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一种用于曲轴集中钻孔加工的机床

(57)摘要

本实用新型公开了一种用于曲轴集中钻孔

加工的机床，此机床通过在机床床身上设有沿X

轴横向滑动的X向滑板承载液压夹具，通过液压

夹具夹持安装待加钻孔加工的曲轴工件，在X向

导轨的两侧分别设置沿各自自由度滑动的铣油

槽动刀头、铣尾槽动刀头、去毛刺动刀头和位于

不同角度的多个钻油孔动刀头，可实现各动刀头

单独的，或者同时对待加工的曲轴工件的钻孔或

者铣槽的加工，实现对曲轴工件上铣槽和钻油孔

工序的一次装夹即完成，从而可显著提高加工效

率，并显著提高加工精度，此实用新型用于机床

结构领域。
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1.一种用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：包括机床床身和沿所述机床床身

上X轴向设置的X向导轨，所述X向导轨上设有可沿X向滑动的X向滑板，所述X向滑板上安装

有液压夹具，所述机床床身上还设有互成角度设置的第一Z轴滑轨和第二Z轴滑轨，所述第

一Z轴滑轨上设有第一Z轴滑板，所述第一Z轴滑板上设有垂直于X向设置的钻油孔动刀头和

铣油槽动刀头，所述第一Z轴滑板上还设有沿X向设置的去毛刺动刀头，所述第二Z轴滑轨上

设有第二Z轴滑板，所述第二Z轴滑板上设有并列间隔设置的至少两个钻油孔动刀头，还设

有一轴向平行于第二Z轴的铣尾槽动刀头。

2.根据权利要求1所述的用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：所述第一Z轴滑

轨和第一Z轴滑板在机床床身上水平设置。

3.根据权利要求2所述的用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：所述第一Z轴滑

板上呈阶梯状设有若干滑板底座，位于中部的所述滑板底座上设有L型的铣油槽刀座，所述

铣油槽动刀头在所述铣油槽刀座的远端垂直悬置。

4.根据权利要求3所述的用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：所述去毛刺动刀

头和钻油孔动刀头分别位于铣油槽刀座两侧的滑板底座上，所述去毛刺动刀头与钻油孔动

刀头的轴线相互垂直且位于同一水平线上。

5.根据权利要求1所述的用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：所述机床床身上

设有一表面倾斜设置的Z向滑台，所述第二Z轴滑轨位于Z向滑台的表面。

6.根据权利要求5所述的用于曲轴集中钻孔加工的机床，其特征在于：所述第二Z轴滑

轨相对机床床身平面的夹角大于45度。
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一种用于曲轴集中钻孔加工的机床

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机床结构领域，特别是涉及一种用于曲轴集中钻孔加工的机床。

背景技术

[0002] 曲轴作为空调压缩机中的关键零部件，在进行曲轴加工时，对曲轴周边的油孔加

工、铣尾槽、铣油槽、去毛刺等工序，都是需要机床设备和人工最多的工序。现有的各加工工

序都是用台钻将油孔钻出来，然后用一台铣油槽专机铣油槽，然后用一台铣尾槽专机铣尾

槽，最后人工将内孔的毛刺去掉，所需的机床设备非常多，人工也非常多，工件需要多次装

夹，并且精度也难以保证。

[0003] 后来随着机床设备的发展，采用车铣复合加工中心将曲轴的油孔钻完以及将油槽

铣完，但是尾槽还是需要去毛刺专机来进行加工，去毛刺还是需要人工来完成，整个加工过

程还是至少需要两次装夹和需要两台设备，并且设备的成本也比较高。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种用于曲轴集中钻孔加工的机床，能通过一次装夹

在一台机床上完成所有的加工程序，从而显著提高加工效率。

[0005] 本实用新型所采取的技术方案是：

[0006] 一种用于曲轴集中钻孔加工的机床，包括机床床身和沿机床床身上X轴向设置的X

向导轨，X向导轨上设有可沿X向滑动的X向滑板，X向滑板上安装有液压夹具，机床床身上还

设有互成角度设置的第一Z轴滑轨和第二Z轴滑轨，第一Z轴滑轨上设有第一Z轴滑板，第一Z

轴滑板上设有垂直于X向设置的钻油孔动刀头和铣油槽动刀头，第一Z轴滑板上还设有沿X

向设置的去毛刺动刀头，第二Z轴滑轨上设有第二Z轴滑板，第二Z轴滑板上设有并列间隔设

置的至少两个钻油孔动刀头，还设有一轴向平行于第二Z轴的铣尾槽动刀头。

[0007] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，第一Z轴滑轨和第一Z轴滑板在机床床身

上水平设置。

[0008] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，第一Z轴滑板上呈阶梯状设有若干滑板

底座，位于中部的滑板底座上设有L型的铣油槽刀座，铣油槽动刀头在铣油槽刀座的远端垂

直悬置。

[0009] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，去毛刺动刀头和钻油孔动刀头分别位于

铣油槽刀座两侧的滑板底座上，去毛刺动刀头与钻油孔动刀头的轴线相互垂直且位于同一

水平线上。

[0010] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，机床床身上设有一表面倾斜设置的Z向

滑台，第二Z轴滑轨位于Z向滑台的表面。

[0011] 进一步作为本实用新型技术方案的改进，第二Z轴滑轨相对机床床身平面的夹角

大于45度。

[0012] 本实用新型的有益效果：此用于曲轴集中钻孔加工的机床通过在机床床身上设有
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沿X轴横向滑动的X向滑板承载液压夹具，通过液压夹具夹持安装待加钻孔加工的曲轴工

