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(57)摘要

本申请公开了一种飞机交点孔系精加工用

半自动镗孔装置，包括前钻模、后钻模、挂钉、定

位导套、自动进给钻、套装镗刀、紧定螺钉和转接

器。套装镗刀的前导杆与前钻模的内孔配合起引

导定位作用，后导杆穿过镗孔导套的内孔，通过

转接器与自动进给钻连接。镗孔导套通过螺纹连

接在自动进给钻的鼻管端头，导套外圆与后钻模

的内孔配合定位，并通后钻模上的挂钉与导套凸

肩螺旋槽旋转锁紧。半自动镗孔装置加工效率

高，镗刀头为三齿机夹刀片式结构，刀片可转位

且带涂层，使用寿命长；镗刀头与刀杆为标准1：

30锥度定位配合，定位重复精度高，操作便捷、实

用性强。
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1.一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，其特征在于包括前钻模、后钻模、挂

钉、镗孔导套、自动进给钻、套装镗刀、螺钉销、转接器、紧定螺钉，套装镗刀包括镗刀杆和固

定在镗刀杆端头的镗刀头，转接器的一头与自动进给钻的主轴通过螺纹连接，另一头与镗

刀杆通过紧定螺钉侧向锁紧，待镗孔零件固定在前钻模和后钻模之间，镗刀杆的前导杆与

前钻模的内孔配合起引导定位作用，后导杆穿过镗孔导套的内孔，镗孔导套一端为外螺纹

连接在自动进给钻的鼻管端头，镗孔导套中部设有凸肩螺旋槽，镗孔导套另一端外圆与后

钻模的内孔配合定位，并通过安装在后钻模上的挂钉与凸肩螺旋槽旋转锁紧。

2.根据权利要求1所述的一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，其特征在于所

述的镗刀头与镗刀杆为标准1：30锥度定位配合，并通过螺钉拧紧。

3.根据权利要求1所述的一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，其特征在于所

述的镗刀头为三齿机夹刀片式结构，刀片切削后角2°－3°，刀片可转位、带涂层，刀体有1：

30锥度内孔。

4.根据权利要求1所述的一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，其特征在于所

述转接器一端为螺纹柄与自动进给钻连接，另一端插入镗刀杆，刀杆柄部开槽，通过紧定螺

钉侧向顶紧安装。
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一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置

