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深孑Ｌ钴

一种调制深孔加工的方法

经过多年对克服小工件深孔加工难题的探索 ，
Ｗｈ ｉ ｔｎｅｙ 

Ｔｏｏ ｌ 工厂最终发现 ／
一种解决方法 ， 这

种技术称为
“

调制辅助加工
”

。

文  Ｉ Ｒ ｕ ｓｓ Ｗ ｉ ｌ
ｌ ｃｕｔｔ

加 工行业有
一

个历 时 弥 久 的率将近 ５ ０％ 。

”

他说 ，

“

正 因 为如此 ， 在物 品外 ， 有 ４０％ 以上 的 公 司 收入来 自

题 ： 如 何 向 工 具 钢 中 钻
一

个发现此技术时 ， 我们有种如释重负的感定制工具 。 Ｗ ｈ ｉ ｔｎ ｅｙ
Ｔｏ ｏ ｌ 还制造螺孔钻

１ ０ 
ｘ Ｄ 深的小孔 ， 而不让碎屑堵塞孔道 ， 觉 。

”

 和接长钻 ， 包含
一

个迷你版本 ， 长度为

或者造成切削工具断裂 。 定期拔出钻机 ， ４ ｉ ｎ（
１ ｉ ｎ

＝

０ ． ０２ ５４ ｍ
） ， 柄 为 １ ／８

、
３ ／ １ ６

清理传统加工产生的长碎屑条的派克循打孔困境 或 １ ／４ ｉ ｎ
， 比打 孔大 １ ０ ０ 倍。 这就产 生

环是一种方法 ， 但是这会使工艺时间加Ｗ ｈ ｉ ｔｎ ｅｙ
Ｔｏ ｏ ｌ 是在 ２ ０ 世纪 ７ ０ 年代了深孔加工的 困境 。 在这种情况下的特

长 ， 缩短工具使用 寿命 ， 因为它意味着创立的 ， 位于 印第安纳州 ， 是
一

家 自 主殊难题在于在接 长钻 的
一

体化夹 头 中

在每次恢复打孔时 ， 就需要重启设备 。 品 牌 制 造商 。 公 司 在创立后 不久就决产生一个孔 。 紧固压缩冠时 ， 此结构牢

此外 ， 槽钻也被设计用 于解决此难题 ， 定 制 造 自 己 的 产 品 。

一

开始 ， 公 司 的固地将钻机固定到位 。 公司关心宽度在

但是成功率较低 ， 因为要连续测量加工产 品 目 录 只 有 ４ 页 ， 到 现在扩大 到 将０ ． ０ １ ３ ５
？

０ ． ０２ ８ ０  ｉ ｎ 之 间 的打孔 ， 并致力于

面上冷却剂的使用 ， 这些 问题与碎屑 的近 １ 〇〇 页 ， 含有铣刀 、 扩孔 、 去毛刺工钻深度为 ３ ／ １ ６ ｉ ｎ 的孔 ， 而不会使工具断

形成和清除有很大的关系 。具 、 埋头孔及锥形铣刀 。 除 了这些库存裂 。 现在 ，
ＭＡＭ 技术使工厂能够轻松

理想方案是一种能够
一

次性完成孔
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１

叱

需要它 ， 所以别无他法 ， 我们不得不使｜
用 老式工具和方法继续生产 ， 然而失败图 １ Ｗｈ ｉ ｔ ｎ ｅｙ 

Ｔｏｏ ｌ 需要解决深孔加工产品 目录中受欢迎系列产品接长钻中纤孔问题

３４ＭＭ 现代制造 ． ＷｒｔＳ圍 ｆ ｌ ＤＩ２０ １ ５
－

１ ３ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ 在 压 缩里听说了 叫 做 Ｍ４Ｓ ｃ ｉ ｅ ｎ ｃ ｅ ｓ 的公 司 。 我
冠 紧 固 后

一 们在解决深孔加工 问题上耗费 了太多精

ＢＥ０ ． ０ １ ３ ５ 力 ， 所以在听到有新技术时 ， 我们非常
？

０  ＋ ＿ ｉ ｎ
’

兴奋 ， 决定
—

探究竟 。

”

觀孔固定在

接长钻中从某种意 义上讲 ，
Ｔ ｒ ｉ ｂ ｏＭ Ａ Ｍ 系统

处■腿 彳 ｈ师＿ （删縣 她

祕 ） ． 可 以 你桃造 屮 的 Ｉ

＇

Ｐ ｃ ｃ ｋ ｍ

环 。 除 了 定 期拔 出 「 具清孔 ， ｉ上冷 却 剂

丨狀 ，
丨

１贿 孔祕 外 ， 涵 机 安 装 ＆

小圆柱 Ｔ ｒ ｉ ｂ ｏＭ Ａ Ｍ 的 Ｅ Ｒ 央 头上 ， 摇入

机器工具模 块后 ，
它每 秒 输 出 数百个

“

Ｐ ｅ ｃ ｋ

”

