
2017年 第13期
冷加工

www.mw1950.com 43

Machine Tools/Accessories/Fixture

机床 /附件 /工装

节达到以下效果：

（１）缩短生产准备时间。

弹簧心轴实现定置管理后，在实

际生产中，操作者可通过心轴放

置工装的前面板标识快速识别出

所需规格的心轴。改善前，操作

者找心轴试制，每次试制出合适

的心轴需2 h左右，现通过改进

后，每次试制只需20m i n，节约

了大量匹配心轴的时间。

（２）节约了存放空间。心

轴放置工装可置于存放柜中，充

分利用了存放柜空间。心轴存放

在心轴放置工装内，将堆放的心

轴进行定置管理，心轴的种类、

数量一目了然，既达到了管理弹

簧心轴的效果，又节约了存放空

间。

（３）降低管理成本。操作

者在众多心轴中寻找所需规格，

往往不易找到，会误以为没有该

心轴放置工装

1.前定置面板 ２.标识区 ３.心轴 ４.后支撑板

规格，于是制作新的心轴，这样

无形中增加了劳动成本。同时，

过去心轴的无序放置，也易于丢

失。在实现心轴的定置管理后，

在日常检查中，从前面板中能轻

易识别某一规格心轴是否存在，

降低了管理成本。
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1. 存在的问题

公司生产的工件中，有一

批零部件，需要在圆筒的壁上钻

孔，同时开有斜孔与壁上的孔相

接通，如图1所示。

从图1可以看出，圆筒壁上

的深孔装夹加工方便，而斜接的

45°孔在普通钻床上不好加工，

除了不好装夹外，工作时钻头还

容易因中心定位不稳定而损坏。

如果买一台专用的斜孔加工设

备，对于小批量加工来说，投资

过大。

2. 解决方案

在投资少的情况下，为了保

证斜孔能够顺利加工，我们设计

了一套普通钻床上专用的斜孔装

夹工装，如图2所示。

以下就是对整个工装以及其

中零部件的使用说明。

底座上开有沟槽，与钻床平

台上的沟槽相对应，方便在平台

上固定整个工装。

圆筒壁钻斜孔工装
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摘要：设计了在普通钻床上加工斜孔的装夹工装，并通过实际应用，证明能完全满足加工需求。

图1　工件

图2　斜孔装夹工装

1.底座 2.上支撑板 3.V形支撑合件
4.螺杆 5.螺套 6.连接堵头 7.销轴

8.套筒 9.固定顶丝
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连接堵头与套筒焊接成一个

整体，保证螺杆在套筒里自由伸

缩，并用销轴与底座相连，用以

改变套筒与底座间的角度。

螺套与套筒通过止口相连

接，螺套在套筒内可自由旋转，

如图3所示（图中半透明状态的即

为套筒）。螺套上开有凹槽，与

固定顶丝相配合，用以保证螺套

在轴向上与套筒紧密贴合，不会

脱离套筒。同时固定顶丝在紧固

后保证螺套不能旋转，即限制了

螺杆的轴向移动，利用三角形的

稳定性原理，保证了工作状态的

稳定。松开固定顶丝后，通过旋

转螺套上的手柄，带动螺套在套

筒里自由旋转，从而使螺杆在套

筒里沿套筒轴线做上下的往复运

动，带动上支撑板增大或减小倾

斜角度。

V形支撑合件紧固在上支撑

板上，上支撑板上开有长槽，当

工件长短不一时，可以沿长槽方

向左右移动V形支撑合件，保证

工件能够更好地被支撑，加大了

工件在长度方向上的加工范围。

加工前，将整个工装通过

底座固定在钻床的工作台上，

调整好需要的角度后，拧紧固

定顶丝，将螺套完全固定，就可

以在V形支架中放入工件，开始

工作了。同时，在工作台上相应

的位置要固定一个挡板，以保证

工件不产生轴向位移，再配合V

形架，将工件完全定位。一般来

说，工件本身倾斜，其自重再加

上钻头的向下压力，就能保证工

件的平稳。但为了安全起见，在

工件上再加一个压板，压板中间

有一条长槽，保证压板可以前后

伸缩，同时也能以压紧螺杆为中

心自由旋转，方便装卸工件。压

板前端开有弧形凹槽，方便压板

更好地贴合工件，压紧后，压板

与V形支撑相互配合，防止工件

左右摆动，起到安全防护作用。

工作示意图如图4所示。

3. 注意事项

（1）放置工件时要注意轻

放，防止质量大的工件因冲击力

过大而损坏工装。

（2）螺杆、螺套要定期检

查，加注润滑油脂，防止生锈、

腐蚀，造成工作时升降不灵。

（3）工作前把需要的角度调

整好，然后再放置工件，以免带工

件调整时用力过大而损坏工装。

（4）也可以做成整体焊接形

式，但钻孔角度就固定了，没有

可调节的范围。

（5）钻孔前，要在工件上斜

孔孔口位置加工出一个垂直于斜

孔轴线的平台，以保证钻头在开

始加工时工作平稳，中心定位准

确，也能很好地保护钻头，如图5

所示。

平台宽度最好大于钻孔直径，

以便于钻头更好地定位。为了保

证成品工件内孔的最终加工质

量，加工斜孔前，工件内孔直径

D以及深度L都要留有加工余量。

同时，为了保证斜孔与直孔

的中心线相交，在加工斜孔前需

要在划线平台上划线找正斜孔位

置，在图5中，加粗的实线即为所

划线。主视图中的划线在有直孔

的端面上经过直孔中心线，再经

圆筒外壁，与圆筒另一端面划线

相接，并一直延伸到内孔中斜孔

位置，然后打样冲点，确定斜孔

中心。划线后经斜孔工装装夹，

并按划线找正，就能保证直孔与

斜孔的相交了。

4. 结语

通过在生产现场的实际使

用，能顺利完成公司的生产所

需，以较小的投资，解决了斜孔

加工难题，值得推广。
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图4　工作示意图

1.挡板 2.压板 3.工件 4.斜孔工装 5.工作台

图5　钻斜孔前的工件

图3　螺套定位示意图 （收稿日期：20170502）


