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产品详情

在深孔钻加工过程中，经常出现被加工件尺寸精度、表面质量以及刀具的寿命等问题，如何减少甚至避
免这些问题的产生，是我们目前亟待解决的问题，下面总结了深孔加工中常见的问题及解决措施。

1.孔的内表面有明显的棱面

（1）产生原因

铰孔余量过大；铰刀切削部分后角过大；铰切削刃带过宽；工件表面有气孔、砂眼以及主轴摆差过大。

（2）解决措施

减小铰孔余量；减小切削部分后角；修磨刃带宽度；选择合格毛坯；调整机床主轴。

2. 内孔表面粗糙度值高

（1）产生原因

切削速度过高；切削液选择不合适；铰刀主偏角过大，铰切削刃口不在同一圆周上；铰孔余量太大；铰
孔余量不均匀或太小，局部表面未铰到；铰刀切削部分摆差超差、刃口不锋利，表面粗糙；铰切削刃带
过宽；铰孔时排屑不畅；铰刀过度磨损；铰刀碰伤，刃口留有毛刺或崩刃；刃口有积屑瘤；由于材料关
系，不适用于零度前角或负前角铰刀。

（2）解决措施

降低切削速度；根据加工材料选择切削液；适当减小主偏角，正确刃磨铰切削刃口；适当减小铰孔余量
；提高铰孔前底孔位置精度与质量或增加铰孔余量；选用合格铰刀；修磨刃带宽度；根据具体情况减少



铰刀齿数，加大容屑槽空间或采用带刃倾角的铰刀，使排屑顺利；定期更换铰刀，刃磨时把磨削区磨去
；铰刀在刃磨、使用及运输过程中，应采取保护措施，避免碰伤；对已碰伤的铰刀，应用特细的油石将
碰伤的铰刀修好，或更换铰刀；用油石修整到合格，采用前角5°-10°的铰刀。

我们在进行使用数控深孔钻的时候，定要注意我们操作是否是规范的，操作的程序是否是合理的。那么
我们应该注意哪些呢？

首先，我们在工作之前定要穿好我们的工作服装，将工作服装的袖口定要扎好，不能够围围巾，也不能
够戴手套，如果你是女孩子，留长头发，那么你定要将自己的小辫子挽在自己的帽子里面。

第二，定要事先对设备进行相应的检查，检查好设备上的防护、保险、信号设置等。在机械传动的部分
、电气部分都要有可靠的防护设置才是可以的。还要进行检查一下工具和卡具是否是完好的，要不然是
不能准备开动的。

第三，注意深孔钻的平台定要紧住，还有工件定要进行夹紧。在我们进行钻小件的时候，用专用的工具
进行夹持，深孔钻加工制造厂家，以防被加工件带起旋转，深孔钻加工订制，还有注意的是不能够用手
拿着或者按着进行钻孔。

第四，在进行自动走刀的时候，定要选好进给的速度，要进行调整好行程限位那一部分。注意在手动进
刀的时候，要根据逐渐增压和减压的原则来进行，防止太过用力而造成事故。

第五，深孔钻加工制造，在定的情况下，我们定要停车进行，例如，在我们进行调整深孔钻床的速度、
行程、装夹以及工件的时候，或者是擦拭机床的时候，在这些情况下，定要停车进行。

避免深孔钻加工中失误的方法？

1当使用深孔钻孔加工时，我们要严格的按照操作步骤来执行，这样的话，就不会出现误差。误差主要原
因来源仪器的制造、安装和测量误差，另外使用仪器的技巧欠佳也会造成误差。

  2当我们测量钻孔锋利度时，一般都是在静止的状态下进行测量，而加工过程是动态的，同时要受到
切削力和振动外力的影响，使得加工出来的尺寸和预调尺寸不一致。此项误差的大小决定于钻孔的质量
和动态刚度。

  3在深孔钻孔加工过程中，我们要来来回回的检查钻孔加工设备是否有问题没有，最后确定没有在投
入生产活动中去。在此过程中可能会发生零点漂移而导致回零误差，从而产生对刀误差。

产生原因：铰刀过长，刚性不足，铰削时产生振动;铰刀主偏角过小;铰切削刃带窄;铰孔余量偏;内孔表面
有缺口、jiao叉孔;孔表面有砂眼、气孔;主轴轴承松动，无导向套，或铰刀与导向套配合间隙过大以及由
于薄壁工件装夹过紧，卸下后工件变形。

解决措施：刚性不足的铰刀可采用不等分齿距的铰刀，铰刀的安装应采用刚性联接，增大主偏角;选用合
格铰刀，控制预加工工序的孔位置公差;采用不等齿距铰刀，采用较长、较精密的导向套;选用合格毛坯;
采用等齿距铰刀铰削较精密的孔时，深孔钻加工，应对机床主轴间隙进行调整，导向套的配合间隙应要
求较高或采用恰当的夹紧方法，减小夹紧力。



通过脉冲振动，充分利用深孔钻的加工潜力因此需要开发一种与刀具几何形状无关的能可靠断屑的装置
，以便能够充分利用开有直排屑槽深孔钻潜在的加工效率，在采用和没采用轴向-脉冲振动器进行深孔钻
削时，通过其产生的切屑（切屑成形与材料有关）所进行的比较表明，采用轴向-
脉冲振动器是达到了预定的断屑目的。

在进行深孔加工时，钻头要选比较短的(大多数的人都认为要选钻头长的，新的，这是不对的)，原因是
这样的钻头强度好，不容易跑偏，比较好控制。我们可以在工具磨上将钻头的倒锥磨的大一些，这样不
易卡钻，再将加工后的钻头焊一个长把，外径比钻头小几道，勤排削，多加油。钻头要快。一般说来这
样就可以钻出质量好的深孔了。

深孔钻加工- 无锡钻杰机械-深孔钻加工制造厂家由无锡钻杰机械有限公司提供。深孔钻加工- 无锡钻杰机
械-深孔钻加工制造厂家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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