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(57)摘要

本发明公开了一种用于车床的阶梯式多刀

连续镗孔装置及加工方法，本装置的车床主轴动

力箱和车床尾座设于车床机架，主轴设于车床主

轴动力箱与车床尾座之间，车床溜板箱设于车床

机架，定位板设于车床溜板箱顶面，若干镗刀呈

阶梯式设于主轴。本方法按被加工件的设计销孔

孔径确定镗刀数量，将镗刀安装于主轴，并根据

每次镗孔切削量设置镗刀伸出差，直至尾部镗刀

伸出量与加工件设计销孔的孔径匹配；被加工件

预切割销孔后设于定位板并采用夹具固定，启动

车床后通过车床溜板箱移动依次由若干镗刀对

被加工件预切割销孔进行镗孔加工，直至符合设

计孔径要求。本装置及方法一次性加工完成设计

所需的销孔孔径，降低加工成本、提高加工精度

及效率。
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1.一种用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置，包括车床机架、车床主轴动力箱、车床尾

座、车床溜板箱和主轴，所述车床主轴动力箱和车床尾座分别设于所述车床机架的两端，所

述主轴设于所述车床主轴动力箱与车床尾座之间并由车床主轴动力箱驱动旋转，所述车床

溜板箱设于所述车床机架并沿所述主轴移动，其特征在于：还包括定位板和若干镗刀，所述

定位板设于所述车床溜板箱顶面，所述若干镗刀间隔设于所述主轴并且若干镗刀的刀头距

依次递升至被加工件的设计孔径。

2.根据权利要求1所述的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置，其特征在于：所述主轴

间隔设有若干定位槽，所述定位槽槽底设有螺孔，所述若干镗刀通过螺栓设于所述若干定

位槽并通过镗刀开设的腰形孔调整刀头距，所述刀头距差为2mm。

3.根据权利要求1或2所述的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置，其特征在于：本装

置还包括夹具，所述夹具夹持位于所述定位板上的被加工件。

4.根据权利要求3所述的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置，其特征在于：所述定位

板是L型板，所述L型板短边设于所述车床溜板箱顶面，被加工件位于所述L型板短边并贴靠

L型板长边，被加工件与所述L型板长边之间采用夹具固定。

5.一种基于权利要求1至4任一项所述装置的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔加工方

法，其特征在于本方法包括如下步骤：

步骤一、根据被加工件的设计销孔孔径确定若干镗刀的数量，将镗刀间隔安装于主轴，

并根据每次镗孔切削量设置镗刀伸出差，直至尾部镗刀伸出量与加工件设计销孔的孔径匹

配；

步骤二、被加工件预切割销孔后设于定位板并采用夹具固定，通过车床溜板箱将被加

工件移动至首个镗刀位置；

步骤三、启动车床，车床主轴动力箱带动主轴旋转，通过车床溜板箱移动依次由若干镗

刀对被加工件预切割销孔进行镗孔加工，直至被加工件销孔孔径符合设计孔径要求。

6.根据权利要求5所述的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔加工方法，其特征在于：所述

被加工件是单件钢构件或经焊接组装后的多件钢构件。
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用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置及加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工领域，尤其涉及一种用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置及

加工方法。

背景技术

[0002] 销轴连接是机械连接的常见形式，近年来，销轴连接在建筑钢结构、大跨度场馆钢

结构、网架钢结构中得到越来越广泛的应用，其中，用于穿插销轴的销孔的加工精度要求

高。一般钢结构销孔直径较大，传统车床加工时需要多次调整镗刀伸出距离，导致加工效率

低，成了不可忽略的加工难题。

[0003] 钢结构销孔的传统加工方式是采用镗床进行镗孔，镗床一次调整刀头只能使孔径

增加2mm左右，要达到销孔孔径的设计要求往往需要多次调整刀头伸出量，其调整时间长，

加工效率低，且因多次人工调整导致累积误差增大，使得加工精度较差。而新式三维自动镗

孔设备往往造价很高，多数制造企业往往无法承受，且加工成本高。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是提供一种用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置及

加工方法，本装置及方法克服传统钢结构销孔加工的缺陷，其与传统车床配合，一次性加工

完成设计所需的销孔孔径，降低加工成本、提高加工精度及效率。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置包括车床机

架、车床主轴动力箱、车床尾座、车床溜板箱和主轴，所述车床主轴动力箱和车床尾座分别

设于所述车床机架的两端，所述主轴设于所述车床主轴动力箱与车床尾座之间并由车床主

轴动力箱驱动旋转，所述车床溜板箱设于所述车床机架并沿所述主轴移动，本装置还包括

定位板和若干镗刀，所述定位板设于所述车床溜板箱顶面，所述若干镗刀间隔设于所述主

轴并且若干镗刀的刀头距依次递升至被加工件的设计孔径。

[0006] 进一步，所述主轴间隔设有若干定位槽，所述定位槽槽底设有螺孔，所述若干镗刀

通过螺栓设于所述若干定位槽并通过镗刀开设的腰形孔调整刀头距，所述刀头距差为2mm。

[0007] 进一步，本装置还包括夹具，所述夹具夹持位于所述定位板上的被加工件。

[0008] 进一步，所述定位板是L型板，所述L型板短边设于所述车床溜板箱顶面，被加工件

位于所述L型板短边并贴靠L型板长边，被加工件与所述L型板长边之间采用夹具固定。

[0009] 一种基于上述装置的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔加工方法包括如下步骤：

