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一种数控重型专用深孔车镗床

(57)摘要

本实用新型公开了一种数控重型专用深孔

车镗床，床身前面左半段固定连接有辅助床身，

床身左边连接有主轴箱底座，在主轴箱底座上连

接有主轴箱，在主轴箱右侧的床身上通过四条导

轨依次连接有开式中心架、空心卡盘尾架、授油

器、两个镗杆支撑架、镗杆固定架、钻杆箱，在床

身的V形导轨和辅助床身的平导轨上连接有车削

刀架总成，床身后面分别设有中心液压站和静压

导轨液压站和油液冷却装置。一次装卡即可完成

对超大工件的车、钻、镗及套料等加工，整体结构

设计领先、性能优良、工艺范围宽，具有效率高、

刚度高和使用寿命长等特点，是重型机械、工程

机械、船舶、军工、核电和大型液压设备等工业部

门必不可少的加工设备。
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1.一种数控重型专用深孔车镗床，是由床身、辅助床身、主轴箱、主轴箱底座、主轴卡

盘、开式中心架、空心卡盘尾架、授油器、镗杆支撑架、镗杆固定架、钻杆箱、车削刀架总成、

主配电柜、主电机、主电机底座、中心液压站、静压导轨液压站、铁铁屑输送装置、冷却装置

组成，其特征在于：床身(1)为一条V形导轨和三条平导轨组成四条导轨整体结构，每条导轨

的导轨面上都镶嵌有合金钢面，床身(1)固定在钢筋混凝土预制的地基上，在床身(1)前面

左半段固定连接有辅助床身(2)，辅助床身(2)上设有一条导轨，导轨面上镶嵌有合金钢面，

也固定在地基上；床身(1)左边连接有固定在地基上的主轴箱底座(4)，在主轴箱底座(4)上

连接有主轴箱(3)，主轴箱(3)左端通过联轴器连接主电机(14)，主电机(14)通过主电机底

座(15)连接在地基上，在主轴箱(3)上连接有主轴卡盘(5)；在主轴箱(3)右侧的床身(1)上

通过四条导轨依次连接有开式中心架(6)、空心卡盘尾架(7)、授油器(8)、两个镗杆支撑架

(9)、镗杆固定架(10)、钻杆箱(11)；在床身(1)的V形导轨和辅助床身(2)的平导轨上连接有

车削刀架总成(12)；在钻杆箱(11)右侧面连接有铁屑输送装置(18)；床身(1)后面左侧地坑

里分别设有中心液压站(16)和静压导轨液压站(17)，中心液压站(16)和静压导轨液压站

(17)分别通过管路连接到各个指定的润滑点；在床身(1)后面靠中间大地坑里设有油液冷

却装置(19)，连接废液回收管道，再通过管路连接到工件加工表面；在床身(1)前面中间位

置设有主配电柜(13)，通过线路连接到各个供电器。

2.根据权利要求1所述的一种数控重型专用深孔车镗床，其特征在于：所述的授油器

(8)上连接有小型高压泵站(60)，授油器(8)连接有授油器拖链(51)，在授油器(8)上设置连

接有授油器走台(42)，在授油器走台(42)上设置有授油器按钮站(31)。

3.根据权利要求1所述的一种数控重型专用深孔车镗床，其特征在于：所述的两个镗杆

支撑架(9)上分别连接有镗杆支撑架拖链(52)。

4.根据权利要求1所述的一种数控重型专用深孔车镗床，其特征在于：所述的钻杆箱

(11)上连接有钻杆箱拖链(54)，在钻杆箱(11)上设置有钻杆箱走台(43)。

5.根据权利要求1所述的一种数控重型专用深孔车镗床，其特征在于：所述的车削刀架

总成(12)是由大刀架(21)、横刀架(22)、刀架进给箱(23)构成，车削刀架总成(12)通过大刀

架(21)连接在床身(1)的V形导轨和辅助床身(2)的平导轨上，在大刀架(21)上面连接有横

刀架(22)，下面连接有刀架进给箱(23)，刀架进给箱(23)通过其传动齿轮与床身(1)固定的

齿条连接，在车削刀架总成(12)上设置连接有刀架走台(41)，在刀架走台(41)上设置有刀

架按钮站(32)，车削刀架总成(12)上连接有刀架拖链(53)。
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一种数控重型专用深孔车镗床

