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多轴钻的拓展与利用
■■ 国水投资集团西安风电设备股份有限公司  （陕西 710038）  吕仲虎 张玲玲

摘要：根据工件加工孔系的特征，通过技术创新，在普通落地镗床上实现多轴钻孔的同步加工，有效扩展设备加工范围，提

高钻孔效率。

1. 技术要求及加工方法

大型风电是当今世界发展

迅速的绿色清洁能源，其中定子

支架是风力发电机组中的关键部

件。比如某3.0MW机组定子支架

外侧分布有48个均布固定夹板，

每个固定夹板上有10个φ 20m m

通 孔 ， 共 有 4 8 0 个 通 孔 （ 见 

图1）。

现有的加工方法，一种是在

数控专机上实现高效钻孔，但数

控专机价格昂贵，且订货周期漫

长，不能很快地满足生产的实际

需要。另一种加工方法是在有数

控回转工作台的数控落地镗床上

一个一个分度按坐标钻孔，钻孔

效率很低，平均每台产品钻孔用

2. 具体实施方案

为提高定子支架钻孔效率并

保证产品质量，利用工厂现有的

数控落地镗床，在落地镗床正面

和数控回转工作台轴中心同轴处

增加一个10轴多轴钻，如图2所示

进行平面布置，这样能将两种设

备有效地结合起来使用。数控落

地镗床控制回转工作台行进至适

当位置，10轴多轴钻进给钻孔，

每次每个固定夹板上的10孔同时

加工，加工完一面，数控回转工

作台旋转一个等份工位，同理加

工另一固定架板上的孔。以此类

推，直至加工完所有48个工位内容。

图1   定子支架固定夹板钻孔技术要求

时24h。为解决以上钻孔效率问

题，设计了数控落地镗床与10轴

钻的设备组合。
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如图2所示，定子支架安装在

固定于数控回转工作台上的专用

工装上，数控回转工作台每旋转

一个工位，10轴多轴钻进行一次

钻孔加工。多轴钻与落地镗床组

合布置的技术要点如下。

（1）安装基础要求：为保证

钻孔尺寸，必须以旋转工作台标

高为基准进行其余基础的施工，

同时多轴钻长度中心和旋转工作

台轴线重合。保证安装后多轴钻

最下第一钻所调整尺寸和工件在

工装上的尺寸重合，多轴钻钻头

中心和产品中心在所有工位重

合。

（2）10轴多轴钻前后尺寸：

多轴钻前后尺寸必须在数控工作

台行进至死点前可进行1 0轴多

轴钻的加工。为保证多轴钻的加

工，将多轴钻在数控落地镗床的

基础上，又向前移动一段距离，

确保设备的正常使用。

（3）10轴钻基座伸出部分的

处理：为保证多轴钻安装后设备

不影响落地镗床的正常维护和使

用，在多轴钻伸出部分以下未使

用一般的混凝土基础，而是采用

框架性钢制底座，如图3所示支撑

框架，保证了其下设备电动机后

续可正常维护和保养。

（4）接水盘的处理和水流

方向：1 0轴钻设备使用时需要

大量冷却水，进水可使用设备的

水箱，回水通过在多轴钻轨道前

护板下安装一个倾斜的接水盘，

使冷却回水沿接水盘流入设备水

槽里，保证钻孔冷却水的循环使

用，并避免冷却水滴落在下部的

电动机上而出现设备事故。

3. 应用效果

该技术创新方案充分利用公

司现有设备，科学组合，有效解

决了兆瓦级定子支架钻孔效率不

高的难题，投入使用后，生产率

显著提高，产品质量合格。定子

支架固定夹板孔钻孔时间由原来

的24h缩减为不到8h，为公司创造

了显著的经济效益。
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图2    设备安装平面布置示意图

1.数控落地镗床  2.数控回转工作台  
3.10轴多轴钻  4.多轴钻滑台

图3   安装使用示意图

1.定子支架  2.数控回转工作台  3.定子工装  4.控制系统  5.10轴数控多轴钻  6.垫板  
7.数控多轴钻滑台  8.数控多轴钻轨道  9.数控多轴钻基座  10.支撑框架  11.膨胀螺栓  12. 接水盘

专家点评

技术革新因地制宜，

充分利用工厂现有的设备

资源，针对定子支架产品

的孔系加工特点，做到多

轴钻与落地镗床的完美组

合，显著提高了钻孔效

率，在实际生产和设备改

造中值得推广和应用。
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