
机床/附件/工装

2017年 第10期
冷加工

www.mw1950.com42

车床钻孔攻螺纹加工方法及工装设计
 ■ 沈阳工学院机械与运载学院 (辽宁 110005) 教传艳 吴 敬

摘要：设计简单工装，将钻头或丝锥安装在三爪自定心卡盘上，零件安装在工装上，刀具不停转动，零件借助工装进行进给

运动，构成切削模式，完成钻孔及攻螺纹加工，加工效率大为提高。

车床加工时，零件连续转

动，相对其他机床加工效率较

高。但是对于零件较小、数量较

多的情况，反复在卡盘上安装与

拆卸零件，辅助时间较长，相对

效率下降。为缩短辅助时间、提

高加工效率，研究设计将刀具安

装在卡盘上连续转动，零件仅作

进给运动，更换零件时，刀具可

以继续转动，且更换零件简单方

便、时间短。

某公司加工一批六角螺母零

件，规格M20，需要钻孔、攻螺

纹，采用将钻头或丝锥安装在卡

盘上进行切削运动，零件安装在

刀架上进行进给运动的方法，取

得了较好的效果。

1. 螺母结构分析及加工特点

该螺母材料是 4 5钢，毛坯

为冷锻坯料，内孔留2 m m加工

余量，外六方轮廓尺寸基本均

匀，无需加工。加工时需要先去

除内孔2 m m余量，然后用丝锥

攻螺纹完成。用车床加工螺母丝

扣是将单个螺母卡在三爪自定心

卡盘上，然后用车刀加工内孔及

丝扣，或将钻头、丝锥安装在车

床尾座上，用钻头钻孔，用丝锥

加工丝扣。采用上述两种方法，

都是将单个螺母毛坯安装在卡盘

上，螺母转动，车刀或钻头（丝

锥）作进给运动，反复操作，耗

时耗力，加工效率低。为提高加

工速度，研究决定设计简单工

装，将钻头或丝锥安装在三爪自

定心卡盘上，作回转运动，而待

加工螺母安装在工装上，作进给

运动，构成加工模式。

2. 钻孔方式及工装的设计

使用

依据钻头或丝锥旋转、螺母

进行进给运动的思路，将钻头或

丝锥安装在三爪自定心卡盘上，

设计简易工装，待加工螺母安装

在工装里，将工装安装在刀架

上，由刀架进行轴向移动，实现

进给运动。钻孔方式和工装设计

如图1所示。

安装螺母的工装由支撑弯板

3、联接板5、联接螺栓6、定位螺

栓7、钻套11、上盖板12、前端板

10和底板9等组成。支撑弯板3安

装在车床刀架上，联接板5两侧加

工长孔，由联接螺栓6与支撑弯板

图1 钻孔方式及工装设计简图

1.车床卡盘  2.钻头  3.支撑弯板  4.刀架  5.联接板  6.联接螺栓  
 7.紧定螺栓 8.待加工螺母  9.底板  10.前端板  11.钻套  12.上盖板
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联接。由于存在长孔，联接板可

以在支撑弯板上上下移动，确定

加工位置，紧定螺栓7安装在上盖

板12上，待加工螺母安装到工装

里后，拧紧螺栓，将其锁住。钻

套11安装在前端板里，用于引导

钻头或丝锥，保证加工准确。钻

套采用45钢材料，淬火处理，以

保证耐磨性。上盖板12、前端板

10、底板9和联接板5等采用焊接

方式组成整体。其宽度等于待加

工螺母的六角最大尺寸。

加工前，先将钻头安装在三

爪自定心卡盘上锁紧。然后将支

撑板3安装在车床刀架上，锁紧。

将工装安装到支撑板上，找平，

将联接螺栓拧上，稍稍拧紧一

些。

首件加工，将待加工螺母从

侧面放到工装里，以不超过工装

宽度为宜，拧紧紧定螺栓7，将螺

母固定。找正。上下移动联接板

5，垂直车床轴线移动刀架中滑

板，确定钻套中心与车床回转中

心的位置，确认两者重合后，拧

紧联接螺栓6，锁紧滑板，找正结

束。加工开始，主轴带动钻头旋

转，向前轴向移动刀架小滑板，

钻头通过钻套引导开始钻孔操

作。钻头透过联接板上的孔后，

确定钻孔结束。向后移动刀架小

滑板，钻头离开工装，松开紧定

螺栓7，从侧面放入第二个螺母，

首件螺母被挤出。再次拧紧紧定

螺栓7，锁紧螺母。移动刀架小滑

板，第二次加工开始。整个加工

过程钻头始终保持旋转，仅是刀

架作轴向移动，由于首件加工找

正已完成，后续加工无需找正过

程，大大提高了加工效率。

3. 丝锥攻螺纹工装设计

在攻制内螺纹时，为防止由

于机床丝杠与丝锥之间产生的传

动误差，造成螺纹乱扣现象的发

生，设计专用攻螺纹工装卡头，

如图2所示。

图2 丝锥攻螺纹工装设计简图

1.丝锥  2.钻套  3.紧定螺栓  
4.卡箍  5.圆柱销

卡箍4一端安装在三爪自定

心卡盘上，另一端里孔安装钻

套，它既是钻套的安装套，又是

钻套的导向套，两者配合为小间

隙配合。在卡箍上轴向穿透加工

长孔，用以与圆柱销5配合使用。

钻套用于夹持丝锥，该零件采用

45钢材料，淬火处理。圆柱销5与

钻套为过盈配合，起到带动钻套

旋转作用，并与卡箍上长孔相配

合，能使钻套存在4mm的轴向窜

动，用以消除传动误差，防止乱

扣。紧定螺栓3主要起紧固丝锥作

用。

攻螺纹套扣加工时，首先

卸下钻头，将攻螺纹工装卡头安

装在三爪自定心卡盘上，锁紧。

安装在刀架上的工装位置保持不

变，将准备攻螺纹的螺母送入工

装中，拧紧图1中的紧定螺栓7，

即可攻螺纹。主轴带动丝锥转

动，刀架向前移动，当丝锥的切

削部分穿过螺母以后，主轴反转

退刀，刀架向后移动，第一个螺

母攻螺纹完成。接着送入第二个

螺母，同时挤出第一个螺母，重

复上述操作，如此循环即可。

4. 结语

同样的车床加工方式，利

用简单工装，改变刀具和零件的

安装位置，实现了刀具作切削运

动、零件作进给运动，加快了切

削速度，简化了操作程序，省力

省时，加工效率大为提高。
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专家点评

对于批量大、工序单

一的中小回转类零件，把丝

锥、钻头装在主轴卡盘上，

配以简单工装，将零件装在

刀架上，调准对中，利用纵

溜板自动来回运动，实现对

零件的加工，是一种省力的

好方法。

温馨提示：了解金属加工APP，可以

扫描二维码下载。