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种车镗床，尤其涉及一种数控重型专用深孔车镗床，属于机床

行业技术领域。

背景技术

[0002] 随着国民经济的发展，能源、交通、矿山、桥梁、石油化工、核电等相关建设部门急

需精密大口径长管材，现有设备远远满足不了市场需求，研制开发生产制造大口径，内、外

表面精度要求高的长形管材的重型机床是当务之急。

发明内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型的目的在于提供一种数控重型专用深孔车镗床，

本机床由床身、主轴箱、主轴卡盘、车削刀架、空心卡盘尾架、钻杆箱、钻杆支架、授油器、冷

却系统、液压系统和电气系统组成。主传动为直流电动机拖动，主电机功率160KW,转速范围

0.5‑100r/min，主轴驱动系统选用西门子6AR70直流调速装置，可控硅无级调速。本机床采

用整体式四导轨床身结构、卧式布局。床身由多节铸件拼装而成，每节床身的内腔都合理布

置了加强筋，铸件全部采用时效处理，消除床身的内应力，床身各导轨导向面均采用镶嵌淬

火钢板、连体磨削加工工艺，以确保床身导轨具有良好的导向精度和精度保持性，并以此来

提高床身的耐磨性和延长导轨使用寿命。因考虑深孔加工对直线性要求高的特殊性，床身

采用了整体式左右截面相同的热对称结构设计，可有效降低热变形对加工直线性的影响，

导轨按功能划分为承载和导向两个功能部分，这样可有效隔离主传动振动对纵向进给加工

的精度影响。床身的导轨采用了对称布置的V型+平型四导轨形式。V形导轨因其具有良好的

导向性和导向精度，主要用作各移动部件的纵向进给导向，布置在床身的刀架一侧，其它三

条导轨均采用了高度相等、相互平行的矩形导轨结构，具有良好的刚性和抗弯性，主要用于

承受重载，所有传动部件的承重面均作用其上。另外V型导轨的下凹形结构还具有良好的润

滑和油液回收功能，设有辅助床身和刀架辅助支承导轨，可在刀架车削大直径、切削力作用

线移出床身时对刀架进行辅助支承，以防止刀架变形对加工精度产生影响，辅助床身内侧

通过螺钉与床身侧面相联，外端则由调整垫铁与地基相联，这样即能保证联接刚性又方便

调整。床身上装有两组齿条，一组安装于中间两条平导轨的内侧，位于主轴轴线下方可供授

油器滑座、钻杆箱滑座的机动进给使用，保证钻镗进给时无偏载力矩产生。另一条导轨安装

于V型导轨外侧的下方，主要用于车削刀架、空心卡盘、钻杆支架的进给使用。床身导轨下方

的平面壁板上设置有多组回油口，每组回油口均用管路联接并导出至床身外侧，进入主回

油管路，可快速将冷却油的回收归集至冷却油箱，床身的首未节端部也设计为固定式回油

槽，V型导轨上和床身上未来及回流的油液均可由此收集至冷却油箱，所有的回油口均设有

过滤网，冷却油箱的进口处还加装磁棒过滤，可防止铁屑及金属粉末回流至油箱。为了提高

主轴刚性，机床的主轴采用了穿轴式制造工艺，主轴为短粗式结构、长径比小、刚性好、挠度

小、承载能力大。径向支承采用了高精密径向间隙可调的双列滚子轴承来支承定心，经优化
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设计取得了最佳的支承跨距、有效地提高了主轴的回转精度，轴向承载采用了两组高精度

