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谈麻花钻
众所周知 ， 孔加工是金属加工中最难的工艺之

一

。 不只是因为它是成型加工 ，

■
更是因为佩腿巾删側赃 力麵働 〗

、 断腳翻咖顶

多困难 。 尽管在工业化过程中 ， 不断有新的孔加工刀具出现 ， 但是麻花钻 自始至 力于麻花钻的改进和钻削过程的研

终是现代金属孔加工中的主力军 。 究 ， 尤其 系列产品 。 以工业热

交换器组件的管板加工为例 ： 针对

管板不锈钢导热系数小 ， 产生的热
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丨 埃莫克法兰肯精密工具 （苏州 ） 有限公司 量不易传出 ， 切削温度高 ； 塑性大 ，

易生成积屑瘤 ， 使已加工表面质量

恶化 ， 产生加工硬化 ； 不易断屑 ，

易产生冷焊 ， 刀具磨损快 ， 使用 寿

随着工业化进程的不断发展、 麻花钻至少可达 甚至更 命低等系列加工问题 。

〒创新 ， 麻花钻的性能也经历 高 。 采取独特的钻尖几

了翻天覆地的变化 。 其次 ， 几何角度的不断改善也 何形状及特殊槽型 ， 获得极佳的断

首先 ， 刀具材料的迅速发展为 让麻花钻的功能更趋完美、 更趋细 屑形态 ； 不同的钻芯结构及锋利的

麻花钻性能的提升提供了结实的基 化 。

一

般来说 ， 我们 以切削 中麻花 切削刃 ， 获得较高的进给速度 ， 不

础 。 从工具钢 、 高速钢 、 硬质合金 、 钻的断屑 、 排屑性能的好坏来评价 易粘刀 ； 表面抛光处理过的复合涂

陶瓷到超硬材料等 。 材料的每一次 麻花钻的设计是否合理 ， 而排屑槽 层 ， 在某
一

用户加工 管板时获

进展都让麻花钻的性能提高了
一

大 的形状及槽抛光技术直接影响到麻 得了 的加工寿命 ， 性价 比大

截 ， 同样加工钢件 ， 高速钢麻花钻 花钻的断屑 、 排屑的性能 。 幅提升 。

的切削速度仅 ， 而硬质合金 最后 ， 刃 口钝化技术的发展与 其设计主要针对奥

涂层技术的应用 ， 大大提高了麻花 氏体不锈钢 ， 鉴于特殊的几何特征 ，

钻的加工寿命 。 刃 口钝化可以有效 也用来加工高温合金 。 以涡轮增压

提高刃 口 的强度及切削 的平稳性 。 器组件——中 间壳 、 涡轮壳 、 排气

而涂层技术可以显著提高刀具红硬 管等为例 ： 棚户分别测试

性 ， 抗热性及抗氧化性 ， 从而实现 、 等 材 料 ，

麻花钻的高速高效及难加工材料的 其加工寿命 直稳定在 以上 ’

钻削 。 受到用户及同行业用户
一致好评 。

人类认识和使用钻头的历史可 针对钢件 、 祷铁及延展性铸铁 、

以上翻史前时代 ， 燧人氏
“

钻木 有色金属及硬材料加工 ， 系 列

軟
’ ’

難脑碰 ， 柳■最 ■

■

原始的钻头 。 而现在 ， 全世界每年 、 等 ， 其中

消耗的麻花钻数以亿计 。 据统计 ， 加工硬度在 ，

在美国的汽车制造业 ， 机械加工 中 在整体硬质合金麻花钻中处于尖端

钻孔工序的比重约 占 ； 而在飞 产品 。

机制造业 ， 钻孔工序所 占的 比翻 总之 ， 不断提供高性能麻花钻 ’

赌 。 结储細服體纖协助客户

正 因 为如此 ， 直致 获得成功 ， 创造更多的节省 。 咖

现代制造 代金雇加工


