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(57)摘要

本发明涉及一种适用于水平卧式深孔钻床

的工装，包括舌板深孔用第一胎具和舌板深孔用

第二胎具，舌板深孔用第一胎具包括圆环状的套

环卡座和中心孔，中心孔水平方向向两侧扩展形

成耳孔，套环卡座上正对耳孔的外侧设置有第一

固定螺钉；舌板深孔用第二胎具包括圆饼状的顶

座和两个耳板，两个耳板均向同一侧伸出，两个

耳板的中间留有用于夹持舌板的间隙；两个耳板

上均设置有用于固定舌板的第二固定螺钉，上下

两个耳板和第二固定螺钉共同配合以将舌板末

端固定。本发明设计巧妙，结构简单，操作方便，

使棒状工件需钻孔的位置始终位于卡盘对应的

水平中心上，实现对非对中的深孔进行加工，对

现有技术来说，具有很好的市场前景和发展空

间。
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1.一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，包括舌板深孔用第一胎具（1）、舌板深孔用第

二胎具（2）和舌板（4），其特征在于：所述舌板深孔用第一胎具（1）包括圆环状的套环卡座

（101）和中心孔（102），中心孔（102）为圆形，中心孔（102）水平方向向两侧扩展形成用于卡

接舌板（4）根部位置的耳孔（103），套环卡座（101）上正对耳孔（103）的外侧设置有第一固定

螺钉（104）；所述舌板深孔用第二胎具（2）包括圆饼状的顶座（201）和上下两个耳板（202），

两个耳板（202）均向同一侧伸出，两个耳板（202）的中间留有用于夹持舌板（4）的间隙；两个

耳板（202）上均设置有用于固定舌板（4）的第二固定螺钉（203），上下两个耳板（202）和第二

固定螺钉（203）共同配合以将舌板（4）末端固定。

2.如权利要求1所述的一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，其特征在于：所述套环卡

座（101）上靠近舌板（4）处左右各开设两个预留槽（105），预留槽（105）内设置有固定螺钉。

3.如权利要求1所述的一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，其特征在于：所述上下两

个耳板（202）上设置有同轴线的定位孔（204），所述定位孔（204）与舌板（4）末端上的圆孔

（3）对应。

4.如权利要求1所述的一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，其特征在于：所述第一固

定螺钉（104）和第二固定螺钉（203）均采用内六角螺钉。
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一种适用于水平卧式深孔钻床的工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种卧式深孔钻床配套设备技术领域，具体涉及一种适用于水平卧式

