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加工中心

系统性的深孔钻加工方法
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Ｗ Ｆ Ｌ 内孔加工专长
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包括以下三部分加工 ： 深孔钴 、 镗铣和瓶颈镗 。 第
一

部分是关于生成

深孔的复杂加工过程 ，
Ｗ Ｆ Ｌ 公司充分利用整尝加工的优势用于此类加 Ｃ ， 创 ｉｔ了关于降低成本和

提高精度的新标准 。
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Ｗ Ｆ Ｌ 公司

削是 内加工最基本的形式 ， 而深Ｄ
） 可能高达 １ ００

， 特殊情况下甚至高达深孔 。 各种各样的用于不同 目 的的钻削

孔钻是一个特例 ， 同时也是
＂

ＷＦＬ４００
， 取决于加工工艺和所用零件材料 。 刀具 ．已经研发了很多年 。 对于深孔钻削 ，

内孔加工专长
”

三部分功能 中第
一类的在大直径情况下 ， 长径 比主要受限于机主切削刃 （大多是单独的切削刃或可更

主题 。 这是机加工领域的特殊类型之
一

， 床行程或床身长度 。换的切削 刀片 ） 的钻削头 由次级切削 刃

特别是这些工件加工过程通常要求使用和附加导向条组成 。 这样设计可确保钻

专用 的机床和刀具 。 在钻削加工 中 ， 内 寺殊杉ｆｅ战要用特殊刀具头可 由孔壁支撑 ， 在加工过程 中提高了

孔直径在 ０ ． ２
？

５００ｍｍ 间 并且钻削深度有关深孔钻削的几个长期挑战就是 ， 精度并更容易确保钻头处于 中 心位置 。

明显大于 ３Ｘ Ｄ ， 通常被认为是
“

深孔
”

。 如何冷却润滑切削 刃 ， 如何以稳定的 比这种对钻头的支撑也产生
一

个光整的效

在较小的钻削直径情况下 ， 长径 比 （
Ｌ／率移除切屑 ， 并且如何生成尽可能直的果 ， 从而提卨 内孔表面质量 。

不同的工艺流程
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外部切屑移除主要见于单 刃深孔钻 ， 及

ｙ很少的双刃深孔钻 ， 这种情况下 ， 冷却
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图 １Ｗ Ｆ Ｌ 全面的内孔加工专业知识 ， 应用于复合加工中心的完整的深孔钻技术 ， 图中配单刃钴头合物从刀具 内部流走的加工 。 这种切屑
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从 内部流走的加工 ， 好处是切屑 不再接

射钻头 ， 是－體殊形规开孔刀头 ’ｖ

＾ｊ

可用于直径约 ２ ５ｍ ｍ 及以上的情况 ， 基
． ．

于两配管设计 。 这些钻头 ， 在钻削刀 刃

順配备额外冷却润滑液 出 口 ， 并且部 ！Ｉ

分冷却润職通过环状喷嘴直接进入 ｒｔ
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流管 。 这在钻头前部产生负压 ， 加速 了

碎屑 ／ 冷纖混合侧赫 。^
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受到 如此多 关注的 原 因 之－ 。

“

就工件

加工全过程而言 ， 深孔钻经常被看作是图 ３ 喷吸钴头 ， 特殊撞开孔钻头形状 ，
ＷＦ Ｌ 机床上用于直径 ２５ｍｍ 及以上的孔

很 麻烦 的事情 。 很 多 公 司 没有合适 的

机床 ， 必须 为此加 工 向 别 的 公 司 外 购

协作 。

”

Ｗ Ｆ Ｌ 应用工程部经理 Ｒ ｅ ｉ ｎ ｈ ａ ｒ ｄ集成加工特殊监控循环

Ｋｏ ｌ ｌ 先生说 ， 由此说明 了这一问题为何对于极深孔或者难加工材料 ， 通常Ｗ ＦＬ 把
一

种用于深孔钻削的工艺监

如此重要 ，

“

问题不仅是工件经常延期从要求用 长度不同但直径相 同的刀具分阶控集成到机床控制系统中 ， 这可以在钻

外协服务商处返厂 ， 你也增加 了额外的段完成钻孔 。 Ｗ Ｆ Ｌ 车铣复合加工 中 心削早期确定切削力 ， 并使用这个工艺参

准备时间 ， 及多次装卡带来的误差 。

”

对于所涉及到 的这些加工工艺具有决定数来监控剩下的钻深 。 这是非常重要的 ，

“

在每个零件都需要几个深孔加工的性的优势 。

一方面 ， 各式各样要用 的钻若需加工的工件材料范围宽广 ， 从碳钢

情况下 ， 不 出意外 ， 费用就成为一个问削 刀具可 以存在 刀 库里并处于准备状到极难加工的特殊合金 。 这
一途径可 以

题 。

”

ＷＦＬ 市场部经理 Ｄ ｉ ｅｔｅ ｒ Ｓ ｃｈａｔｚ ｌ 先态 ， 这就最小化夹紧时间并明显改善定获得相 当优秀的钻削结果 ， 即便是单孔

生补充道 ，

“

尽管你有不少这样的深孔 ， 位精度 ，
正六边深孔加工仅需

一次装卡加工 ， 而加工中仅使用很少的资源 。

但大部分情况下它们 只 占用 整个加工时或最多两次就可完成 。 这极大地减少了

间 中 的
一小部分 。 这是为什么很多公司 准备时间 ， 由于其他工步造成的变形而 ｉｉｌ ｉ骨液的 ｆｔ子处

认为不值得为此去单独买一台机床 。 并需要进行的精加工可立即执行 ， 加工步深孔钻加工 中的 另
一个需要考虑的

且这也是我们的切入点 ， 在我们的加工骤可 以在 不 降低精度 的情 况下连续执重要问题就是冷却润滑液的选择 ， 而对

中心上集成了深孔钻加工能力 。
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行 。应不 同 加工阶段的冷却液压力 也
一

样 。

这些因素对加工和深孔内部表面质量可
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根据用 户 的单独要求进行设计 ， 无论加
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＾Ｉ这方面 ＷＦＬ 机床是独－无二的 。
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Ｗ Ｆ Ｌ 也在提升加工策略方面帮助客户 。 全

图 ２ 可加工任意位置的任意孔 ，
提面的专业加工知识以及合适的控制机构保

供连续执行加工步骤的灵活性证了可重复完成的高质量钻削加工。 ＧＫ３
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