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实现快速和工艺安全的
深孔钴削加工

刀具所面临的一项特殊挑战就是深孔的钻削加工 。 特别是在淬火钢的钴削加工过程中 ， 采用长度与深度比很大

的钻头 ， 其加工工艺需要进行优化 。 在这里 ， 需要将很高的加工逨度与尽可能高的钻削加工精度结合在一起 。

文

全 系 列钻削镗孔加工刀 如在各类孔径加工 中 ， 大约 的思想 中 ， 对此不应低估 ， 深孔钻

■具的需求来看 ， 深 孔钻 孔径 的 长度 与 深度之 比 头的开发对较短的钻头具有积极的

头肯定是最有代表性的重要系 列 而超过 的孔径只有 但 影响 ， 对于深孔钻头的复杂几何形

产 品 之 一。

”

市 毫无疑问 ， 需要加工这些孔径的零 状而言 ， 当然有利于提高较短刀具

中心技术经理 件 ， 对其功 能性 的要求 是 非常严 在其应用过程中的性能和使用寿命

先生是这样看待这种 刀具 格的 ， 如不采 用 更复杂 的 加 工技 （ 图 。

的市场地位的 。 更具体地说 ：

“

例 术是无法完成的 。

”

因此 ， 在人们 中心拥有两种型号的螺

旋线深孔钻头作为其标准刀具 。 从

深孔钻头

广攀 则 专 门肝加細和有色金属 。

“

导 性肯 定

細綱工件麵±棚 。

”

先生说。 显然 ， 中心 已经开

发 了■議侧 續

不但可以完成这类十分醜的加工

任务 ， 而且还可使螺旋线钻头所具

“
如何形成完美的螺旋状切屑

螺旋线钻头的关键要素在于其

图 深孔钻削加工对刀具提出了特殊的要求 。 在这里 ， 冷却润滑剂对清除切屑起到了决定性的作用 排屑沟道 ， 它们决定了钻头顶部的
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為
图 細 中心 图 公司钴削

技术经理 先生 释说 ：

“

我们 工艺和刀架产品经理 博士

的钻头具有形状复杂的排屑沟道 ， 从玷头顶 说 ：

“

在标准加工工艺中 ， 我们的刀具解决

部开始向上变化 ， 即使采用中等压力的冷却 方案达到了钻孔深度比至 的水平 ， 而且

液 ， 也可清除切削过程中形成的切屑 。

”

我们已经实现了深度比超过 的加工工艺

删形状 。 狭窄的排肩沟道也就意味 对于某些零件而言 ， 希望要确保切

着其形成的切屑 紧密卷曲 。 从另 方 屑 的 良好断裂性 、 孔径的加 工平
‘

絲 ， 购 魏卿 肪 低的偏差 。

液具有很高的压力 。

“

因此 ， 中
“

我 们 的 所 有 深 孔 加 工 刀 具

心的钻头具有复杂形状的排屑 沟道 ， 都 适 合 于 加 工 高 性 能 的 工 件 材

从钻头顶部开始向上变化 ， 瞧采用 料 。

”

先生说 ，

“

例如对于加

巾等压力 的冷馳 ， 高耐热測合金而言 ， 我们开发了

程中形成的切肩 。

”

先生说 （ 图 特殊的切削材料 。

”

他补充说 ：

“

在标

飄
丨

。 其整个效果得到光滑抛光表面和 准加工工艺 中 ， 我们 的刀具解决方案

涂层的支持 。 翻了钻孔深度 比至 的水平 ， 而

且我们 巳经实现了深度比超过 的

：

简易型是深孔钻削加工的关键 加工工艺 。

”

（ 图

“

今天驗咖工力具必须简单

易用 ， 可以选用不同的几何形状 、 硬 解决散热和润滑问题

质金属类型和各种涂层 。

”

深孔钻 削 加工存在着几个方面

市的 的 问题 。 在市场上 ， 存在着不 同 工

公 司 钻 削 工 艺 和 刀 架 产 品 经 理 艺之嶋竞争 ， 例如像 、

博士对这 工艺 和喷射深孔加工工艺 。 钻头的

要求做 出 了这样的描述 。 较少的 易 应用 领域通常包括 之

腿滅短啦货馳郎±翻 嶋孔径一 碰 穿越这

优点 。 就加 工工艺 而言 ， 必须 区分 孔径进行加工 。 通过这种 工艺 ， 并

系列化生产与单件生产之间 的 区别 ， 采用特殊的 深孔钻床 ， 可使孔径加

▲反馈服务编码 ■ 其前景建立在每一孔径的加工成本 工的深度 比达到并超过 的水

上 ， 这是一个重要 因 素 ， 而精细 的 平 。 这类钻头的 缺点是进给速度 较

产和 较高成本 的零件 要求确保 小 ’ 其 清 除切屑 所需的冷却润滑

生产工艺的安全性和重复生产能力 。 力较高 。 因此 ， 在加工 中心点时 ，

■ 〔■ ■ ■ 现代制造 工祥勘補特刊
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的纵横 比用于硬质材料的钻削加工工

