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(57)摘要

本发明公开了一种快卸口盖的一体化制孔

方法，在口盖与骨架结构之间设置工艺垫片，上

层口盖的出刀口面与工艺垫片贴合设置，以保证

在制孔时不产生毛刺、分层；同时对口盖、骨架结

构进行制孔，在制孔过程中，采用过尺寸的限深

器同时对上层口盖、下层骨架结构之处不同孔径

的孔。本发明通过工艺垫片的设置有效避免了避

免出现口盖、骨架结构孔径不同轴的错孔现象，

并通过对口盖、骨架结构同时制孔的方法提高了

制孔同一性，降低了孔径之间的错位、误差，提高

了制孔的效率与质量。
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1.一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，在口盖与骨架结构之间设置工艺垫

片，上层口盖的出刀口面与工艺垫片贴合设置，以保证在制孔时不产生毛刺、分层；同时对

口盖、骨架结构进行制孔，在制孔过程中，采用过尺寸的限深器同时对上层口盖、下层骨架

结构之处不同孔径的孔。

2.根据权利要求1所述的一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，主要包括以下

步骤：

步骤S1：采用钻铰一体化刀具并配合限深器依次对口盖、工艺垫片、骨架结构进行制

孔；

步骤S2：采用带引导销的锪窝钻并配合限深器进行锪窝，在口盖上锪出标准件尺寸的

窝。

3.根据权利要求2所述的一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，所述限深器的

尺寸等于口盖厚度上限与标准件尺寸的窝深之和。

4.根据权利要求3所述的一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，所述引导销直

径等于口盖孔径下限，所述引导销长度等于口盖厚度下限与锪窝深度之差，所述限深器尺

寸等于标准件尺寸的窝深。

5.根据权利要求1-4任一项所述的一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，采用

连接件固定口盖、工艺垫片、骨架结构。

6.根据权利要求5所述的一种快卸口盖的一体化制孔方法，其特征在于，所述工艺垫片

与防水胶垫的结构相同，切工艺垫片与防水胶垫的厚度相同。
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一种快卸口盖的一体化制孔方法

技术领域

[0001] 本发明属于飞机装配的技术领域，具体涉及一种快卸口盖的一体化制孔方法。

背景技术

[0002] 随着国家军工企业的快速发展，对军工产品质量的要求也随之增高。快卸口盖是

一类使用标准螺栓连接，在检查、维护时，使用通用工具可以打开的口盖。快卸口盖的安装

质量直接影响飞机的隐身性能及使用寿命。

[0003] 由于快卸口盖具有可拆性，需要有防水密封性能，故在口盖与结构之间加有一层

具有密封作用的、一定厚度的防水垫。此外，为了减少使用通用工具拆装口盖时对口盖的损

伤，需要在口盖上压合不锈钢衬套。为了达到口盖压合衬套后，标准螺栓可以顺利安装，口

盖上制孔时需要预留出衬套尺寸，故口盖上孔径与结构孔径不一致，且口盖孔径大于结构

孔径。

[0004] 传统快卸口盖的制孔流程为:（1）将口盖定位到结构上，一起制出螺栓初孔；（2）以

每刀0.5mm的增量把口盖和结构一起铰孔至结构的终孔；（3）分解口盖与结构，并以每刀

0.5mm的增量将口盖上的孔铰至终孔；（4）在口盖上锪窝。

[0005] 现有的制孔方法存在以下缺点：（1）口盖与结构制孔时未加防水胶垫，制孔结束后

加垫，对于曲率较大的口盖存在错孔风险；（2）口盖与结构分解后铰至终孔，不易保证口盖

孔的垂直度和与结构上孔的同轴度；（3）制孔过程繁琐，换刀次数多，工作量大。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于提供一种快卸口盖的一体化制孔方法，旨在解决上述现有制孔