技术领域

[0001] 本申请涉及飞机装配连接中的制孔加工技术领域，特别适用于飞机交点孔大孔径

精加工的半自动镗孔装置。

背景技术

[0002] 飞机关键对接部位交点孔精加工是保证装配效果的关键技术，这些交点孔都具有

孔径尺寸大、精度要求高、材料特殊且工况复杂的特点，孔径的表面质量、孔径精度、孔系的

同轴度会直接影响飞机装配的质量，不仅关系到飞机飞行安全，也是航空装配制造领域的

一大难题。

[0003] 目前飞机交点孔的精加工，大部分都是基于传统硬式工装夹持下的人工手动的扩

铰加工，制孔效率低且装配质量不稳定；也有部分研究机构考虑用并联机床对交点孔进行

精加工，但因其外形较大，移动困难，工作行程受限严重，无法保证飞机上每个交点孔都加

工到；还有机器人制孔设备，但其系统结构复杂，成本较高，而且都只适用于钻制直径较小

的铆钉和螺栓安装孔，对于直径超过40mm以上的大孔径加工尚处在研究阶段。

发明内容

[0004] 为了解决上述问题，本申请提供了一种用于飞机交点孔系精加工的半自动镗孔装

置。

[0005] 本申请的技术方案：

[0006] 一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，包括前钻模、后钻模、挂钉、镗孔导

套、自动进给钻、套装镗刀、螺钉销、转接器、紧定螺钉，套装镗刀包括镗刀杆和固定在镗刀

杆端头的镗刀头，转接器的一头与自动进给钻的主轴通过螺纹连接，另一头与镗刀杆通过

紧定螺钉侧向锁紧，待镗孔零件固定在前钻模和后钻模之间，镗刀杆的前导杆与前钻模的

内孔配合起引导定位作用，后导杆穿过镗孔导套的内孔，镗孔导套一端为外螺纹连接在自

动进给钻的鼻管端头，镗孔导套中部设有凸肩螺旋槽，镗孔导套另一端外圆与后钻模的内

孔配合定位，并通过安装在后钻模上的挂钉与凸肩螺旋槽旋转锁紧，镗孔时，根据零件厚度

预设好自动进给钻的行程，启动自动进给钻即可。

[0007] 进一步的，镗刀头与镗刀杆为标准1：30锥度定位配合，并通过螺钉拧紧。

[0008] 进一步的，镗刀头为三齿机夹刀片式结构，刀片切削后角2°－3°，刀片可转位、带

涂层，刀体有1：30锥度内孔。

[0009] 进一步的，转接器一端为螺纹柄与自动进给钻连接，另一端插入镗刀杆，刀杆柄部

开槽，通过紧定螺钉侧向顶紧安装。

[0010] 本申请的优点在于交点孔系半自动镗孔装置加工效率高，减少工人劳动强度；镗

刀头为三齿机夹刀片式结构，一个刀片可转位使用4次、且刀片带涂层，使用寿命长；镗刀头

与刀杆为标准1：30锥度定位配合，定位重复精度高，操作便捷、实用性强。

[0011] 以下结合附图及实施例对本申请作进一步的详细描述。
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附图说明

[0012] 图1半自动镗孔装置结构示意图

[0013] 图2机加刀片式套装镗刀详图

[0014] 图3为图2提供的机加刀片式套装镗刀详图的A－A向视图

[0015] 图中编号说明：1、前钻模；2、零件；3、后钻模；4、自动进给钻；5、紧定螺钉；6、转接

器；7、镗刀头；8、螺钉销；9、挂钉；10、镗孔导套；11、镗刀杆。

具体实施方式

[0016] 如图1－3所示，一种飞机交点孔系精加工用半自动镗孔装置，包括前钻模1、后钻

模3、挂钉9、镗孔导套10、自动进给钻4、套装镗刀、螺钉销8、转接器6、紧定螺钉5，套装镗刀

包括镗刀杆11和固定在镗刀杆11端头的镗刀头7，转接器6的一头与自动进给钻4的主轴通

过螺纹连接，另一头与镗刀杆11通过紧定螺钉5侧向锁紧，待镗孔零件2固定在前钻模1和后

钻模3之间，镗刀杆11的前导杆与前钻模1的内孔配合起引导定位作用，后导杆穿过镗孔导

套10的内孔，镗孔导套10一端为外螺纹连接在自动进给钻4的鼻管端头，镗孔导套10中部设

有凸肩螺旋槽，镗孔导套10另一端外圆与后钻模3的内孔配合定位，并通过安装在后钻模3

上的挂钉与凸肩螺旋槽旋转锁紧，镗孔时，根据零件2厚度预设好自动进给钻4的行程，启动

自动进给钻即可。

[0017] 镗刀为套装结构，如图2、3所示，镗刀头7与刀杆11为标准1：30锥度定位配合，通过

螺钉销8拧紧，定位重复精度高，操作便捷且刀杆可通用。

[0018] 镗刀头7为三齿机夹刀片式结构，刀片切削后角2°～3°，刀片可转位、带涂层。

[0019] 转接器6一端为螺纹柄与自动进给钻4连接，另一端插入镗刀杆11，刀杆柄部开槽，

通过紧定螺钉5侧向顶紧安装。

[0020] 制孔加工前，先将转接器6与自动进给钻4通过螺纹连接，再将镗孔导套10装在自

动进给钻4的前鼻上，然后将套装镗刀穿过镗孔导套10伸入自动进给钻4内与转接器紧固连

接；

[0021] 使用时，将安装好的装置拿起，镗刀前导杆插入前钻模1内孔的同时保证镗孔导套

10外圆缓缓插入后钻模3内孔中，待镗孔导套10安装到位后旋转自动进给钻4使镗孔导套10

的螺旋槽与挂钉9锁紧；

[0022] 启动自动进给钻4，待镗孔完毕自动退刀结束。
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