深孔钻床的工装。

背景技术

[0002] 水平卧式深孔钻床是一种常见的机械加工床具，工作时卡盘不动，钻头进给。在工

作中利用钻床床头的卡盘卡紧工件一端，通过中心架夹紧工件的中间偏后位置，“一卡一

架”保证工件的同心度。该类型水平卧式深孔钻对圆柱类产品适用性强，但由于卡盘和中心

架的结构限制，只能直接对截面为回转体的工件进行有效的卡、夹固定，对截面为非回转体

的产品则无能为力。薄煤层支架在生产中需要对舌板打深孔，该舌板产品截面为矩形且端

头处为圆弧，该产品左端“舌头”部位厚度尺寸为钻深孔后铣成，钻前与后部一致，均为

80mm，卡盘无法直接卡住该活件的“舌头”部位，中心架也无法直接夹紧工件中部，故无法直

接在水平卧式深孔钻床上进行打深孔作业。

[0003] 如何设计一种设计巧妙，结构简单，操作方便，使棒状工件需钻孔的位置始终位于

卡盘对应的水平中心上，实现对非对中的深孔进行加工的适用于水平卧式深孔钻床的工装

是目前需要解决的问题。

发明内容

[0004] 为了解决现有水平卧式深孔钻由于卡盘和中心架的结构限制，只能直接对截面为

回转体的工件进行有效的卡、夹固定，对截面为非回转体的产品则无能为力，薄煤层支架在

生产中需要对舌板打深孔，卡盘无法直接卡住该活件的“舌头”部位，中心架也无法直接夹

紧工件中部，故无法直接在水平卧式深孔钻床上进行打深孔作业等技术问题，本发明提供

一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，来实现设计巧妙，结构简单，操作方便，使棒状工件

需钻孔的位置始终位于卡盘对应的水平中心上，实现对非对中的深孔进行加工的目的。

[0005] 本发明为解决上述技术问题所采用的技术方案是：一种适用于水平卧式深孔钻床

的工装，包括舌板深孔用第一胎具和舌板深孔用第二胎具，所述舌板深孔用第一胎具包括

圆环状的套环卡座和中心孔，中心孔为圆形，中心孔水平方向向两侧扩展形成用于卡接舌

板根部位置的耳孔，套环卡座上正对耳孔的外侧设置有第一固定螺钉；所述舌板深孔用第

二胎具包括圆饼状的顶座和上下两个耳板，两个耳板均向同一侧伸出，两个耳板的中间留

有用于夹持舌板的间隙；两个耳板上均设置有用于固定舌板的第二固定螺钉，上下两个耳

板和第二固定螺钉共同配合以将舌板末端固定。

[0006] 所述套环卡座上靠近舌板处左右各开设两个预留槽，预留槽内设置有固定螺钉。

[0007] 所述上下两个耳板上设置有同轴线的定位孔，所述定位孔与舌板末端上的圆孔对

应。

[0008] 所述第一固定螺钉和第二固定螺钉均采用内六角螺钉。

[0009] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：
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1）本发明包括舌板深孔用第一胎具和舌板深孔用第二胎具，本发明通过创新性设计，

根据实际加工工件，对原有水平卧式深孔钻床的夹持机构进行改进，无需购置新型设备即

可实现对非对中的深孔进行加工，发挥了设备的潜能，节省了资金；

2）所述舌板深孔用第一胎具包括圆环状的套环卡座和中心孔，中心孔为圆形，中心孔

水平方向向两侧扩展形成用于卡接舌板根部位置的耳孔，套环卡座上正对耳孔的外侧设置

有第一固定螺钉；

3）所述舌板深孔用第二胎具包括圆饼状的顶座和上下两个耳板，两个耳板均向同一侧

伸出，两个耳板的中间留有用于夹持舌板的间隙；两个耳板上均设置有用于固定舌板的第

二固定螺钉，上下两个耳板和第二固定螺钉共同配合以将舌板末端固定；

4）所述套环卡座上靠近舌板处左右各开设两个预留槽，预留槽内设置有固定螺钉；

5）本发明解决了薄煤层支架舌板在常规的数控深孔钻床上无法生产问题，因为常规的

数控深孔钻床只能实现水平方向前后平行移动工作台，无法实现工作台的上下移动，通过

该类工装的使用，使棒状工件需钻孔的位置始终位于卡盘对应的水平中心上，只需要前后

左右移动工作台就能保证需钻孔位置对中，无需购置新型设备即可实现对非对中的深孔进

行加工，发挥了设备的潜能，节省了资金。

附图说明

[0010] 图1是本发明安装使用效果图；

图2是本发明舌板工件示意图；

图3是本发明舌板深孔用第一胎具立体示意图；

图4是本发明舌板深孔用第一胎具主视示意图；

图5是本发明舌板深孔用第二胎具立体示意图；

图6是本发明舌板深孔用第二胎具侧视示意图；

图中标记：1、舌板深孔用第一胎具，101、套环卡座，102、中心孔，103、耳孔，104、第一固

定螺钉，105、预留槽，2、舌板深孔用第二胎具，201、顶座，202、耳板，203、第二固定螺钉，

204、定位孔，3、圆孔，4、舌板。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图对本发明的具体实施方式作进一步详细的说明。