技术的问题。

[0007] 本发明主要通过以下技术方案实现：一种快卸口盖的一体化制孔方法，在口盖与

骨架结构之间设置工艺垫片，上层口盖的出刀口面与工艺垫片贴合设置，以保证在制孔时

不产生毛刺、分层；同时对口盖、骨架结构进行制孔，在制孔过程中，采用过尺寸的限深器同

时对上层口盖、下层骨架结构之处不同孔径的孔。

[0008] 为避免出现口盖、骨架结构孔径不同轴的错孔现象，提高口盖安装表面质量，需要

保证口盖与骨架结构的相对位置在装配制孔状态与实际装机状态保持一致，因此在口盖与

骨架结构之间设置有工艺垫片，以模拟装机时的防水垫。本发明通过工艺垫片的厚度实现

一方面弥补口盖厚度制造公差（4%），另外一方面弥补口盖、结构孔径不一致的刀径尺寸过

渡区长度。

[0009] 使用设置过尺寸的限深器，保证制孔过程中，能够同时对上层口盖、下层骨架结构

制出不同孔径的孔。并且刀具既能完全穿透制孔叠层的上层口盖，又不损伤制孔叠层下层

的结构，刀具上口盖孔径到结构孔径的过渡区在工艺垫片中产生。

[0010] 为了更好地实现本发明，进一步的，主要包括以下步骤：

步骤S1：采用钻铰一体化刀具并配合限深器依次对口盖、工艺垫片、骨架结构进行制
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孔；

步骤S2：采用带引导销的锪窝钻并配合限深器进行锪窝，在口盖上锪出标准件尺寸的

窝。

[0011] 为了更好地实现本发明，进一步的，所述限深器的尺寸等于口盖厚度上限与标准

件尺寸的窝深之和。

[0012] 为了更好地实现本发明，进一步的，所述引导销直径等于口盖孔径下限，所述引导

销长度等于口盖厚度下限与锪窝深度之差，所述限深器尺寸等于标准件尺寸的窝深。

[0013] 为了更好地实现本发明，进一步的，采用连接件固定口盖、工艺垫片、骨架结构。

[0014] 为了更好地实现本发明，进一步的，所述工艺垫片与防水胶垫的结构相同，切工艺

垫片与防水胶垫的厚度相同。

[0015] 本发明的有益效果：

（1）本发明通过工艺垫片的设置有效避免了避免出现口盖、骨架结构孔径不同轴的错

孔现象，并通过对口盖、骨架结构同时制孔的方法提高了制孔同一性，降低了孔径之间的错

位、误差，提高了制孔的效率与质量。

[0016] （2）本发明在制孔压紧力作用下，上层口盖的出刀口面有贴合出刀口面的顶板（工

艺垫片），能保证在制孔时不产生毛刺、分层。

[0017] （3）本发明减少换刀次数，在不分解结构与口盖的前提下，一次性实现不同孔径的

结构、口盖制孔，提高了制孔的效率和质量。

[0018] （4）所述口盖与结构上的孔一起制出，制孔状态与装机状态一致，保证口盖孔与结

构孔的同轴度和垂直度。

附图说明

[0019] 图1为口盖的结构；

图2为本发明制孔的结构示意图；

图3为锪窝状态示意图。

[0020] 其中：1-口盖，3-防水胶垫，4-骨架结构，5-工艺垫片，6-钻头，7-钻头与一级铰刀

过渡段，8-一级铰刀段，9-一二级铰刀过渡段，10-二级铰刀段，11-锪窝钻，12-引导销。

具体实施方式

[0021] 实施例1：

一种快卸口盖的一体化制孔方法，在口盖1与骨架结构4之间设置工艺垫片，上层口盖1

的出刀口面与工艺垫片贴合设置，以保证在制孔时不产生毛刺、分层；同时对口盖1、骨架结

构4进行制孔，在制孔过程中，采用过尺寸的限深器同时对上层口盖1、下层骨架结构4之处

不同孔径的孔。

[0022] 如图1所示，在实际使用过程中，所述口盖1与骨架结构4之间设置有防水胶垫3。为

避免出现口盖1、骨架结构4孔径不同轴的错孔现象，提高口盖1安装表面质量，需要保证口

盖1与骨架结构4的相对位置在装配制孔状态与实际装机状态保持一致，因此在口盖1与骨

架结构4之间设置有工艺垫片，以模拟装机时的防水垫。本发明通过工艺垫片的厚度实现一

方面弥补口盖1厚度制造公差（4%），另外一方面弥补口盖1、结构孔径不一致的刀径尺寸过
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渡区长度。

