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在硬质合金枪钻的生产制造和使用过程中，刃 

部外形轮廓和端刃角度参数的选择尤为重要，因为 

在深孔加工中枪钻刃部起着主要的切削功能。对于 

刃部端刃角度参数选择的重要性人们是普遍认同 

的，针对不同的被加工材料而选择相应的端刃角度 

参数 ，以达到最佳的切削效果。然而在硬质合金枪 

钻的制造和使用中人们往往忽略了枪钻刃部外形轮 

廓的重要性，从而针对不同的被加工材料未能正确 

选择相应的刃部外形轮廓，同样也造成在加工中不 

能更好地发挥硬质合金枪钻的最佳切削效果。 

1．刃部外形轮廓的作用 

硬质合金枪钻 刃部的外形轮廓主要包括导 向 

条、油隙和倒锥三个 

部分 ，如图1所示。 

它们的作用主要有以 

下几个方面。 

(1)导向条的 

导向作用 硬质合金 

图 1 

1．导向条 2．倒锥 3．油隙 

枪钻是一种单刃钻孔刀具，且钻尖不在旋转中心。 

导向条保证硬质合金枪钻在完成钻削工件的同时起 

到了自导向的作用。 

(2)导向条对孔精度的影响 导向条可以防止 

硬质合金枪钻钻孔时孔的偏斜，保证孔的圆度，可 

以通过一次贯穿得到一个较高精度的深孔。 

(3)导向条对孔表面粗糙度的影响 由于导 

向条承受了一定的切削压力，其作用力作用于孔 

壁，对孔壁产生碾压、熨平的作用，从而形成一个 

表面粗糙度较好的深孔表面，起到了提高深孔表面 

质量的作用 。 

(4)导向条对枪钻使用寿命的影响 钻削加 

工时导向条支撑部分受到一定的压力，压力越大则 

摩擦力越大，导致硬质合金枪钻磨损加快，从而影 

响了硬质合金枪钻的使用寿命。 

(5)油隙的作用 油隙的存在不仅仅是为了 

减少硬质合金枪钻钻削时与孔壁的摩擦，更重要的 

作用是这个缝隙是为了切削油的存在而设计的。针 

对不同的加工材料设计不同的油隙布局。硬质合金 

枪钻钻孔时在高压冷却油的作用下在油隙和孔壁处 

形成油膜，这一油膜的存在对硬质合金枪钻钻削起 

到了良好的润滑作用，并减少了硬质合金枪钻导向 

精度。鉴于以上情况，在前面板与齿轮箱体把合后 

加工前面板上的轴孔时，将齿轮箱体上的轴孔加工 

好150ram深的一段，作为前面板拆开后箱体轴孔加 

工的找正基准面。因此在前面板从齿轮箱体上拆开 

后，按齿轮箱体上已加工好的一段轴孔精确找正， 

然后将齿轮箱体上的轴孔加工好。 

(2)定位销孔的加工 由于箱体之间的定位销 

孔尺寸较大，如果留有适当的配作余量，钳工配作 

时的工作强度很大而且也很困难 ，不易保证其精 

度；因此决定该定位销7L~-II用17m数控龙门铣床一 

次单独加工好，不再留配作余量。但为了保证其定 

位尺寸，在加工其中一个箱体上的销孔时，要严格 

控制好其定位尺寸，并记录好实际定位尺寸数值； 

待加工另一件箱体时，严格按加工上一箱体时所记 

录的定位尺寸来加工该箱体上的定位销孔，从而来 

保证箱体装配后定位销孔的正确性，省去了钳工装 

配工作，降低了工人工作强度。MW 
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条的磨损。 

(6)硬质合金枪钻倒锥的作用 在硬质合金枪 

钻刃部外形轮廓中还有一个重要参数就是硬质合金 

枪钻外径沿轴向制有倒锥，一般要求倒锥为0．03～ 

0．04mm／l OOmm。其主要作用是在钻削时能形成更 

好的油膜和减小导向条与孔壁的摩擦。 

2．刃部外形轮廓的设计 

通过对硬质合金枪钻刃部外形轮廓主要作用的 

分析 ，要保证硬质合金枪钻刃部可以在切削孔内自 

由旋转而不会摩擦孔内壁的切削表面，达到理想的 