推力滚子轴承、并在轴向加有预载，齿轮圈安装于主轴支承的中部，这样主轴受力状态良

好、传递平稳，通过以上措施可保证主轴的径向和轴向回转精度大幅度的提高。主轴的顶尖

采用了短锥过盈法兰式顶尖，用螺钉和过盈的锥面配合紧固在主轴前端，法兰端面与主轴

前端面紧密压靠，从而保证顶尖系统具有很高的刚性。主轴箱底座是与床身相连接、同时也

可做为备用内置式油箱使用，里面设有与油腔隔离的壁龛，主轴箱的液压润滑装置和液压

变速装置均置于其内，进油管与出油管分设在底座的对角处，以便充分进行热交换，以降低

热变形对主轴箱的影响，使轴承能稳定运行。主电机底座采用了箱型结构，并与主轴箱底座

相联，传动刚度高、抗振性好，为了降低电机高速运转时的振动影响到主轴精度，在电机底

座的中部还设置了中空的封闭型腔，起到隔振降噪作用，为了防止出现意外断电或急停，主

电机底座上还设置有刹车制动保护装置。刀架部分是由大刀架、横刀架和纵向进给箱组成

的，横刀架位于大刀架上部，采用了双侧可移置主副板式刀架结构，具有足够的刚性，刀板

可伸出横刀架体外重切加工，还可用于端面车削、车深槽及切断的加工，刀板在横刀架上移

动为手动移置，到位后可自动锁紧。刀板的前端加工有直压式刀具夹口，可装夹刀方截面为

45×45mm，刀板的最大伸出行程为600mm，横刀架的横向行程为1100mm，刀架横向的总行程

为1700mm，这样便可满足大直径零件过主轴中心的端面精加工要求。大刀架位于横刀架的

下部并直接置于床身导轨上，大刀架底面通过V形和矩形导轨与床身相联，具有良好的导向

精度和稳定性，可沿床身导轨作纵向Z轴进给运动。大刀架与横刀架体是通过燕尾导轨相联

接的，横刀架可沿大刀架燕尾导轨作横向X轴的进给运动，横刀架的上方安装有转臂、悬挂

式主操作按钮站，数控面板及所有操作按钮均置于其上，横刀架的前后均安装有拉伸式不

锈钢导轨防护罩防护，加工时还可在刀具下方加装接屑槽用以收集铁屑及冷却液，并直接

从前方导出至铁屑输送器内，刀架的后侧三面均安装有带护栏的走台和踏板，以便于工人

操作。纵向进给箱安装于大刀架的正下方，为数控型精密双齿轮—齿条消隙进给箱，由交流

伺服进给电机驱动、精密行星减速器降速，再由双齿轮输出作用于床身齿条之上，齿条选用

了中国台湾产精密级斜齿条经淬火、磨削处理，确保在进给及快速移动运动时具有良好的

传递精度，同时还有寿命长、传动平稳、传动效率高等特点。空心卡盘尾架主要由卡盘、尾架

体和尾架滑座三部分组成，空心卡盘尾架为可机动、移置式，主要用于新上工件装夹找正和

车削托架口时的辅助支承，可根据需用自由吊离床身，空心卡盘可根据使用安装于尾架体

前端或后端，与尾架体同为中空结构设计用于工件通过，主轴通孔孔径为Φ1600mm，卡盘直

径为Φ2500mm，其上配备有八套内置式卡爪，可采用手动方式卡紧工件，其中四组为标准卡

爪、另四组为加长卡爪，标准卡爪长度为460mm，夹持直径范围为Φ1200～1500mm，如此直径

范围无法满足卡持要求时，可通过长度为660mm的加长卡爪来实现小直径工件卡持。钻杆箱

安装在数控进给滑座上，为钻杆、镗杆旋转的主要传动机构，可根据工况使钻杆、镗杆得到

不同转速、扭矩的传动。钻杆箱采用直流电机驱动，电机功率为75KW，可无级调速，机械采用

两档变速，与电气配合可以达到4～800r/min的转速范围，机械两档变速可通过手动转动手

柄控制滑移齿轮来得到。钻杆箱主轴输出端为一联接法兰，主轴前端设有定心孔，钻杆箱可

通过定心孔及法兰与钻杆、镗杆、珩磨杆紧固配合，并通过端面双键来传递动力。主轴花盘

上与箱体主轴孔上方还装有插键装置，又有行程开关与主电机互锁，在镗大孔时需要将主

轴固定不转，使用这套装置。钻杆箱的前端安装有一镗杆固定架，主要用于套料加工时的辅
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助支承和内排屑铁屑的收集，钻杆箱主轴后端的箱体上装供钻孔时内排屑用收集罩，钻、镗