[0023] 实施例2：

本实施例是在实施例1的基础上进行优化，主要包括以下步骤：

步骤S1：采用钻铰一体化刀具并配合限深器依次对口盖1、工艺垫片、骨架结构4进行制

孔；所述限深器的尺寸等于口盖1厚度上限与标准件尺寸的窝深之和；

步骤S2：采用带引导销12的锪窝钻11并配合限深器进行锪窝，在口盖1上锪出标准件尺

寸的窝；所述引导销12直径等于口盖1孔径下限，所述引导销12长度等于口盖1厚度下限与

锪窝深度之差，所述限深器尺寸等于标准件尺寸的窝深。

[0024] 本发明通过工艺垫片的设置有效避免了避免出现口盖1、骨架结构4孔径不同轴的

错孔现象，并通过对口盖1、骨架结构4同时制孔的方法提高了制孔同一性，降低了孔径之间

的错位、误差，提高了制孔的效率与质量。

[0025] 本实施例的其他部分与实施例1相同，故不再赘述。

[0026] 实施例3：

一种快卸口盖的一体化制孔方法，主要包括以下步骤：

(1)胶垫装机厚度测量计算；选用厚度稳定、与胶垫装机厚度匹配的工艺垫片；

在口盖1、骨架结构4之间增加垫片；使用穿心夹或其他工艺连接件，固定口盖1、工艺垫

片、骨架结构4；

(2)使用钻铰一体化刀具，配合限深器进行制孔，刀具先后制孔顺序：固定口盖1、工艺

垫片、骨架结构4；

限深器设置的尺寸=口盖1厚度上限+对应标准件尺寸的窝深。

[0027] (3)使用带引导销12的锪窝钻11，配合限深器进行锪窝，在口盖1上锪出对应标准

件尺寸的窝。

[0028] 引导销12直径=口盖1孔径下限；

引导销12长度=口盖1厚度下限-锪窝深度；

限深器设置的尺寸=对应标准件尺寸的窝深。

[0029] 如图2所示，所述刀具包括钻头6，钻头与一级铰刀过渡段7，一级铰刀段8，一二级

铰刀过渡段9，二级铰刀段10。使用设置过尺寸的限深器，保证制孔过程中，能够同时对上层

口盖1、下层骨架结构4制出不同孔径的孔。并且刀具既能完全穿透制孔叠层的上层口盖1，

又不损伤制孔叠层下层的结构，刀具上口盖1孔径到结构孔径的过渡区在工艺垫片中产生。

[0030] 如图1所示，在实际使用过程中，所述口盖1与骨架结构4之间设置有防水胶垫3。为

避免出现口盖1、骨架结构4孔径不同轴的错孔现象，提高口盖1安装表面质量，需要保证口

盖1与骨架结构4的相对位置在装配制孔状态与实际装机状态保持一致，因此在口盖1与骨

架结构4之间设置有工艺垫片，以模拟装机时的防水垫。本发明通过工艺垫片的厚度实现一

方面弥补口盖1厚度制造公差（4%），另外一方面弥补口盖1、结构孔径不一致的刀径尺寸过

渡区长度。

[0031] 本发明通过工艺垫片的设置有效避免了避免出现口盖1、骨架结构4孔径不同轴的

错孔现象，并通过对口盖1、骨架结构4同时制孔的方法提高了制孔同一性，降低了孔径之间

的错位、误差，提高了制孔的效率与质量。

[0032] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例，并非对本发明做任何形式上的限制，凡是依
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据本发明的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化，均落入本发明的保护

范围之内。
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图2
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图3
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