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深孔加工是近年来发展趋势起來的深孔加工新技术新工艺。传统式的深孔加工（孔深与直径比例超过5）
，必须钻、镗、粗铰、碾磨等多工序能够生产加工出带较高精和较低粗糙度的孔。新技术新工艺是选用
构造独特的数控刀片和髙压水冷却进气系统，可将所述多工序简单化为一回持续进刀进行非常深层的高
精和低粗糙度的孔生产加工，这类加工工艺高效率，经济收益明显。特性优质的深孔钻切削油是深孔加
工技术性重要之首，天津深孔钻头，霸州市鑫胜达深孔加工切削油务必具有以下特性：1）优良的高溫润
湿性，降低刃口及支撑板的磨擦损坏，确保数控刀片在钻削区域高溫下保持稳定的润化情况。2）优良的
亲水性、排屑性，使切削油能立即渗入刃口上，并确保切削能圆满排出来。因而，深孔钻切削油规定具
备高的极压性和低的黏度。3）优良的水冷却功效，清除因为形变及磨擦所造成的发热量，深孔钻头订制
，抑止积屑瘤的转化成。 

钻深孔加工常见问题1.转孔刚开始，须迟缓下刀，让刃口渐渐地触碰厚钢板，待麻花钻钻进约1-2mm，下
刀平稳后，再一切正常走刀。2.转孔时用劲不可以过猛，也不可以过小，用劲要适度，走刀要均速。（1
）用劲过猛，境加设备负载，危害设备使用期：一起危害铣面。（2）用劲过小，提升刃口的摩擦力，加
速麻花钻的钝化处理速率。（3）适度用劲的操纵，以铁销的薄厚为0.10-0.15mm为宜。3.在贴近破孔时，
须缓解走刀速率，防止一瞬间穿透性过大，损害刃口，防止卡芯。4.在转孔的全过程会碰到卡屑状况，
造成的缘故：用劲过猛或过小数控刀片的钝化处理、钢件材料的硬软、残渣、转速比这些。5.卡屑主要
表现：转孔时传出响声、手里有震动感、电机负载扩大等状况 

锈钢小深孔髙速铣削的核心技术难题与处理对策因为原材料抗压强度高、切削用量快，不锈钢板小深孔



髙速铣削生产加工时热值巨大。因为麻花钻在封闭式的自然环境下工作中，深孔钻头代理，钻削热没办
法流失。假如不可以采取措施方式将钻削热排出来孔外，孔内会因钻削热积淀造成挺高的溫度；高溫下
麻花钻产生淬火，抗压强度和耐磨性快速降低，钻削工作能力大幅度减少；随之溫度上升，粘结损坏和
外扩散损坏变成数控刀片的关键损坏方法，麻花钻使用期大幅度减少。深孔钻（枪钻）是近年来发展趋

势起來的深孔加工新技术新工艺。传统式的深孔加工（孔深与直径比例超过5），必须钻、镗、粗铰、碾
磨等多工序能够生产加工出带较高精和较低粗糙度的孔。新技术新工艺是选用构造独特的数控刀片和髙
压水冷却进气系统，深孔钻头厂家，可将所述多工序简单化为一回持续进刀进行非常深层的高精和低粗

糙度的孔生产加工，这类加工工艺高效率，经济收益明显

天津深孔钻头-深孔钻头订制-无锡钻杰机械(推荐商家)由无锡钻杰机械有限公司提供。“无锡深孔加工,
深孔钻加工,深孔钻机床”就选无锡钻杰机械有限公司（www.wxzuanjie.com），公司位于：堰桥堰新路58
0号，多年来，无锡钻杰机械坚持为客户提供好的服务，联系人：邹总。欢迎广大新老客户来电，来函，
亲临指导，洽谈业务。无锡钻杰机械期待成为您的长期合作伙伴！
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