
钻套的作用及切屑间隙的确定
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在工艺装备夹具中用来确定刀具对工件的相对位

置，以及避免或减少刀具在加工过程中发生偏移的元

件，都叫做引导刀具用的元件。引导刀具用的元件分为

两类：一是对刀块(在夹具中确定刀具对工装夹具相对

位置的元件)，二是钻套(在钻具中确定刀具位置并预

防其引偏用的元件)。

1．确定刀具位置并预防引偏用的元件

在工艺装夹具的钻具类的设计中，用来确定刀具对

工件的相对位置并预防引偏用的元件主要是各种钻套。

钻套是钻具的一种主要元件，因为钻头的引导作用是通

过钻套来实现的。有了钻套，加工前工件就不必进行划

线和找正，因而可以大大提高工作效率，并很容易保证

工件加工表面的精度。

钻套可用来引导各种加工孔用的刀具，如钻头、中

心钻、扩孔钻、划钻、铰刀、丝锥及组合钻头及组合划

钻等。

2．钻套的作用

(1)保证被加工孔的位置精度钻套主要是用来保

证被加工孔的位置精度。但当孔的位置精度要求很高，

用钻头的刃带引导不能保证

时，应设计专用的引导部分。

图1所示为钻孔时的后引导，

此时可用钻套端面来控制孔

的深度尺寸。

(2)避免刀具的损坏

在斜面上钻孔时，如果没有 图1

钻套引导，则在钻孔时很容易使钻头折断。如图2所

示，用了带斜面的钻套，就可以防止钻头折断。钻套孔

的大小，应与钻头的大小相适应，公差一般用基轴制

G7或F7，如果间隙过大，则会因切屑的摩擦作用而使

钻头的刃带磨损加剧。

(3)提高加工面的表面质量和几何精度这个作用

螺纹、划锥(柱)坑、划圆槽

及划平面等。当要完成这些加 图3

工时，有了钻套的引导，可以更有利于保证工件的加工

精度要求和表面粗糙度的要求。

3．切屑间隙的确定

在设计钻具时，应该考虑的是钻套下端面与被加工

件表面之间应该留有一定的间隙量，使在开始钻孔时，

钻头的切削刃尖角(即切削刃与引导面的交接处)不在

钻套的内孔中，以免刮伤钻套内孔。如图4所示为钻头

切削刃尖角在钻套孔

中的工作情况，这时

因为开始钻孔时钻头

还未定好中心，锥面

尖角容易摆动而刮伤

钻套内孔，如果此时

有一定的切屑间隙 图4
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(大于一个定值C)，则可避免这种现象的发生。

切屑间隙的最小值C晌可按下式确定，由于钻头的
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式中d_钻头的直径。
一般取：C=(0．3—1)d。

4．设计钻套应考虑的问题

(1)钻套引导孔与刀具之间的配合间隙由于刀具

在钻具中的定位精度取决于钻套与刀具引导部分之间的

间隙大小，这一间隙必须保证刀具的正常工作及被加工

件的加工精度要求。在决定这个间隙大小时，还应考虑

到刀具在工作时产生的热膨胀的量。一般设计时采用刀

具在钻套内成I-r7／96或HT／f6配合，这样就可保证在一

般情况下的正常工作。因此，由间隙所引起的刀具误差

6。就可根据此配合的最大间隙来求得。

(2)安装钻套夹具零件(钻模板)所应具备的条

件钻套应安装在那些能对夹具主体(或定位件)保持

确定位置的夹具零件上。当钻套安装在夹具的可卸部分

或可回转部分(如钻具的盖板或铰链式钻模板)时。应

注意保证其位置精度。通常这种可卸式钻模板及铰链式

钻模板都应可靠地与钻具主体相连接，并使它与主体组

合装配后再按总图的精度要求加工钻套安装孔，这样可

以提高钻套对钻具主体(或定位件)的相对位置精度，

并消除它们之间的过渡误差。

(3)钻头的引偏及其防止的办法钻套一般用来引

导至少具有两个切削刃的刀具，如钻头、划钻、铰刀及

丝锥等，这些刀具在加工时具有自动定心的作用，所以

实质上钻套主要是在开始加工之初，即刀具切人金属初

始阶段起预防引偏的作用。此时，钻套可以阻止钻头尖

由于两切削刃间的横刃(横刃没有自定心的作用)所造

成的引偏；阻止扩孔钻(或划钻)由于加工余量的不均

匀而造成的引偏如图5a所示；阻止刀具相对于机床轴

线的径向圆跳动而可能发生的引偏等。因此，即使在工

件上只钻一个孔，不要求夹具移动的工序中，往往也不

能忽视钻套的作用。但是当刀具切人形成孔的全部以

后，引导刀具的将主要是已加工出来的孔而不是钻具的

钻套。因为钻套与整个钻头的长度相比显得太小，而钻

套与刀具的间隙又需足够，同时钻头本身还有一定的弹

囫黑生箜量塑；； 争磊加工。冷加工
WWW．metafworking 795a com

’ ’

性，因而不能很好地防止刀具的引偏，如图5b所示。

(a) (b)