[0012] 如图所示，一种适用于水平卧式深孔钻床的工装，包括舌板深孔用第一胎具1和舌

板深孔用第二胎具2，所述舌板深孔用第一胎具1包括圆环状的套环卡座101和中心孔102，

中心孔102为圆形，中心孔102水平方向向两侧扩展形成用于卡接舌板根部位置的耳孔103，

套环卡座101上正对耳孔103的外侧设置有第一固定螺钉104；所述舌板深孔用第二胎具2包

括圆饼状的顶座201和上下两个耳板202，两个耳板202均向同一侧伸出，两个耳板202的中

间留有用于夹持舌板的间隙；两个耳板202上均设置有用于固定舌板的第二固定螺钉203，

上下两个耳板202和第二固定螺钉203共同配合以将舌板末端固定。

[0013] 以上为本发明的基本实施方式，可在以上基础上做进一步的改进、完善和限定：如

所述套环卡座101上靠近舌板处左右各开设两个预留槽105，预留槽105内设置有固定螺钉。

[0014] 以上为本发明的基本实施方式，可在以上基础上做进一步的改进、完善和限定：如
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所述上下两个耳板202上设置有同轴线的定位孔204，所述定位孔204与舌板末端上的圆孔3

对应。

[0015] 以上为本发明的基本实施方式，可在以上基础上做进一步的改进、完善和限定：如

所述第一固定螺钉104和第二固定螺钉203均采用内六角螺钉。

[0016] 实际操作中，首先制备工装，步骤如下：a、舌板深孔用第二胎具2采用40Cr材料，φ

190热轧圆钢，车外圆、平端面后，在加工中心铣削、钻铰攻丝加工制成；

b、舌板深孔用第一胎具1采用40Cr材料，墩粗后、车外圆、平端面，在线切割机床上割出

中间矩形孔，然后在加工中心上铣削加工上部台阶，钻铰攻丝制成；

c、将舌板的“舌头”部位左右对中固定在附图舌板深孔用第二胎具2预留槽内，保证左

右对中，上端用2个M12×70内六角螺钉固定，由于胎具水平中心距离槽中心17.5mm，固定后

工件右侧上部孔将刚好位于胎具水平中心线上；

d：将舌板深孔用第一胎具1套在活件中间靠后位置，由于该胎具中部设计的偏心结构，

（矩形孔总长245mm，矩形右侧边至胎具外圆中心线距离是120mm，工件宽240mm），通过拧紧

左侧2个M12×50内六角螺钉固定工件后，工件中心将与胎具垂直中线重合，实现水平对中；

同时由于胎具中心距离槽中心17.5mm，拧紧上部台阶处2个M12×70内六角螺钉后，活件右

侧上部孔将刚好位于胎具水平中心线上，实现上下对中；

e：通过舌板深孔用第一胎具1和舌板深孔用第二胎具2的配合使用，能使水平卧式中心

钻床卡盘和中心架通过卡紧、夹紧回转体截面的胎具而间接卡紧、夹紧矩形截面的该工件，

且工件右侧上部孔将始终保持在胎具的水平线上距离垂直中线相同位置处。此时，通过横

向水平移动钻枪，即可对舌板工件右侧上部孔进行钻孔，且因两深孔位置关于中心对称，钻

完后将活件简单翻转180°重新固定在胎具内，即可钻另一深孔。这样就顺利实现在水平卧

式深孔钻床上对该矩形截面活件的打深孔作业。

[0017] 本发明设计巧妙，结构简单，操作方便，使棒状工件需钻孔的位置始终位于卡盘对

应的水平中心上，实现对非对中的深孔进行加工，解决现有水平卧式深孔钻由于卡盘和中

心架的结构限制，只能直接对截面为回转体的工件进行有效的卡、夹固定，对截面为非回转

体的产品则无能为力，薄煤层支架在生产中需要对舌板打深孔，卡盘无法直接卡住该活件

的“舌头”部位，中心架也无法直接夹紧工件中部，故无法直接在水平卧式深孔钻床上进行

打深孔作业等技术问题，对现有技术来说，具有很好的市场前景和发展空间。

[0018] 上面结合附图对本发明优选的具体实施方式和实施例作了详细说明，但是本发明

并不限于上述实施方式和实施例，在本领域技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱

离本发明构思的前提下作出各种变化。

说　明　书 3/3 页

5

CN 111633441 A

5



图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

6

CN 111633441 A

6



图3

图4
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图5

图6
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