。 郷二 紐賊練贿難

的生产战略 ’ 其 目 的是为 了能够安全 丨

：

：

狄
，
—

雌帛通奸工￡ ， 賴自職万

胃 能加工 中心上加工淬火的热处理钢材

■

‘

日■长通随脑命 。

在硬质加 工材料的深孔钻削加工

过程中 ’ 应采用硬质合金刀具与

涂层相结合的方法 。 在这里 ， 作为涂

层载体的基材 ， 对刀具的使用寿命产

生决定性的影响 ， 正 如 先生
“ 令 ‘

所说的那样
“

在 目 前钻削加工 刀

的开发过程中 ， 超精细晶粒的硬质金
图 柏林科技大学机床和工厂运行研究所

■

入

：

的高级工程师 先生
属 ’ 特别适 口于作为基材 ’ 同时将 匕 —

说 ：

“

实践证明 ， 在 目前钻削加工刀具的开 们结合在一起 ， 与普通的硬质金属相

『
细晶粒的硬质金属 ’ 特别适

随 ■的硬度和更高的初度

特性 ， 从而使其在过去几年 中 ， 使用

带有麻花形排屑沟槽的高进给率螺旋 ■
最好将这些实体硬 质合金钻头应用 线刀具成为可能 。

”

（ 图

于钻 削 加 工 以下 的 孔径 ， 目 对于在加 工 中 心上安全执行硬

为它们 可实质性地缩短加 工 时 间 和 质 金 属 深 孔钻 削 加 工 的 工 艺 而言 ，

简化加工处理过程 。 除 了 钻 削 刀具 、 工艺程序与工作材

和喷射深孔钻头主要用于加 料精密地相 匹配 以外 ， 特别重要的

工直径 的孔径 ， 适合于在专 是检查生产单元与其 附加 的功能和

用深孔钻床上应用 。 这些工艺确实具 夹持情况 。

“

就这
一

技术 的 目 前工艺

有很好的成本效益 ， 但是 由于其需要 水平 而言 ， 必须提供适 当 的冷却润

采膽殊的冷却润滑剂进给和清除切 觀 ， 以便从截面积相 对较小的排

屑 ， 因此其应用不太普遍 ， 在大部分 屑 沟槽 中排 除切 屑 ， 甚至从钻削 加 ■

髓下 ， 只限于 系列化零件的加工 ， 工深处排除切屑 ， 确保切 削 刀 刃 的

例如像液压缸等零件的加工 。 足够冷却水平糊滑程度 。

”

“

与 单 刀 刃 深 孔钻 头 相 比 ， 采 先生解释道 。 采 用 带有脂肪成分的

用 很 长 的 螺 旋 线 实 体 硬 质 合 金 钻 冷却乳化剂 ， 可 以使其所增 加 的摩

头 ， 由 于其可 以实质性地实现较高 擦 力 减 少 以上 。 机床上存在 的

的进给速 度 此 “
丨 尺 尺提 高 生 产 轻 微 不精确 度 ， 例 如 像 主 轴 屮 的 同

‘

】 編
鮮 。

”

这是柏林科技大学机床和工 心度偏移误差或线性轴的不精确度 ，

厂运行研究所 （ 的高级工程师 可能会导致刀具的超负荷运行 ， 从而

先生告诉我们的 。 发生断裂现象 。

“

特别需要尽可能降

除 了 使生 产 效率提 高 个 系 数 低线性进给轴 的角度偏差 。

”

之 外 ， 根据不 同 的应用 领域 ， 采 用 先生指着 【 研究所各种钻削 、 铣

螺旋线钻头 ， 咖保棘眺 ？ 卩工 巾 心上 的 检航 较结雑 。

量 ， 特别是賴 找全性 ， 賴不隨工 卩錢纖嶋

决定性的作用 。 度偏 差 ， 也可能 会对长度与 深度 比

在 研究所 ， 人们特别关注刀 为 的正 向驱动 刀具产生致命

具制造过程中的工艺链 ， 以
一

种较高 的影响 ， 导致刀具断裂 。

工酬隨刊 现代制造