件，在X向导轨的两侧分别设置沿各自自由度滑动的铣油槽动刀头、铣尾槽动刀头、去毛刺

动刀头和位于不同角度的多个钻油孔动刀头，可实现各动刀头单独的，或者同时对待加工

的曲轴工件的钻孔或者铣槽的加工，实现对曲轴工件上铣槽和钻油孔工序的一次装夹即完

成，从而可显著提高加工效率，并显著提高加工精度。

附图说明

[0013] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明：

[0014] 图1是本实用新型实施例整体结构示意图。

具体实施方式

[0015] 参照图1，本实用新型为一种用于曲轴集中钻孔加工的机床，包括机床床身100和

沿机床床身100上X轴向设置的X向导轨10，X向导轨10上设有可沿X向滑动的X向滑板11，X向

滑板11上安装有液压夹具12，机床床身100上还设有互成角度设置的第一Z轴滑轨20和第二

Z轴滑轨30，第一Z轴滑轨20上设有第一Z轴滑板21，第一Z轴滑板21上设有垂直于X向设置的

钻油孔动刀头40和铣油槽动刀头22，第一Z轴滑板21上还设有沿X向设置的去毛刺动刀头

23，第二Z轴滑轨30上设有第二Z轴滑板31，第二Z轴滑板31上设有并列间隔设置的至少两个

钻油孔动刀头40，还设有一轴向平行于第二Z轴的铣尾槽动刀头32。

[0016] 此用于曲轴集中钻孔加工的机床通过在机床床身100上设有沿X轴横向滑动的X向

滑板11承载液压夹具12，通过液压夹具12夹持安装待加钻孔加工的曲轴工件，在X向导轨10

的两侧分别设置沿各自自由度滑动的铣油槽动刀头22、铣尾槽动刀头32、去毛刺动刀头23

和位于不同角度的多个钻油孔动刀头40，可实现各动刀头单独的，或者同时对待加工的曲

轴工件的钻孔或者铣槽的加工，实现对曲轴工件上铣槽和钻油孔工序的一次装夹即完成，

从而可显著提高加工效率，并显著提高加工精度。

[0017] 作为本实用新型优选的实施方式，第一Z轴滑轨20和第一Z轴滑板21在机床床身

100上水平设置。

[0018] 作为本实用新型优选的实施方式，第一Z轴滑板21上呈阶梯状设有若干滑板底座，

位于中部的滑板底座上设有L型的铣油槽刀座，铣油槽动刀头22在铣油槽刀座的远端垂直

悬置。阶梯状设置的各滑板底座，使得各加工刀具彼此错开，能有效避免各刀具间的干扰。

[0019] 作为本实用新型优选的实施方式，去毛刺动刀头23和钻油孔动刀头40分别位于铣

油槽刀座两侧的滑板底座上，去毛刺动刀头23与钻油孔动刀头40的轴线相互垂直且位于同

一水平线上。

[0020] 作为本实用新型优选的实施方式，机床床身100上设有一表面倾斜设置的Z向滑

台，第二Z轴滑轨30位于Z向滑台的表面。

[0021] 作为本实用新型优选的实施方式，第二Z轴滑轨30相对机床床身100平面的夹角大

于45度。

[0022] 此机床具有铣油槽动力头一个、钻油孔动力头三个、铣尾槽动力头一个，去毛刺动

力头一个，待加工的曲轴工件放在X向滑板11上，用液压夹具12自动夹紧，再通过X向滑板11

将待加工的曲轴工件移动到铣油槽动刀头22的铣油槽铣刀处，铣油槽铣刀将待加工的曲轴
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工件的油槽铣削出来，然后曲轴工件继续前移到钻孔动力头处，三个钻孔动力头分别对曲

轴工件周边的油孔进行钻孔加工，然后移动到铣尾槽动刀头32的铣尾槽铣刀处，铣尾槽铣

刀将曲轴工件的尾槽加工出来，最后后移到去毛刺动力头处，去毛刺动力头对曲轴工件内

孔的毛刺进行去毛刺加工。

[0023] 此机床在进行曲轴工件的铣槽、钻孔和去毛刺工序时，通过一次性装夹，即可完成

铣油槽、钻周边孔、铣尾槽、去毛刺所有工部的加工，可显著提高曲轴工件加工的效率。

[0024] 当然，本发明创造并不局限于上述实施方式，熟悉本领域的技术人员在不违背本

实用新型精神的前提下还可作出等同变形或替换，这些等同的变型或替换均包含在本申请

权利要求所限定的范围内。
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图1
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