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产品详情

在深孔加工中可视具体加工要求采取以下工艺措施：

钻孔前先预钻一个与钻头直径相同的浅孔，引钻时可起到导向定心作用。加工直线度要求较高的小孔时
这一步骤尤其必要。

安装、调试机床时，深孔钻头，尽可能保证工件孔中心轴线与钻杆中心轴线重合。

根据工件材质合理选用切削用量，以控制切屑卷曲程度，获得有利于排屑的C形切屑。加工高强度材质
工件时，应适当降低切削速度V。进给量的大小对切屑的形成影响很大，在保证断屑的前提下，可采用
较小进给量。

为保证排屑、冷却效果，切削液应保持适当的压力和流量。加工小直径深孔时可采用高压力、小流量;加
工大直径深孔时可采用低压力、大流量。

开始钻削时，应首先打开切削液泵，然后起动车床，深孔钻头批发，走刀切削;钻孔结束或发生故障时，
应首先停止走刀，然后停车，zui后关闭切削液泵。

深孔钻钻孔影响偏斜度的都有哪些因素呢？

1、首先考虑深孔钻削所采取的运动形式，在深孔加工过程中，对加工工件偏斜度控制的最hao的是工件
旋转，刀具作反向旋转又作进给运动的双旋转;其次是工件旋转，深孔钻头加盟，刀具作进给运动的单旋
转：效果相对枪钻加工来说最不好的是工件不动，刀具旋转又作进给运动的刀具单旋方式。

2、 导向套的装配精度在深孔加工中对孔偏斜有着最重yao的影响。机床装配时一定要保证导向套与工件
主轴及钻杆箱主轴的同轴度。深孔加工中孔的偏斜与加工长度是线性关系。例如：导向套长度为50mm，
如果导向套轴线与工件主轴轴线偏移量为0.05mm(如图)：则加工孔深为1000mm的孔时偏斜就可能达到1
mm以上。



3、 深孔钻头的磨削角度也会对加工孔的偏斜度有影响。

针对不同的被加工材料和钻削孔径考虑不同的的深孔钻头磨削角度，可以得到较好的孔的偏斜度。

4、 被加工工件的材质均匀程度对偏斜度影响同样很大。加工过程中，深孔钻头会向着材质较软的方向
偏移。所以，在对偏斜度要求较高的深孔加工中，材料的热处理非常关键。尽可能的使材料组织细化均
匀。

5、 切削参数的选择是否合理对偏斜度也有一定程度的影响。在不影响生产进度的情况下，不宜采用大
的走刀量。走刀量的加大会对孔的偏斜带来负mian影响。

锈钢小深孔高速钻削的关键技术问题与解决措施

   由于材料强度高、切削速度快，不锈钢小深孔高速钻削加工时发热量极大。由于钻头在半封闭的环
境下工作，深孔钻头加盟商，切削热很难散失。如果不能采取有效手段将切削热排出孔外，孔内会因切
削热积累产生极高的温度；高温下钻头发生退火，强度和耐磨性能迅速下降，切削能力急剧降低；随着
温度升高，黏结磨损和扩散磨损成为刀具的主要磨损方式，钻头使用寿命大幅降低。

深孔钻（枪钻）是近年发展起来的深孔加工新工艺。传统的深孔加工（孔深与孔径之比大于5），需要钻
、镗、粗铰、研磨等多道工序才能加工出有较高精度和较低表面粗糙度的孔。新工艺是采用结构特殊的
刀具和高压冷却润滑系统，可将上述多道工序简化为一次连续走刀完成相当深度的高精度和低表面粗糙
度的孔加工，这种工艺效率高，经济效益显著

深孔钻头-无锡钻杰-深孔钻头加盟由无锡钻杰机械有限公司提供。深孔钻头-无锡钻杰-深孔钻头加盟是无
锡钻杰机械有限公司（www.wxzuanjie.com）今年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面
或图片上的联系电话，索取联系人：邹总。
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