步骤一、根据被加工件的设计销孔孔径确定若干镗刀的数量，将镗刀间隔安装于主轴，

并根据每次镗孔切削量设置镗刀伸出差，直至尾部镗刀伸出量与加工件设计销孔的孔径匹

配；

步骤二、被加工件预切割销孔后设于定位板并采用夹具固定，通过车床溜板箱将被加

工件移动至首个镗刀位置；

步骤三、启动车床，车床主轴动力箱带动主轴旋转，通过车床溜板箱移动依次由若干镗
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刀对被加工件预切割销孔进行镗孔加工，直至被加工件销孔孔径符合设计孔径要求。

[0010] 进一步，所述被加工件是单件钢构件或经焊接组装后的多件钢构件。

由于本发明用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置及加工方法采用了上述技术方案，即

本装置的车床主轴动力箱和车床尾座设于车床机架，主轴设于车床主轴动力箱与车床尾座

之间，车床溜板箱设于车床机架并沿主轴移动，定位板设于车床溜板箱顶面，若干镗刀间隔

设于主轴并且若干镗刀的刀头距依次递升至被加工件的设计孔径。本方法按被加工件的设

计销孔孔径确定镗刀数量，将镗刀安装于主轴，并根据每次镗孔切削量设置镗刀伸出差，直

至尾部镗刀伸出量与加工件设计销孔的孔径匹配；被加工件预切割销孔后设于定位板并采

用夹具固定，启动车床后通过车床溜板箱移动依次由若干镗刀对被加工件预切割销孔进行

镗孔加工，直至被加工件销孔孔径符合设计孔径要求。本装置及方法克服传统钢结构销孔

加工的缺陷，其与传统车床配合，一次性加工完成设计所需的销孔孔径，降低加工成本、提

高加工精度及效率。

附图说明

[0011] 下面结合附图和实施方式对本发明作进一步的详细说明：

图1为本发明用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置示意图；

图2为图1中A部放大图。

具体实施方式

[0012] 实施例如图1和图2所示，本发明用于车床的阶梯式多刀连续镗孔装置包括车床机

架1、车床主轴动力箱2、车床尾座3、车床溜板箱4和主轴5，所述车床主轴动力箱2和车床尾

座3分别设于所述车床机架1的两端，所述主轴5设于所述车床主轴动力箱2与车床尾座3之

间并由车床主轴动力箱2驱动旋转，所述车床溜板箱4设于所述车床机架1并沿所述主轴5移

动，本装置还包括定位板6和若干镗刀7，所述定位板6设于所述车床溜板箱4顶面，所述若干

镗刀7间隔设于所述主轴5并且若干镗刀7的刀头距依次递升至被加工件的设计孔径。

[0013] 优选的，所述主轴5间隔设有若干定位槽，所述定位槽槽底设有螺孔，所述若干镗

刀7通过螺栓71设于所述若干定位槽并通过镗刀7开设的腰形孔72调整刀头距，所述刀头距

差为2mm。

[0014] 优选的，本装置还包括夹具8，所述夹具8夹持位于所述定位板6上的被加工件9。

[0015] 优选的，所述定位板6是L型板，所述L型板短边设于所述车床溜板箱4顶面，被加工

件9位于所述L型板短边并贴靠L型板长边，被加工件9与所述L型板长边之间采用夹具8固

定。

[0016] 一种基于上述装置的用于车床的阶梯式多刀连续镗孔加工方法包括如下步骤：

步骤一、根据被加工件的设计销孔孔径确定若干镗刀的数量，将镗刀间隔安装于主轴，

并根据每次镗孔切削量设置镗刀伸出差，直至尾部镗刀伸出量与加工件设计销孔的孔径匹

配；

步骤二、被加工件预切割销孔后设于定位板并采用夹具固定，通过车床溜板箱将被加

工件移动至首个镗刀位置；

步骤三、启动车床，车床主轴动力箱带动主轴旋转，通过车床溜板箱移动依次由若干镗
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刀对被加工件预切割销孔进行镗孔加工，直至被加工件销孔孔径符合设计孔径要求。

[0017] 优选的，所述被加工件是单件钢构件或经焊接组装后的多件钢构件。

[0018] 本装置及方法与传统车床相结合，通过在主轴设置呈阶梯式布置的若干镗刀，可

连续进行多刀镗孔，避免多次调整刀头，节约时间，提高生产效率，能够一次性加工较厚板

件组，实现钢构件销孔的加工，可传统车床的产出率，降低加工成本，提高企业效率。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 109128285 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