杆孔的法兰盘，连接铁屑输送装置。授油器是专为钻孔时将高压油输入至工件孔内和排走

铁屑的专用装置，利用授油器可实现套料、钻削。授油器导向支架底部与数控进给滑座通过

螺钉紧固联接，当工件后端面车削光整后，操控进给滑座纵向移置至工件端面，使授油器旋

转头与工件端面接触并压紧密封。授油器前端装有刀具定心套，可将钻杆精确引导入工件，

授油器后端装有钻杆定心套，根据刀具及钻杆规格选择更换。钻杆定心套处还装有密封套，

通过转动螺母压紧密封套使钻杆与密封套密封。授油器刀具最大定心套直径为1000mm，授

油器流量为200～1200L/min。授油器下方设有一独立的小型高压液压泵站，安装于数控进

给滑座之上，可随滑座一起移动，主要用于授油器端面顶紧密封时的液压油缸压力供给，通

过电磁滑阀控制可实现顶紧、放松和保压功能。冷却装置主要用于钻、镗及套料的冷却，有

单独的回收系统。冷却系统全部采用油冷，由主冷却油箱、一组变流量的螺杆泵、一组固定

流量的螺杆泵、净化装置及输送回收管路组成。主冷却油箱和净化油箱分别安装在机床后

侧的地坑内，冷却油液经铁屑输送器回收后经净化装置处理再进入主冷却油箱，经主冷却

油箱二次沉淀过滤后的净化油会转入泵区。主冷却油箱上设有液面高度报警器，当液面过

高或过低时报警器工作，提示操作者及时补充或减少冷却油液。油液经两组螺杆泵的油液

输出后会经管路联接汇于集油器内，再由集油器分配管路与各供油管路相联，集油器上设

有压力表，可直接反映出供油压力；在每组供油管路的输出口处还设置有截止阀，可人工操

作分别调控各路供油的流量；集油器还另分出一路直接与油箱相联，由截止阀控制主要用

于冷却溢流调节，可使多余的油液直接导入回油箱。冷却油液注入工件内孔的方式可按工

作要求选择，当选择内排屑方式时，钻镗冷却油液可通过授油器送到工件孔内刀具上，铁屑

及冷却油液经钻镗杆内孔回收到钻杆箱后侧的集屑斗内并排至铁屑输送器内，再经管路及

净化回到主冷却油箱。当选择外排屑方式时，钻镗冷却油液经钻杆箱拖链管路，由钻镗杆尾

端供油，从钻镗杆内腔直接输送至刀具上，经工件两端的接屑槽回收冷却油液、铁屑及净化

处理回至主冷却油箱。自动排屑装置放置在床身外侧位置，可满足床身全长范围内进行排

屑，排屑器采用链板式铁屑收集器，铁屑可自动联续回收到床身后端的集屑车内，车削时铁

屑可由刀架下方的接屑槽引出床身导入自动排屑器内，钻削时铁屑可由冷却液带出从钻杆

尾部的铁屑输送装置导出经过滤后进入排屑槽，排屑槽下层设计为回油过滤箱结构，冷却

油液与铁屑可在此分离并初步过滤，排屑器回油过滤箱的外侧设有三个导油槽，经初步过

滤的冷却油液会由此流至净化回油箱。本机床设有独立的液压供油与导轨润滑系统，与钻

镗冷却用油严格区分开，选用专业厂家生产的导轨静压液压油箱，集中供油、回油，为保证

回油流畅，液压站安装在基础的地坑中。为了防止系统压力的波动及互相干扰，液压站的分

支油路由各单独的油泵供油。液压站采用静压专有的全封闭式层级过滤结构，油液清洁度

要求严格，确保静压油质量，当过滤器发生堵塞时，有报警显示。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采取的技术方案是：一种数控重型专用深孔车镗