图5

增加钻套的高度，有利于防止钻头的引偏，但应注

意到，防止引偏的过程本身在于使用刀具和不平衡的侧

向压力由钻套壁来承受，此时，如果刀具的转速很高，

钻套就将很快磨损，如果它所引导的不是平滑圆柱部分

而是刀具的刃带，则这磨损就会更加严重。所以靠增大

钻套高度来防止引偏的方法一般只用于刀具转速不高的

情况下，例如在用铰刀铰孔时使用增大钻套高度的方法

来防止引偏的发生才有效。

在加工深孔时，钻头的引偏是比较大的，特别是对

于刚性较小的钻头，引偏更为严重。

刀具的引偏也与操作者的操作有关，因为刚性小的

刀具，其引偏也可能是由于钻套孔的轴线与刀具轴线不

重合而引起的。如果被加工的孔深度不大，虽然不会对

工件上的位置尺寸带来很大的偏差，但是钻套壁上过载

的受力情况却与刀具引偏时一样。为了避免这种情况的

发生，在刀具进入钻套之前应该使刀具的轴线足够准确

地对准钻套的轴线。

要做到刀具与钻套两者的轴线重合，有下列几种方

法：①对于不固定在机床工作台上的钻具，可以设法使

钻头在进入钻套时能稍微移动一下钻具，使钻套与钻头

的轴线对准，这一点要凭操作者的经验与感觉来操作。

②在摇臂钻床上，如果钻头的强度与刚性足以移动机床

的摇臂，则钻头也能自动对钻套调准位置。③在钻深孔

时，可以用快换钻套，使钻头切人至一定的深度以后退

出钻头，排去切屑，并将钻套拔出，因为这时钻套已经

不能起防止引偏的作用了。④在质量大的钻具上钻削分

布于同一圆周上的各孔时，要使钻头轴线对准钻套比较

费力，这时可以将钻具放在一个转动灵活的转盘上，此

转盘用一个中心轴对钻夹具定心，在四条均布的T形槽

上穿螺钉固定钻夹具。使用这种转盘，操作时可以使钻

具灵活转动一定角度，以达到使钻头与钻套轴线重合的



铸铝件螺纹车削
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在对铸铝件的螺纹车削加工过程中．经常会遇到因

螺纹表面被划伤或出现“崩牙”等情况，造成废品或次

品。以下对铸铝件的切削加工性作一分析。
’

1．铸铝合金的切削加工性

(1)铸铝合金的硬度、强度都很低，其硬度大多数

都小于80HBW；强度一般为150—246MPa。由于硬度、

强度低，所以切削力小，消耗的功率小，切削温度较

低，所允许的切削用量及切削速度就相对较高。但是硬

度、强度低，材料抵抗塑性变形和划痕的能力也就差，

工件容易碰伤，以至于排屑不畅也会划伤已加工表面。

而加工螺纹时的排屑空间有限，因此，刀具应选用较大

的前角及较宽的排屑槽。

(2)铸铝合金不但抗拉强度低，而且延伸率小，在

车削螺纹时容易“崩牙”。铸铝合金的组织不够致密，

车削后不易获得小的表面粗糙度值。这就要求要尽量减

小切削力，切削刃要锋利，刀面的表面粗糙度值要小。

(3)铸铝合金的弹性模数为70—80GPa，还不到碳

钢的一半，容易产生较大的弹性变形，不易获得较高的

加工精度，特别是在加工螺纹时，会引起刀具后刀面与

工件已加工表面的剧烈摩擦，所以刀具的后角应当加

大。

(4)铸铝合金的导热系数在碳钢的两倍以上，为

117—204W／(m·K)。因此切削过程中切屑带走的热量
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目的。⑤在钻头悬伸很长的情况下，应采用双重引导的

钻套。这时上面的一个钻套是用来确定刀具对钻具的位

置，而下面的另一个钻套是用来防止刀具的引偏。这样

的设计可以有效地保证所加工孔的位置精度，但是必须

按所加工的工件的形状和钻夹具的结构来确定孔的加工

方法，保证钻头与钻套的轴线重合，达到所加工件对孔

的加工精度的要求。MW (收稿日期：20101121)

大，车刀的磨损较小，有利于选用硬度较小且容易磨削

的刀具材料(如W18Cr4V高速钢)，这有利于提高切削

刃的锋利性，以保证获得较高的加工精度。

(5)铸铝合金的线膨胀系数为碳钢的2—2．4倍。

因此它的热胀冷缩情况比一般钢材严重的多，这对加工

精度带来不利影响。所以，虽然切屑带走的热量大，也

有必要使用切削液。为了提高刀具寿命，最好选用极压

乳化液。

(6)铸铝合金还具有熔点低、温度升高后塑性很大

的特点。切屑流出时，在高温高压作用下，切屑的底层

与刀具前刀面的摩擦很大，粘滞现象严重，易产生积屑

瘤。加工螺纹时，不仅会划伤螺纹表面，甚至有可能因

为积屑瘤的挤压而产生“崩牙”现象。所以，除刀具应

选用较大的前角及较宽的排屑槽外，还应选用较大的切

削速度(80，120m／min)，使切屑的流速加快，以利于

减少积屑瘤的生成。

综上所述，虽说铸铝合金的车削难度不大，但在车

削螺纹时不易解决“崩牙”、牙面划伤、排屑不畅、易

生成积屑瘤、加工表面粗糙度值大及精度低等问题，针

对这些问题，主要应选用锋利且光洁的刀具，较大的前

角及后角，较宽的排屑槽，较快的切削速度及合适的切

削液。而这其中的主要问题是选择合理的前、后角。

2．刀具前角的选择

前角是车刀前刀面与基面的夹角(此处是指在车刀

切深平面内的前角，如图1中的角1，。)，是刀具上最重

要的一个角度。加大前角，可使切削刃锐利，切割作用

增强，前刀面的推挤作用减小。切削层金属变形小，从

而降低切削热，减少积屑瘤的生成，提高加工精度和降

低已加工表面的粗糙度值。虽然，当前角加大后，切削

刃部分的强度会降低，但由于铸铝合金的硬度和强度都

较低，不会将它制作成传递动力的螺纹，即使需加工的
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