
2017年 第20期
冷加工

www.mw1950.com 37

MACHINE TOOLS/ACCESSORIES/FIxtURE

机床/附件/工装

因大直径深孔钻镗床在机械

加工过程中占有重要的地位，所

以对大直径深孔钻镗床的研究越

来越重视，本文针对大直径深孔

钻镗床的授油器及内（外）排屑

装置技术进行研究。

1. 深孔钻镗床冷却、润滑

及内（外）排屑原理

（1）内排屑：一般在钻孔

或套料时都采用内排屑，内排屑

时，高压的切削液通过装在导向

架里的授油器压入被加工工件孔

内的切削区域，高压的切削液带

深孔钻镗床内（外）排屑系统技术应用
 ■ 中国一重集团绍兴重型机床有限公司 （黑龙江齐齐哈尔 161000） 梅庆林

摘要：以某空心长轴零件深孔加工为研究对象，设计长径比为20以上、加工长度12m的整体硬质合金刀杆，在长径比大于10

的空心长轴的深孔钻（镗）削加工中，改变了传统的深孔加工工艺，满足了空心长轴加工中严格的直径尺寸偏差控制，取得

了明显的效果。

动切屑通过钻杆内孔和钻杆箱主

轴孔，流到装在钻杆箱主轴后端

的内排屑收集罩和切屑收集车至

汇集池，进入磁力分离器清除切

屑，再经不定期沉淀箱多次过滤

沉淀，流入油泵油箱，再由螺

杆泵吸入至送油器，不断循环使

用。如图1、图2所示。

（2）外排屑：一般在镗孔或

扩孔时都采用外排屑（此时不使

用授油器）。外排屑时，将钻杆

主轴后端的内排屑收集罩卸下，

将床身后侧压力油管的截止阀用

高压软管与钻杆主轴后端部的法

兰盘连接起来。切削液通过钻杆

主轴和钻杆的内孔到工件的切削

区域。这时切削液带着切屑流到

工件两端的切屑收集罩里，过滤

后，流到汇集池里，再经过沉淀

箱回到泵站油箱。如图3所示。冷

却装置原理如图4所示。                    

这里要强调的是接入的机械

油要有足够的正压，足以推动在

连续钻（镗）削过程中产生的切

屑，将其通过较长的钻（镗）杆

内孔路径排到积屑箱。如果不能

图1 钻孔时冷却示意图（内排屑）

图2 钻削时（内排屑）冷却、润滑图
1.工件 2.密封圈 3.钻杆 4.授油器 5.导套

图3 镗孔时冷却示意图（外排屑）

图4 冷却装置原理图
1.网式滤油器 2.螺杆泵 3.截止阀 4.压力表 5.溢流阀
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建立起足够的正压，将无法排出

切屑，导致堵屑，无法进行正常

的深孔钻（镗）削。

2. 不旋转式授油器

授油器是深孔钻削系统中

不可缺少的一部分。其主要功能

是正确引导钻头并向切削区提供

高速切削液，传递轴向力、夹紧

力等。同时还起到支承钻杆的作

用。授油器一般分为不旋转式授

油器（见图5）和旋转式授油器

两种，分别用于工件不旋转和旋

转两种方式。而本设备是针对工

件固定、加工方式为刀具旋转进

给的钻削系统设计的，故采用不

旋转式授油器。其工作原理是：

授油器装在导向中心架上，它是

一个圆柱形部件，用于内排屑钻

孔时输送压力切削液的。它前端

的导向套可根据钻头直径调换规

格，它后端的钻杆支持套，可根

据钻杆的直径来变换规格。钻孔

时，旋转手轮使伸缩轴即心轴靠

向工件表面，将前密封圈紧贴工

件表面，从而把授油器的伸缩轴

端部与工件端面密封。切削液由

进液管通过伸缩轴进入，经由钻

头体与导向套形成的环形缝隙进

入切削区，冷却并润滑钻头。后

密封圈是为了防止切削液由钻杆

外部露出而设置的，钻头进入工

件时由导向套引导其稳定钻削，

当导向套磨损后需及时更换。

3. 内（外）排屑系统装置

计算

内（外）排屑系统装置计算

原理相同，故此处仅介绍内排屑

系统的参数计算。取切削区排屑

通道入口至喷口之间的单元流体

为研究对象，如图6所示。

常压效应下，能量方程为：

Z1＋P1/ρ g＋a1v2 
1 /2g＝Z2＋P2/

ρg＋a2v2 
2 /2g                         （1）

式中Z1、Z2为Ⅰ、Ⅱ截面处的比

位能；P1、P2为Ⅰ、Ⅱ截面处的

平均压力；v1、v2为Ⅰ、Ⅱ截面处

的平均流速；a1、a2为Ⅰ、Ⅱ截

面处的动能修正系数；ρ为切削

润滑液的密度；h为沿程能量损失

的距离。

对于所研究对象 Z 1 = Z 2，

v 1=v 2=v，又因是紊流流动，取

a1=a2=1。则由公式（1）可得：

P1-P2=ρgh     （2）

通过以上公式可计算出授油

器入口的压力值，由该压力值乘

相应的效率损失系数得出液压泵

出口的压力值，以此值来选取液

压泵的型号。

切削区排屑通道的压差产生

的抽吸力直接作用在排屑通道中

的切屑上，实现压差排屑，压力

区压差越大，则排屑效果越好，

系统排屑能力也越高。

冷却系统安装在地基上的冷

却箱，用来储存、过滤切削液。

冷却车上装有两个螺杆泵，在使

用过程中，可分别开动一个或两

个泵，以便合理使用切削液。

为保证正常的切削，切削液

工作压力为2.5M P a，通过授油

器（内排屑）或镗杆后端（外排

屑）压入工件孔内，然后切削液

与切屑一起流入集屑车后净化，

再流回切削液箱内，最后经过过

滤网回到油池，以此循环使用。

4. 结语

通过该技术应用，使重型深

孔钻镗床动态特性好、抗振性强

以及运动精度高，大大提高了工

件的加工精度和加工效率，加工

工件产品质量稳定，延长使用刀

具寿命，是一种较为理想的绿色

钻（镗）削工艺系统。
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图5 不旋转式授油器装配图
1.弹簧 2.防转销 3.推力球轴承 4、14.旋转密封圈 5、13.刀具定心套 

6、7.密封圈 8.流量调整阀 9.进油接头 10.授油器本体 
11.深沟球轴承 12.碟簧 15.螺母

图 6
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