床，是由床身、辅助床身、主轴箱、主轴箱底座、主轴卡盘、开式中心架、空心卡盘尾架、授油

器、镗杆支撑架、镗杆固定架、钻杆箱、车削刀架总成、主配电柜、主电机、主电机底座、中心

液压站、静压导轨液压站、铁铁屑输送装置、冷却装置组成。床身为一条V形导轨和三条平导

轨组成四条导轨整体结构，每条导轨的导轨面上都镶嵌有合金钢面，床身固定在钢筋混凝

土预制的地基上，在床身前面左半段固定连接有辅助床身，辅助床身上设有一条导轨，导轨
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面上镶嵌有合金钢面，辅助床身也固定在地基上。床身左边连接有固定在地基上的主轴箱

底座，在主轴箱底座上连接有主轴箱，主轴箱左端通过联轴器连接主电机，主电机通过主电

机底座连接在地基上，在主轴箱上连接有主轴卡盘。在主轴箱右侧的床身上通过四条导轨

依次连接有开式中心架、空心卡盘尾架、授油器、两个镗杆支撑架、镗杆固定架、钻杆箱。在

床身的V形导轨和辅助床身的平导轨上连接有车削刀架总成。在钻杆箱右侧面连接有铁屑

输送装置。床身后面左侧地坑里分别设有中心液压站和静压导轨液压站，中心液压站和静

压导轨液压站分别通过管路连接到各个指定的润滑点。在床身后面靠中间大地坑里设有油

液冷却装置，连接废液回收管道，再通过管路连接到工件加工表面。在床身前面中间位置设

有主配电柜，通过线路连接到各个供电器。所述的授油器上连接有小型高压泵站，连接有授

油器拖链，在授油器上设置连接有授油器走台，在授油器走台上设置有授油器按钮站。所述

的两个镗杆支撑架上分别连接有镗杆支撑架拖链。所述的钻杆箱上连接有钻杆箱拖链，在

钻杆箱上设置有钻杆箱走台。所述的车削刀架总成是由大刀架、横刀架、刀架进给箱构成，

车削刀架总成通过大刀架连接在床身的V形导轨和辅助床身的平导轨上，在大刀架上面连

接有横刀架，下面连接有刀架进给箱，刀架进给箱通过其输出传动齿轮与床身固定的齿条

连接，在车削刀架总成上设置连接有刀架走台，在刀架走台上设置有刀架按钮站，车削刀架

总成上连接有刀架拖链。

[0005] 本实用新型的有益效果是：本机床为数控重型专用深孔车镗床，主要用于重型、超

大直径、长轴类零件的单机多工序加工，通过一次装卡即可完成对工件的车、钻、镗及套料

等加工要求。可利用特制的深孔加工刀具对工件进行深孔实体套料加工，也可更换钻杆、镗

杆更换深孔钻、镗刀具完成深孔的钻削和内孔粗、精镗削加工。本机床还可在深孔加工的同

时利用具有数控功能的车削刀架，来实现对工件全部外形面的粗、精车削加工，通过手动按

钮操作或数控编程自动操作来实现圆柱面、圆锥面、端面、切槽、螺纹及各种复杂回转曲面

的加工。本机床采用1:200的主轴转速范围，整体结构设计领先、性能优良、工艺范围宽，具

有效率高、刚度高和使用寿命长等特点，各项功能安全、环保、稳定可靠、宜人性好。可广泛

应用于能源、交通、重工、石化等领域，是重型机械、工程机械、船舶、军工、核电和大型液压

设备等工业部门必不可少的加工设备。

附图说明

[0006] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型做进一步说明。

[0007] 图1是本实用新型一种数控重型专用深孔车镗床立体结构示意图。

[0008] 图2是图1的主视结构结构示意图。

[0009] 图3是图2的俯视结构示意图。

[0010] 图4是图2的右视结构示意图。

[0011] 图5是图2的左视结构示意图。

[0012] 附图标记

[0013] 1、床身   2、辅助床身   3、主轴箱   4、主轴箱底座   5、主轴卡盘

[0014] 6、开式中心架   7、空心卡盘尾架   8、授油器   9、镗杆支撑架

