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1. 概述

在普通卧式车床上利用各类

刀具加工零件时，对于需要同时

进行钻削、钻中心孔、铰孔和攻

螺纹等多种加工操作的零件，由

于各道工序使用刀具不同，必须

针对不同工序更换车床刀架上固

定的刀具，而传统结构的刀架结

构只能一次装夹一把刀具，在更

换刀具时，必须将上道工序的刀

具完全卸下，然后重新装夹新的

刀具，以及各次加工需要重新对

刀找正基准，这些操作都会占用

较多的辅助工时。不仅更换刀具

过程繁琐，工作效率较低，操作

者劳动强度大，而且由于刀具损

坏所造成工件报废的几率也比较

高。

为此，我们设计并研制成

功了一种普通卧式车床用四工位

盘式刀架，并在本企业各类机械

产品的零部件加工中得到广泛应

用，是企业生产过程中实现节能

降本的一次有益尝试。
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摘要：本设计给出了一种普通卧式车床用四工位盘式刀架一体化方案。该刀架机构结构简单、定位精度高和使用方便，更换

刀具简便、快速，适合需要在车床上一次定位安装完成多道工序加工的零部件加工，并能提高加工质量。

2. 四工位盘式刀架设计结构介绍

本设计是针对现有车床刀架结构在多工序加工中存在的问题而作出

的创新，结构如附图所示。

固定座17安装在车床方刀架上，固定座为T形结构，中间有螺纹孔

和轴承安装孔，二者同轴，两侧有钢珠定位孔；固定轴3两端有螺纹，

一端与固定座17中间螺纹孔联接，定位钢珠16通过压缩弹簧15和内六角

紧定螺钉14安装在固定座17的两侧定位孔。

旋转盘2与固定座17中间安装压缩弹簧12、单向推力球轴承13，通

过固定轴3联接，旋转盘2外端面通过大平垫圈4和由胶木柄6、联接杆

7、螺母5组成的带把螺母锁紧固定，旋转盘2与固定座17接触端面有定

四工位盘式刀架结构图

1.中心钻夹紧体 2.旋转盘 3.固定轴 4.大平垫圈 5.螺母 6.胶木柄 7.联接杆 8.铰刀过渡套
9.铰刀夹紧体 10.丝攻夹紧体 11.丝攻过渡套 12、15.压缩弹簧 13.单向推力球轴承

14.内六角紧定螺钉 16.定位钢珠 17.固定座 18.直柄麻花钻夹紧体
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位球面，与定位钢球1 6接触定

位；旋转盘中心处开有通孔，旋

转盘为圆柱体且在侧面上均布四

个平面，四个侧平面上盲孔可以

调整安装多种刀具过渡套，过渡

套上有紧定孔，并由紧定螺钉固

定，分别安装中心钻夹紧体、钻

头夹紧体、丝攻夹紧体和铰刀夹

紧体，每个夹紧体对应安装一把

刀具。

3. 四工位盘式刀架机构突

出的优点

（1）刀架安装在车床方刀架

上，利用了车床刀架的自动走刀

功能，省去了使用车床尾架，节

省了每道工序来回调整尾架的时

间，减少了操作者的劳动强度，

提高了劳动生产率。

（2）采用旋转盘周边均布

的结构形式，可旋转，能够根据

零件加工要求，安装合适的刀具

型号和规格，可减少零件的加工

工序，利于产品多刀具使用时的

批量化生产，提高车床的生产效

率。

（3）旋转盘周边执行机构安

装孔与执行机构联接体采用统一

尺寸公差配合，提高了执行机构

的互换性，只要更换执行机构的

夹紧体，就可以更换刀具规格和

类型，拓展了该刀具装夹机构的

使用范围。

（4）丝攻夹紧体与丝攻过

渡套采用滑动联接，依靠压缩弹

簧提供复位力，丝锥与夹紧体固

定，在攻螺纹过程中自动进给，

后退时依靠弹簧弹力复位，避免

了选用不适合的机床进给速度造

成的损失或手动进给带来的人力

资源浪费。

（5）铰刀夹紧体与铰刀过渡

套采用浮动式结构，实现在车床上进行铰孔的目的，增大了车床的使用

范围。

4. 加工示例对比

附表举例对比了在普通卧式车床上分别用传统刀架和本设计四工位

盘式刀架对零件进行钻孔、攻螺纹加工的过程。 

两种刀架加工M8螺孔的示例对比表

传统刀架 四工位盘式刀架

工序过程

 （1）钻中心孔：尾座中装入钻夹

头，钻夹并没有夹持中心钻拖拽车床

尾座至靠近待加工工件处，然后锁紧

尾座启动主轴，人工转动尾座上的摇

把，使尾座套筒上的钻夹头前进，进

行切削至所需倒角尺寸（因为人工转

动无法保持匀速的进给）

 （2）钻φ6.8mm孔，钻中心孔完成

后，拖拽尾座离开至安全距离，卸下

中心钻更换上φ6.8mm麻花钻，或更

换上装有φ6.8mm麻花钻夹头调套主

轴转速拖拽尾座至工件处，加工过程

同上

 （3）攻M8，拖拽尾座至安全位

置，尾座套筒中更换装有M8丝攻的

专用攻螺纹夹具，继而移动尾座调套

主轴转速，完成后主轴反转，利用专

用夹具退出丝攻完成攻螺纹

 刀架上预装有中心钻、φ 6.8mm
麻花钻和M8丝攻

 （1）转动盘式刀架，使中心钻

对应加工零件，利用车床的快速移

动至工件处启动主轴，然后慢速进

给（即工进）加工中心孔至所需尺

寸

 （2）转动盘式刀架，使φ6.8mm
麻花钻对应加工零件，变换主轴转

速，快速进给至工件处，接着工进

加工φ6.8mm孔

 （3）完成所需加工孔深度后快

速退出至安全位置，转动盘式刀

架，使丝攻对应加工零件，变换主

轴转速，刀架向前进给，直至铰孔

完成继而主轴反转，丝攻在夹具的

压簧牵引下退刀，攻螺纹结束后快

速退刀至安全位置

优缺点

 需多次更换刀具及来回拖拽车床尾

座，费工费时，且工序间对刀找基准

精度难以保证

 一次装夹刀具，更换工序只需要

旋转刀架转盘，加工效率与对刀精

度高

创新型车床用四工位盘式刀架在本企业机械产品中通用多工序零部

件加工中已经得到广泛应用，使用效果良好，为企业提高效率、降低机

械加工成本做出了很好的示范。

5. 结语

该普通卧式车床用四工位盘式刀架设计，充分挖掘了普通卧式车床

的生产潜力，尽可能地提高了机床的有效工作时间和产品的加工精度。

利用该机构在车床车削加工的时候，能够一次定位安装连续进行多道工

序加工，且装夹机构简单、操作方便，更换刀具时只要拨动旋转盘到相

对应的刀具位置即可，省略了退刀、进刀和对刀的工序，减少了大量的

辅助时间。同时，刀架结构保证了刀具的准确定位，确保加工出高精度

的零部件。此刀架的实践应用表明，与传统刀架加工相比，可以大大提

高生产效率，降低产品的生产成本。
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