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在社会经济的高速发展之下，机械设备在诸多领域的发展中

有着广泛的应用且获得了较为理想的应用效果，所以机械设备生

产厂家需要高度重视设备的生产质量，多采用现代化的先进机械

生产加工工艺，保质保量的完成机械设备加工生产工作，确保设

备的应用价值可以有效的发挥出来。细长孔加工属于机械设备生

产制造期间一项非常重要的加工项目，在设备使用时进行应用有

着较高的应用价值，例如空压机设备在制造时便要在曲轴上作以

细长孔加工，主要作为润滑油孔来使用，如果油孔出现孔径、孔

深、孔口加工不良问题，会对曲轴零件的润滑油滴入应用效果产

生不利影响，最终影响空压机在交通、化工等相关行业发展中的

应用价值，所以机械设备生产制造企业需要对细长孔加工工作任

务予以高度重视，多进行加工工艺的研究，从而促使细长孔加工

质量符合加工标准的要求。

1.细长孔加工概述

机械设备产品的细长孔，在实际加工时具有材料刚度与强

度低、使用刀具细长等特点，易导致工作人员在应用刀具时出现

移位情况，而且加工时产生的热量也难以散出，以此使得加工而

成的细长孔存在质量问题，为机械设备的有效应用埋下了质量隐

患，所以该加工工作需要借助于专门的工具与技术进行高精度的

加工。但是当前有一些机械设备产品制造企业，不具备进行高精

度细长孔加工制造的条件，并且生产加工的一些产品的细长孔对

于精度未作出较高的要求，所以针对此类企业的该种产品加工现

状，可以使用普通车床来进行细长孔加工生产。

2.基于普通车床的细长孔加工工艺分析

细长孔经普通车床加工时易出现下列问题：加工制造产品的

装夹定位在钻具应用作用力、细长孔孔深等因素影响下，会出现

定位不准确问题，从而影响细长孔钻孔精度；钻具选择不合理，

进行细长孔加工生产使用的钻具一般为长杆钻具，该种钻具无法

在市场中直接采购，需要专门定制，如果在加工期间没有使用长

杆钻具，会对细长孔加工工作造成不良影响；此外加工期间出现

的排屑、散热不佳问题也为影响细长孔加工质量的重要因素。

2.1加工工具

首先夹具，该工具在细长孔加工中发挥着非常重要的作用，

具体使用时需要工作人员做好夹具的设计工作，即在工件夹具设

计方面，要求设计人员充分掌握工件尺寸等参数，并对工件需要

置于主轴孔内的一端作以精准的定位设计，并且普通车床主轴、

工件两者的中心需要保持在同一个轴心处，还需对工件夹具进行

固定设计，一般多采用压紧螺母、定位锥套来固定[1]。设计钻具

夹具时，需要把握好该工具夹持钻具的工作内容，再依据普通车

床应用长杆钻具钻孔时易偏孔的问题，确定普通车床应使用刀架

拖动系统进行细长孔加工工作，以此在夹持长杆钻具至刀架之上

时，可以通过系统作以钻具钻削速度的合理控制，促使钻具可以

保持匀速进行细长孔钻削，还需要使用夹紧螺钉进行夹具固定处

理。

其次钻具，进行长杆钻具设计时，要求设计人员将钻具结构

设计为管柱状，内部设置有小孔，便于冷却液及钻孔时的切屑可

于此处排出，钻头为锥柄麻花钻头，待钻头作以磨刃处理后置于

长杆之上，对于钻头、钻杆采用气焊手段进行焊接，加工而成的

长杆钻具若未出现钻头、钻杆水平方向与轴度不达标情况，可以

用于细长孔加工中。

2.2加工工艺

首先对工件进行预加工，细长孔加工人员需要依据定位锥

套角度，来对置于普通车床主轴孔内工件端倒角角度进行对比分

析，两者一致后，继续处理导向孔，工作人员需要先对工件钻孔

的一端进行打孔（中心处），而后使用麻花钻头继续于中心处钻

入，该孔用于引导长杆钻具在之后进行细长孔钻入工作[2]。其次

装夹，工作人员利用定位锥套等装置对工件作以装夹处理过后，

需要在刀架之上夹持夹具，之后找出中心位置，确保加工细长孔

的装夹工具有着较好的稳定性与精度。再次散热与排屑处理，针

对细长孔加工散热问题，可以利用长杆钻具上的小孔，向其进行

冷却液的注入处理，以此可充分发挥冷却液的冷却、润滑作用，

不仅使得细长孔钻入区域的温度可以尽快下降，热量尽快散出，

而且能够帮助钻孔切屑顺利排出，不会出现在细长孔内大量堆积

的情况，结合当前普通车床加工细长孔应用长杆钻具时的冷却液

使用情况，可以了解到乳浊液、柴油，两种润滑剂的混合溶液作

用于长杆钻具应用过程中，有着非常理想的冷却及润滑效果；针

对排屑加工，需要工作人员在此期间对于经过冷却液润滑处理的

切屑排出情况进行实时观察，若在这一过程中出现排屑受阻情

况，则要求工作人员尽快停工，之后对于冷却液流动情况作以研

究，若不能流动或流动受阻，需要工作人员进行退刀排屑处理
[3]。最后控制细长孔切削参数，在细长孔加工工作中进行切削参

数控制工作非常重要，如果应用的参数异常，会对工件切削速度

与质量产生影响，常规情况下进行工件切削操作时，需要工作人

员将工件转速控制在每分钟160转以上、不超过200转，而每一转

的切削进给量则需要控制在0.28毫米以上、0.3毫米以下，依据

该参数加工的工件细长孔品质达标。

结束语

机械设备细长孔加工工作利用普通车床进行加工期间，要求

工作人员把握好夹具与钻具的加工工艺，从而为细长孔加工提供

工具支持，促使该项加工工作能够保质保量的完成，使得诸多无

力购买加工细长孔所需仪器设备、需要大量加工工件细长孔（精

度不高）的机械设备生产企业，能够在后续的机械产品细长孔加

工时，可以利用普通车床有效完成加工任务。
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用普通车床加工细长孔的工艺探讨
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[摘 要] 分析现阶段的机械设备生产情况，可知涉及的作业环节较多，其中细长孔属于重要的加工环节，但是该项加工工作的作业难度

非常大，而且对于加工设备有着较高的要求，以此不利于一些机械设备生产厂家进行设备细长孔的高质量、高效率加工生产。基于此本文研究

期间，对于机械设备细长孔加工的相关内容进行了概述，并且对借助于普通车床开展细长孔加工时使用的相关工艺进行了详细的研究分析，以

此为更多机械设备生产制造企业有效利用普通车床，进行批量设备细长孔的加工提供加工工艺的指导。
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