拐臂下端的孔。

②在钻床底座上钻削一个直径等

于已钻削拐臂孔径的孔（也可不

等于该孔径，但定心轴的尺寸必

须随之加工），深度尽量大些。

③将事先车削好的定心轴插入钻

床底座的已钻削孔中，并使其露

出底座孔面的长度大于工件已钻

削孔的长度。④将工件吊起，使

其已钻削的孔套装在该销轴上，

并使钻床的工作台靠在工件的

一侧，闪出一点儿距离后，用压

板、螺栓及螺母垫块等将其紧固

在钻床底座上，再在工件与钻床

工作台之间塞入斜铁，同时调整

拐臂上部，使其待钻孔的孔位符

合要求后，将其紧固在钻床工作

台上。⑤根据待钻孔径尺寸和钻

床能力，安装合适的钻头对工件

钻削，钻削完成后，卸下该件，

按照上述方式钻削后续工件即

可。

注意：定心轴必须完全伸

出工件的被定位孔口，且其与底

座安装孔的配合间隙不得大于被

钻孔的同轴度允许误差的一半数

值；钻削过程中必须锁紧摇臂和

主轴箱，使钻床主轴轴心线与底

座定位孔中心线始终处于统一状

态；当被钻孔的孔径较大时，

钻第二个孔时最好先用小钻头钻

一个引导孔，防止由于摇臂钻主

轴箱的定位精度较差而造成被钻

孔的中心线与第一个孔的中心线

偏差过大，精度要求高的孔可在

工作台上紧固钻模板；对于体积

不大的工件，可以设置一台阶式

工装，在其台阶上钻削定位孔即

可；对于孔小的工件，可以加套

使用已有的定位孔；如果所钻孔

较大而引起工件在钻削过程中发

生左右振摆时，则需在工件左右

加推挤辅助夹具。总之，要灵活

运用该钻削方法。

2. 锁定钻头旋转轴心线于

夹具角平分线位置上钻削工件

同轴孔的方法

该方法的应用细节可用图2所

示钻削支座同轴孔第一次装夹方

式和图3所示钻削支座同轴孔第二

次装夹方式共同进行阐述。

方法为：①将工作台压紧在

擦净的钻床底座上，并将挡板紧

巧用钻床钻削工件同轴孔的多种方法
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摘要：本文分别论述了用钻床底座销孔定位钻削拐臂同轴孔的方法、锁定钻头旋转轴心线于夹具角平分线位置上钻削工件同

轴孔的方法和旋转盘装夹法钻削工件同轴孔的方法，彻底解决了钻削同轴孔必须用加长钻杆或接套的问题，切实提高了钻削

远距离同轴孔工件的效率，值得在同行业中积极推广应用。

图1 钻削拐臂同轴孔装夹方式

1.拐臂 2.定心轴 3.压板、螺栓、螺母、垫圈
4.斜铁 5.钻头 6.工作台 7.底座

8.压板、螺栓、螺母、垫块
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固在工作台上。②将钻床主轴伸

入到待放工件的位置，调整主轴

轴心，使其与挡板和工作台的距

离都等于支座待钻孔的最大中心

距，即主轴在挡板和工作台夹角

的角平分线上。③计算出支座孔

的左右中心距之差L，在中心距

小的一侧加厚度为L的垫铁。④

将支座按照图2中的方式用压板、

垫圈、螺栓及螺母等紧固在工作

台上。⑤在主轴中装入合适的钻

头，对支座进行钻孔即可。第一

个孔钻完后，再将支座倒个，按

照图2的方式装夹，对其进行钻削

第二个孔即可。此时，垫铁又靠

在工作台的侧面了，主轴仍旧在

原来的位置。

该方法的原理可用图4所示

来说明，在夹具基面不变的情况

下，垫块的基面到工件孔心的距

离也不会改变，即OE=OF，OM

就是夹具基面夹角的角平分线。

注意：被钻孔工件的两个基

面必须稳定可靠，不得有易脱落

的氧化皮或杂质等，最好是加工

后的表面。由于工件孔较大，导

致钻削过程中工件不稳定，必须

在工件的侧面加辅助顶挤辅具，

以确保工件在钻削过程中保持稳

定；该方法也可应用在镗床或铣

床及车床钻削工件同轴孔的情况

中，当然，在车床上钻削时，是

把钻头装夹在卡盘上，把工件

及工装夹具等紧固在拖板上。总

之，该钻削方法的应用空间非常

广，很值得业内人士共同来研究

开发。

3. 旋转盘装夹法钻削工件

同轴孔的方法

该方法可用图5所示的装夹实

例来说明。

步骤：①将工作台在镗床上

加工一个安装圆盘的止口，中间

钻一个安装螺栓的孔，将事先加

工好的圆盘用螺栓、压板等紧固

在该工作台的止口中，并在圆盘

和工作台上一起钻铰180°对称

的两个安装定心轴的孔，在圆盘

的上下方向上用中心钻刻划上一

道中心线。②将工作台按照图5的

方式用压板、螺栓、螺母及垫块

等紧固在钻床的底座上，并安装

上圆盘、定位轴及螺栓等。③将

连接头用压板、螺栓、垫圈及螺

母等紧固在圆盘上，并使其孔位

轴心线与圆盘上的中心线对正；

然后，用合适的钻头按连接头的

孔位线钻其上端的孔即可，上端

孔钻完后，略微松一下紧固连接

头压板的螺母，将定心轴拔出其

插入到工作台的那部分长度，以

定心轴为手柄转动圆盘180°，将

定心轴再插入到工作台的定位孔

中，拧紧螺母，钻削第二个孔即

可。

注意：必须经常在工作台

的油孔中注润滑油，防止圆盘在

旋转过程中阻力过大，这样可延

长其使用寿命；定位轴的直径必

须足够大，避免在转动圆盘时弯

曲；钻头的旋转中心线必须经过

圆盘的旋转中心；如果工件质量

较大，该图中的圆盘与工作台、

圆盘与工件必须分别单独用螺栓

各自紧固。

4. 结语

上述三种应用钻床钻削工件

同轴孔的方法较为实用，是笔者

多年从事技术工艺研究过程中，

在钻削方面的总结，很值得在业

内推广。
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图2 钻削支座同轴孔第一次装夹方式

图3 钻削支座同轴孔第二次装夹方式

1.支座 2.挡板 3.垫铁 4.钻头 5.工作台
6.压板、螺栓、螺母、垫圈 7.垫铁 8.底座

图5 旋转盘装夹法钻削工件同轴孔

1.连接头 2.圆盘 3.定位轴
4.压板、螺栓、螺母、垫圈 5.中心线

6.钻头 7.油孔 8.工作台 9.底座
10.压板、螺栓、螺母、垫块

图4 角平分线定位倒个钻孔原理

1.夹具基面 2.垫块基面


