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产品名称 深孔加工价格 深孔加工 齐兴模具

公司名称 东莞市齐兴模具制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市横沥镇张坑村康乐路横沥中心小学对面A
栋

联系电话  13553885781

产品详情

东莞深孔钻加工厂，专业深孔加工，专业深孔钻加工厂，深孔加工哪家好，清溪深孔钻加工厂，凤岗深
孔钻加工厂

  深孔加工刀具的振动，从而也可以在保证质量不变的情况下大大的提高深孔钻削时的进给速度。压电
减振刀柄由于其在切削加工过程中很高的适应匹配能力，为提高生产能力提供了一个很好的解决方案。

   深孔加工是一种加工长径比（l/d）大可达250的加工方法。在加工长径比较大的孔时，当切削速度
达到一定的数值时，由于刀具特殊的细长结构常常会产生动态不稳定的现象。由此而带来的振纹不仅影
响了深孔加工的质量，也缩短了深孔加工刀具的寿命。本文将介绍具有缓解、衰减扭振功能的压电减振
刀柄的研发和试验情况，以及由此而得到的生产过程稳定性。

   在金属切削加工中，例如在深孔钻削加工中，提高进给量以减少机动加工工时是一个非常重要的目
标。但是，大多数情况下却会遇到刀具和机床振动的问题，从而使得进一步提高生产能力遇到了很大的
阻力。从刀具方面来讲，通过使用中心架或者跟刀架的措施来减小刀具弯曲的影响；但是迄今为止一直
没有很好的办法来缓解扭矩要求的振动。

U钻系统 U钻系统属于内冷外排屑加工方式。排屑槽为大螺旋结构。切削用量为刀具高转速，低进刀量
。正常加工时，铁屑呈C型。U钻为双出水孔，但压力较低，在排屑效果上不如BTA流畅，孔深较小时非
常适合。

优点：可加工斜孔、相交孔、半圆孔等，适应范围广; 不需要导向套，可适用于较简单的机床;
刀片更换快捷方便; 加工效率较高，和BTA的方式类似; 缺点：排屑不稳定，易堵屑;
铁屑及冷却液属于开放式排放，深孔加工，不便回收; 刀杆价格贵; 五: 综述 综上可知，深孔加工方式选择
，需要综合考虑如下因素：工件材料，孔径、孔深，深孔加工价格，加工效率要求，粗糙度要求等。综
合分析判断，来确定最为适合的深孔加工方式。



齐兴模具介绍深孔加工是个技术活

深孔钻加工是一种专业化程度较强的孔加工技术，一般需采用专用的深孔刀具(如枪钻、内排屑深孔钻、
套料钻等)及专用机床来进行加工，并需使用大量的循环切削油来完成排屑及冷却、润滑刀具，切削油的
消耗量较大，不仅会增大加工成本，而且对加工场所会造成油污染，威胁操作人员的身体健康，同时带
油铁屑的处理又会造成空气及环境的污染，因此，实现不使用切削液的干式加工或使用微量切削液的亚
干式加工是深孔加工技术的发展方向之一。在常规的深孔加工过程中，将工件固定在机床的工作台面上
，刀具在工件的端面进行垂直于端面的方向钻孔。然而，当工件出现多个端面需要钻孔，甚至是非垂直
端面的方向钻孔时，只能手动将工件调换位置或者调整工件角度来适应机床的加工方式。重新校对工件
又将面临时间的浪费，以及二次装夹造成精度偏差的问题，更有可能因为角度的误差造成工件报废的风
险。

深孔加工价格-深孔加工-齐兴模具(查看)由东莞市齐兴模具制品有限公司提供。行路致远，砥砺前行。东
莞市齐兴模具制品有限公司（www.qixinmoju.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更
矢志成为成型模较具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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