
两坐标深孔枪钻机床货源推荐 巨泰机床信赖推荐

产品名称 两坐标深孔枪钻机床货源推荐
巨泰机床信赖推荐

公司名称 德州市巨泰机床制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 德州市陵城区边临镇

联系电话 13853490804 13853490804

产品详情

深孔钻镗床是镗床的一种。它有三种工作形式：

1.工件旋转、刀具旋转和往复进给运动，适用于钻孔和小直径镗孔；

2.工件旋转、刀具不旋转只作往复运动，适用于镗大直径孔和套料加工；

3.工件不旋转、刀具旋转和往复进给运动，适用于复杂工件的钻孔和小直径的钻孔和小直径镗孔。

本身刚性强，精度保持好，主轴转速范围广，进给系统由交流伺服电机驱动，卧式深孔枪钻机床货源推
荐，能适应各种深孔加工工艺的需要。

深孔钻：

对长径比大于10的深孔孔系和精密浅孔进行钻削加工的的机床统称为深孔钻床。

加工出来的孔位置准确，尺寸精度好；直线度、同轴度高，并且有很高的表面光洁度和重复性。能够方
便的加工各种形式的深孔，河北深孔枪钻机床货源推荐，对于各种特殊形式的深孔，比如交叉孔、斜孔
、盲孔及平底盲孔等也能很好的解决。其不但可用来加工大长径比的深孔（大可达300倍），也可用来加
工精密浅孔，两坐标深孔枪钻机床货源推荐，其小的钻削孔径可达0.7mm。

◇深孔加工是处于封闭或半封闭的状态下，故不能直接观察到刀具的切削情况。目前只能凭经验，通过
听声音、看切削、观察机床负荷及压力表、触摸震动等外观现象来判断切削过程是否正常。

◇切削热不易传散。一般切削过程中有80%的切削热被切屑带走，而深孔钻削只有40%，刀具占切削热的
比例较大，扩散迟、易过热，刀口温度可达600度，必须采取强制有效的冷却方式。 ◇切屑不易排出。
由于孔深，切屑经过的路线长，容易发生堵塞，造成钻头崩刀。因此，切屑的长短和形状要加以控制，
并要进行强制性排屑。



◇工艺系统刚性差。因受孔径尺寸限制，孔的长径比较大，钻杆细而长，刚性差，易产生震动，钻孔易
走偏，因而支撑导向极为重要。这点在钻机床中更为突出。

 

深孔枪钻机床货源推荐机床的主要配置：

配置1）操作系统：选用PLC数控系统控制

配置2）电器系统：选用德力西电器元件

配置3）进给系统：进给电机选用成都MK交流伺服电机

配置4）进给传动：选用直径80mm重载滚珠丝杠

配置5）授油器：液压马达连接齿条完成授油器移动

配置6）轴承：哈、瓦、洛轴承厂

更多有关于深孔枪钻机床货源推荐的知识我们将机械为您整理带来，敬请期待

深孔枪钻机床货源推荐的应用中出现问题应该如何分析原因：

深孔枪钻机床货源推荐对大型回转类零件进行深孔数控加工时的常见问题，要从工件系统和钻削系统两
大方面进行分析。

方面一、从工件系统方面进行分析基于深孔数控加工特点，卧式深孔枪钻机床货源推荐，回转类工件在
工件床身上的装卡方式只能是一卡一拖或两拖方式。一卡一拖方式为花盘卡持工件一端既传递扭矩又承
载工件重量，一个中心架支撑工件的另一端。两拖方式为两个中心架分别支撑工件的左右两端，花盘只
用于传递扭矩，不承载工件重量。

方法二、对于重量大、长度较长的工件，都客观存在由于自身重量而产生的挠度变形。无论采取哪种装
卡方式，都避免不了挠度变形，所以实际操作时，尽管操作者水平很高，也不可能将工件的回转轴线调
成一条直线，这样就会时常发生工件在旋转过程中花盘卡爪有响声、中心架滚轮损坏等现象。

两坐标深孔枪钻机床货源推荐-巨泰机床信赖推荐由德州市巨泰机床制造有限公司提供。德州市巨泰机
床制造有限公司在镗床这一领域倾注了诸多的热忱和热情，巨泰机床一直以客户为中心、为客户创造价
值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关业务欢
迎垂询，联系人：王经理。
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