
小型深孔钻床 小型深孔钻床 巨泰机床生产基地

产品名称 小型深孔钻床 小型深孔钻床 巨泰机床生产基地

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

深孔钻床是常用的深孔加工设备，因为深孔钻床的有些部位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。    深孔钻床加工过程中切削热不易传散，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6
00度，必须采取强制有效的冷却方式。    

    深孔钻床分外排屑和内排屑两种；直径较小的采用外排屑，小型深孔钻床，因钻杆太小无法排屑.
直径比较大的孔钻杆内孔有足够的空间排屑，小型深孔钻床加工，高压油从孔壁与鉆杆之间压入把切屑
与热量从杆内排出.钻头一般用硬质合金，分导向与切屑刃二部份，切屑刃磨成揩梯形以分屑，断屑槽的
高度与宽度取决于工件的材料及进给量以保证切屑形状为紧而小的C形或瓦片状为佳。

   一般孔深在孔径的3一5倍以上就称为深孔，它的难度在排屑和冷却鉆孔深比较小的孔可以用麻花鉆
，为了排屑顺利，铁屑要成为细条状直窜出来並带出较小的碎片，小型深孔钻床报价，同时冷却液容易
进入.钻头的磨法可采用比较简单的磨法。

1，钻刃夹角增大至130-140度以增加切屑厚并改变切屑排出的方向（切屑排出的方向是与刃口垂直）

2，修磨横刃以减小轴向切削刀同时切削刃靠钻芯处产生一个折角有利分屑。

3，如果钻径较大，可在一侧刃口磨分屑槽，要宽一此，以平衡二个刃口的切削力如直径大可以在两个刃
磨分屑槽。

4，在刃口外角倒1毫米45度角以减少磨损并提高光洁度。



深孔钻深孔加工简单介绍如下：

面对以上可能导致深孔加工内孔不圆的原因，厂家也给出如下解决措施：对于刚性不足的铰刀，可以采
用不等分齿距 的铰刀，采用刚性联接安装铰刀，小型深孔钻床多少钱，并增大主偏角；选择合格铰刀，
并控制预加工工序的孔位置公差；保证毛坯质量合格；采用不等齿距铰刀，导向套要求较长、较精密；
采用等齿距铰刀铰削较精密的孔时，对机床主轴间隙进行调整，导向套的配合间隙使用恰当的夹紧方法
，减小夹紧力。

小型深孔钻床报价-小型深孔钻床-巨泰机床生产基地由德州市巨泰机床制造有限公司提供。德州市巨泰
机床制造有限公司位于德州市陵城区边临镇（德尔利工业园内）。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目
前巨泰机床在镗床中享有良好的声誉。巨泰机床取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到
了一个新的高度。巨泰机床全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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