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管子内壁键槽及孔的钻、铣削装置设计

赵健淞

重庆大学机械学院　重庆　405400

摘要：内壁键槽及腰形孔加工是石油测井仪器外壳制造过程中的一道关键工序，针对孔、槽的位置结构和材

料特性，设计出一种新型内壁键槽及孔的钻、铣削装置。重点介绍了传动结构、刀具的安装，实际应用证明

该装置能够便捷地完成内壁键槽及孔的钻削。
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在石油测井仪器加工中，经常遇到管子内壁上

钻键槽或腰形孔的情况，图1所示为射孔枪管内壁键

槽，图2所示为仪器外壳内壁上的腰形孔（即圆孔横

向移动较小距离形成的孔）。为加工这2个槽，最早

基于卧式铣床设计了一套工具，如图3所示，该工装

的介绍文章见《机械工人》2003年第12 期《管子内

壁巧铣槽》。

图1　射孔枪管內壁键槽示意

图2　仪器外壳内壁腰形孔示意

随着工作量的增加，该装置显现出一些弊端：

①长期占用一台铣床，影响了其他生产。②该装

置的加工位置在下部，手动进给比较沉重，劳动强

度大。③齿轮尺寸较小，受力较大，容易损坏，自

己制造比较麻烦，如果到齿轮厂定制，由于批量太

小，成本较高。

为此研制了另外一套装置，安装在一台报废车

床C616床身上。如图4所示。电动机经减速器传动

3）在使用车床进行加工时，对车刀的质量要

求较高，因在加工中工件不规则，加工时会出现撞

击，对车刀损害较大。

4）扩大了卧式车床的加工范围。
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加工生产时，摇动大拖板移动工件，使铣刀

到达待加工位置，看刻度摇动中拖板吃刀到合适深

度，然后摇动大拖板进刀到合适位置，安装不同尺

寸的挡块加以限制，可以保证加工尺寸；刀杆是由

一个刀套与铣刀头焊接而成，通过更换不同尺寸的

铣刀，可加工不同的腰形孔或内壁键槽，属于易损

件；使用的弧齿锥齿轮在工具店里可以采购，非常

便宜。所以，设计工装时如果妥善利用现有资源

（床身）和通用配件（齿轮），可以起到事半功倍

的效果。
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图3　卧式铣床铣头示意

1—锥齿轮　2—轴　3—壳体　4—锥柄　5—轴承　

6—铣刀及刀杆

图4　专用钻内孔机床示意

1—电动机　2—减速器　3—专用铣头　4—台虎钳　5—拖板　6—

仪器外壳　7—床身　8—可调支座

至专用铣头，台虎钳安装在拖板上，不同直径的管

件经过垫铁调整高度后装夹在台虎钳上，如果管件

太长，尾部可以经过可调支座支撑。

专用内铣头如图5所示。来自减速器的动力经

长轴传至一对弧齿锥齿轮副（锥齿轮4与锥齿轮7组

成），最终经短轴到达刀杆。由于加工空间狭小，

所以长短轴的轴承都选用轻型轴承。 

图5　专用内铣头示意

1—铣刀及刀杆　2—压盖　3—顶丝　4、7—锥齿轮　5—短轴　

6—键销　8—长轴　9—轴承　10—壳体

根据国家新闻出版署颁布的《新闻记者证管理
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