切削加工性能及较高的被加工孔的精度。针对不同 

的被加工材料及切削条件设计相适应的刃部外形轮 

廓是生产制造硬质合金枪钻的关键。我公司在硬质 

合金枪钻生产中针对用户加工材料及加工要求进行 

个性化的设计和制造，在用户的使用中起到了良好 

的效果。现就我公司几种不同的硬质合金枪钻刃部 

外形轮廓及适应的加工条件介绍如下： 

如图2所示，适应于高精度、低粗糙度值的场 

合，加工不锈钢等难加工材料；如图3所示 ，属通 

用型，适用于加工 

所有材料及所有场 

合 ；如 图4所 示 ， 

适用于加工钢、铸 

铁及软质材料 ；如 

图5所示 ，适用于 

铜、铝等有色金属 

的加工，适用于交 

叉孔、加工表面为 

斜面的孔加 工。 

图 2 图 3 

图 4 图 5 

3．刃部外形轮廓的制造工艺 

硬质合金枪钻刃部外形轮廓在枪钻钻削中所起 

到的重要作用，以及针对不同材料、不同加工条件 

需要不同形式的刃部外形轮廓，所以刃部外形轮廓 

的制造工艺就成为硬质合金枪钻制造的关键技术。 

为了提高国产硬质合金枪钻的技术水平和综合质 

量，我们对国内硬质合金枪钻刃部外形轮廓目前普 

遍采用的外圆和油隙分别在两台设备上加工的工艺 

进行改进 ，提高枪钻刃部外形轮廓制造的工艺水 

平。为此，我们提出了采用数控技术在一台设备上 

一 次装夹完成枪钻刃部外形轮廓加工的工艺方法， 
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并与一家国内机床制造公司合作，按我公司枪钻刃 

部外形轮廓的工艺方案进行设计制造了一台数控硬 

质合金枪钻专用磨床。 

采用数控专用机床的加工工艺的优势是：①在 

一 次装夹中磨削出枪钻刃部外形轮廓的外径尺寸、 

倒锥和油隙及导向条，这样磨削出的刃部外形轮廓 

的一致性好，精度高。②由于采用数控技术，从程 

序上就保证了导向条与油隙之间的光滑过渡，克服 

了原工艺方法在加工时易在导向条与油隙之间产生 

锐棱的缺陷。这样保证了枪钻钻削时在高压冷却油 

的作用下更好地在枪钻与孔壁之间形成较为致密的 

油膜，从而形成可靠的切削润滑作用，提高了加工 

孔的表面质量和枪钻的使用寿命。③由于采用数控 

技术更易实现有针对性地改变枪钻刃部外形轮廓的 

类型，从而为用户更好地提供个性化的技术服务， 

以满足更广泛的被加工材料和加工条件的需要。 

综上所述 ，硬质合金枪钻刃部外形轮廓是枪钻 

产品发挥其功能的重要元素，在枪钻的生产和使用 

过程中是不可忽视的重要因素。采用数控技术对硬 

质合金枪钻刃部外形轮廓的加工工艺改进已取得成 

功，使我公司生产技术水平和质量水平上了一个新 

的台阶。MW (收稿日期：20120219) 
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本单位生产硬质合金滚压工具已有3O余年历史。滚压 ’ 

! 加工厂泛运用于机械加工、液压、重型机械等行业，是一 ． 

i种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，它利用硬质合 ? 

?金滚轮对工件表面施加压力，使其表面产生塑性变形，达 

●到修整表面微观几何形状、降低表面粗糙度值的目的，同 ! 

：时可提高表面硬度。滚压后，使零件表面粗糙度值从R = ◆ 
1 6．3—1．6 m降低到尺 =0．8—0．1 m，实现以滚代磨。本： 
i 单位还可根据用户要求 生产、加工各类异型硬质合金制 ! 

! 品及硬质合金模具。 
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