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制作双钻模互为支撑斜面钻孔夹具
■■ 河南森源鸿马电动汽车有限公司　（河南郑州　450100）　刘聪俐

■■ 国家级梁兵技能大师工作室　（河南焦作　454001）　梁　兵　刘红德　王玉功

摘要：机械加工梯形双耳支架类零件，在梯形斜面上钻孔时，需要在三轴或四轴数控铣床上加工，加工成本高，而且由于棱

边交线位置对刀困难，孔对棱边距离偏差较大，如果孔位是空间交线，对刀零点更是难以确定。本文利用双钻模互为依托制

作工装在普通钻床加工，成本低，加工效率高，零件装卸轻便，适合该类型的支架类零件的斜面钻孔。
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梯形双耳支架类零件，三

轴或四轴数控铣床在梯形斜面钻

孔时，由于棱边交线位置对刀困

难，孔对棱边距离偏差较大，如

果孔位是空间交线，对刀零点更

是难以确定。如图1所示，A-A图

钻孔φ1.6mm，棱线空间距离是

（49.8±0.1）m m，立轴数铣无

法对刀。设计制作的斜面钻孔互

托式夹具，可以准确定位，使用

钻床钻孔，可以保证位置精度，

并且加工效率高，生产成本低。

1. 解决方案

根据平行线推移几何特性，

保证支架定位斜面与夹具支撑斜

面平行，双钻模通过零件镜像组

装联接成一体，两支撑共面、互

托，可以解决零件斜面钻孔空间

位置尺寸误差较大的问题。

按图2所示制作支架钻模板

（2件，如果30°角不对称，按

镜像制作左右各1件），材料用

45钢，调质28～32H R C。先留

量1 m m粗铣内外形和精铣厚度

（12±0.1）mm后，用五轴加工

中心一次加工完成各空间焦点尺

寸，在机检测，保证相互位置正

确。

按 图 3 所 示 制 作 钻 套 （ 4

件），材料选用T8A钢，加工后

淬火58～62HRC。 按图4所示将

钻 套 压 入 支 架 钻 模 板 两 处

φ5+0.012 
+0 mm孔内（2套），钻套端

面陷入钻模板内侧面0.5mm，防

止内侧斜面定位干涉。

按图5所示制作钻模压板（2

件），材料选用45钢，调质28～

32HRC，车成形、铣外六方，用

于压紧固定钻模组件。

按图6所示，将左、右钻模组

件与限位轴支架两耳组装到位，

保证限位轴支架斜面与支架钻模

板a面或b面接触定位，零件顶面

与c面接触定位；用钻模压板和

M12螺母适度紧固左、右钻模组

件。左钻模组件的b面和右钻模组

件的a面形成共面，双钻模定位支

撑基准面通过零件联接成为一个

整体。

按图7所示，以镜像双钻模

依托支撑稳定定位，零件双耳斜

面与下支撑面平行，用钻床夹持

φ1.6mm钻头，沿钻套孔垂直钻

孔φ1.6mm（2处）；将双钻模夹
图1　限位轴支架
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图2　支架钻模板

图3　钻套 图4　钻模组件 图5　钻模压板

图6　双钻模定位组装

1—左钻模组件　2—钻模压板（2件）　
3—右钻模组件　4—M12螺母 （2件）　

5—限位轴支架　
 

具翻转180°可以钻对称面的孔

φ 1.6m m（2处），方便快捷。

通过夹具精度可以保证钻孔交线

（49.8±0.1）mm位置公差。

误差累计量计算：图1限位轴

支架交线尺寸（60±0.05）mm，

图 2 支 架 钻 模 板 交 线 尺 寸

60+0.10 
+0.05 m m，零件与夹具的最大间

隙变动量是60.1－59.95＝0.15

（mm）（零件斜面与支架钻模板

A或B基准定位不存在过定位），

已知零件斜面夹角是30°，孔距

49.8mm的公差是±0.1mm，孔距

位移量0.15×s i n（30° /2）＝

0.038 8（mm），最大位移在零

件公差范围内的合理区间。

图7　双钻模使用

按图8所示的图形直观表述，

最大误差与计算值相符。

2. 实施效果

使用双钻模互为支撑斜面 图8　最大误差值
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数控车床搭载Baruffaldi动力刀塔结构

分析与应用
■■ 沈阳机床股份有限公司 （辽宁沈阳 110142） 潘明臣

摘要：分析了目前数控车床加工零件的现状，介绍了国外动力刀塔的结构及其在数控车床加工中的应用，提高生产效率的同

时，节约了用户的占地和人工成本。

关键词：动力刀塔；铣削轴；铣削伺服电动机；传动齿轮 

目前工业自动化发展迅速，

而装备制造业作为工业的核心产

业，其发展水平标志着国家的科

技水平、经济实力以及国防实

力，国际市场的总体竞争归结到

底是各国装备制造业的竞争。数

控技术和数控机床为装备制造业

的母体，其技术的优劣直接决定

了我国装备制造业发展的水平，

所以大力发展数控技术及数控机

床是提高我国综合实力的重要途

径。复杂且精度要求高的零件

成为数控机床加工的难点，我国

现有机床针对这些零件的加工现

状：一是采用加工中心工作平台

加工，此种加工手段虽能保证精

度，但是设备的初期采购成本相

当高，除了国家项目外，民营企

业一般无法承担购买费用；二是

采用多种机床分序加工，比如一

种法兰盘类件毛坯到成品的加

工，数控车床只能完成外圆、端

面和内孔的加工工序，而分度圆

上的孔或槽只能拆卸后装夹在钻

床或者铣床上加工，需占用多台

设备，对于一些民营企业，厂房

的占地成本也需要考虑，而且更

换设备二次装夹造成的累积误差

无法避免。如单独使用数控车床

搭载动力刀塔既能满足各工序的

复合切削，又能节约设备购买成

本，还能减少设备的占地成本。

1. Baruffaldi动力刀塔的结

构分析

Baruffaldi动力刀塔国内称为

巴拉法蒂动力刀塔，是意大利进

口高精度机床部件，在金属切削

领域已是成熟产品，下面对其中

一种型号——TBMA250卧式动力

刀塔（见图1）进行结构分析。

工作原理：刀塔本体5为载

体，通过后端的刀盘旋转驱动马

工装成本较低，加工效率高，零

件装卸轻便，适合双耳支架类零

件的斜面钻孔。如果支架锥角不

对称，一对钻模板可以按镜像制

作，两件钻模板的支撑面仍可以

保证共面；如果斜面钻孔与耳轴

孔有位置关系，可以通过心轴使

钻模板与耳轴孔配合定位，满足

位置要求。
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钻孔夹具，能够保证图1限位轴

支架4处φ 1.6m m孔的空间位置

尺寸（4 9 . 8±0 . 1）m m和边距

（2.5±0.05）m m。钻夹具轻便

实用，零件加工精度稳定，用钻

床钻孔比数控加工成本大幅降

低，能够满足批量生产要求。 

3. 应用及拓展范围

利用双钻模互为依托制作


	2003174_Ñ^€å·€å2020t,4˜_FOLD82_FRONT
	2003174_Ñ^€å·€å2020t,4˜_FOLD83_FRONT
	2003174_Ñ^€å·€å2020t,4˜_FOLD84_FRONT