[0015] 10、镗杆固定架   11、钻杆箱   12、车削刀架总成   13、主配电柜

[0016] 14、主电机   15、主电机底座   16、中心液压站
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[0017] 17、静压导轨液压站   18、铁屑输送装置   19、冷却装置

[0018] 21、大刀架   22、横刀架   23、刀架进给箱

[0019] 31、授油器按钮站   32、车削刀架总成按钮站

[0020] 41、刀架走台   42、授油器走台   43、钻杆箱走台

[0021] 51、授油器拖链   52、镗杆支撑架拖链   53、车削刀架总成拖链

[0022] 54、钻杆箱拖链   60、小型高压泵站   70、工件   80、钻杆。

具体实施方式

[0023] 请参阅图1至图5，一种数控重型专用深孔车镗床，是由床身、辅助床身、主轴箱、主

轴箱底座、主轴卡盘、开式中心架、空心卡盘尾架、授油器、镗杆支撑架、镗杆固定架、钻杆

箱、车削刀架总成、主配电柜、主电机、主电机底座、中心液压站、静压导轨液压站、铁铁屑输

送装置、冷却装置组成。床身1为一条V形导轨和三条平导轨组成四条导轨整体结构，每条导

轨的导轨面上都镶嵌有合金钢面，床身1固定在钢筋混凝土预制的地基上，在床身1前面左

半段固定连接有辅助床身2，辅助床身2上设有一条导轨，导轨面上镶嵌有合金钢面，辅助床

身2也固定在地基上。床身1左边连接有固定在地基上的主轴箱底座4，在主轴箱底座4上连

接有主轴箱3，主轴箱3左端通过联轴器连接主电机14，主电机14通过主电机底座15连接在

地基上，在主轴箱3上连接有主轴卡盘5。在主轴箱3右侧的床身1上通过四条导轨依次连接

有开式中心架6、空心卡盘尾架7、授油器8、两个镗杆支撑架9、镗杆固定架10、钻杆箱11。在

床身1的V形导轨和辅助床身2的平导轨上连接有车削刀架总成12。在钻杆箱11右侧面连接

有铁屑输送装置18。床身1后面左侧地坑里分别设有中心液压站16和静压导轨液压站17，中

心液压站16和静压导轨液压站17分别通过管路连接到各个指定的润滑点。在床身1后面靠

中间大地坑里设有油液冷却装置19，连接废液回收管道，再通过管路连接到工件加工表面。

在床身1前面中间位置设有主配电柜13，通过线路连接到各个供电器。所述的授油器8上连

接有小型高压泵站60，连接有授油器拖链51，在授油器8上设置连接有授油器走台42，在授

油器走台42上设置有授油器按钮站31。所述的两个镗杆支撑架9上分别连接有镗杆支撑架

拖链52。所述的钻杆箱11上连接有钻杆箱拖链54，在钻杆箱11上设置有钻杆箱走台43。所述

的车削刀架总成12是由大刀架21、横刀架22、刀架进给箱23构成，车削刀架总成12通过大刀

架21连接在床身1的V形导轨和辅助床身2的平导轨上，在大刀架21上面连接有横刀架22，下

面连接有刀架进给箱23，刀架进给箱23通过其输出传动齿轮与床身1固定的齿条连接，在车

削刀架总成12上设置连接有刀架走台41，在刀架走台41上设置有刀架按钮站32，车削刀架

总成12上连接有刀架拖链53。
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图3
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图4
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图5
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