。 钻机在进料方向 振动 ， 在
“

离

达到该深度 ， 在处理
一些特殊订单时 ， 力 ， 不再继续浪费太多切 削工具在失败散时间

”

中均匀地 中断正在切削形成可

甚至可以贯人 ７／ １ ６ ｉ ｎ 的深度 。这么多次的打孔作业中 。以轻松从孔 中 溢 出 的小片 。 这样
一

来 ，

在描述使用 ＭＡＭ 前 Ｗｈ ｉ ｔｎ ｅｙ
Ｔｏ ｏ ｌ 就不需要涉及彻底拔 出钻机的传统派克

遇到的 问题时 ，
Ｏ

’

Ｃ ａ ｌ ｌ ａｇ ｈ ａ
ｎ 先生提及振荡创新循环。

ＭＡＭ 中 的振动行动还使冷却剂

了极高的淘汰率 。 加工 中约有
一

半 的接大约是在 同
一

时 间 ，

一

家称为 Ｍ４在每个振荡循环期 间 ， 达到 切削工具的

长件被放入废料箱 ， 因为在切削机 中 打Ｓ ｃ ｉ ｅ ｎ ｃ ｅ ｓＬ ＬＣ 的 公 司 的 专有调 制辅助尖端 ， 减少产生 的热量 ， 从而使工具 留

孔失败 。 引 起断裂的 因 素有很多 ， 所有加工技术 （ 销售名 称为
“

Ｔ ｒ ｉ ｂ ｏＭＡＭ
”

）在工件 中在 ， 直到完成 。

这些都与采用 的传统深孔加工方式有关 。 在全球 制 造领域得 到 了
一致好评 。

Ｍ４
“

测试非常成功
”

，
０

’

Ｃ ａ ｌ ｌ ａｇ ｈ ａｎ 先

因 为加工迷你接长件需要的槽钻太Ｓ ｃ ｉ ｅ ｎ ｃ ｅ ｓ 是 由 Ｐ ｕ ｒ ｄ ｕ ｅ 大学企业孵化器的生 回忆说 ，

“

而且 ， 我们很快就意识到 ，

小 ， 无法彻底冷却 ， 可 以很容易想象 ， 首席执行官 Ｊａｍｅｓ Ｍ ａｎｎ 和 Ｂｒ ｉａｎＧｏｏ ｔｅｅ
、我们找到 了解决方案 。 在决定投资此技

持续接触相对干燥的表面会生成大量热 。 首席运营官和秘书创立的 ， 位于 印第安术后 ， 问题就简单了 ， 安装后培训就可以 。

此外 ， 打孔产生的碎屑 长且薄 ， 从切 削纳州西拉法叶的普渡研究园 中 。在经历了那么多头疼的失败后 ， 我们启

点盘旋 向上 ， 沿着槽钻的长度上升到轴
“

我是 Ｐ ｕ ｒｄ ｕ ｅ 的忠实支持者 ， 并
一

动机床的迫切心情可想而知 。

”

上 。 此外 ， 加上通道中热量和芯片形状 ，
直在研修其工程课程

”

， 巴克说 ，

“

我 曾

导致它们定期 累积并开始 附着到工件的是技术协助技术 （
ＴＡ Ｐ

） 顾 问 委员会的安装简便

壁上 ， 阻碍钻机 向前移动 。
Ｐ ｅ ｃ ｋ 打孔常成员 ， 该委员会帮助 印第安纳制造商解安 装 没 有 花 多 少 时 间 。 正 如 Ｍ４

用于该等情况 。 有时候 ，这涉及循环期间 ， 决 了其遇到 的加工 问题 ， 而我就是在这Ｓ ｃ ｉ ｅ ｎ ｃ ｅ ｓ 的 销 售 和 营 销 副 总 裁 Ｐ ｈ ｉ ｌ

因为
一旦出 现 问题 ， 就要拔 出 钻机 、 暂

Ｆａ ｓ ｓｎａ ｃｈ ｔ 所说的那样 ，
Ｔｒ ｉ ｂ ｏＭＡＭ 硬件

停作业 、 清理孔 、 添加冷却剂 ， 并使之 相当引人注 目 。
Ｍ Ｅ Ｃ 控制器接受公制和

均
＇

－

＇

ｊ ？
七 如 ＂ｍ想 象 到 的 ． 这 不 ｒ獅 如 汜 足独⑷占的 ｉ ： 艺 ，

＂ｍ ｒ ｆ 之

且可能损坏切削工具 。 ０
’

Ｃ ａ ｌ ｌ ａｇｈ ａｎ 先 曙ｆｔ〖

藝ｔ集成 到 加工工具 中 。 此外 ， 可 以编程 ，

生对这点的体会非常深 ， 因 为 Ｗ ｈ ｉ ｔ ｎ ｅｙ 使之与 加 工工具主轴速率 、 进料速率 、

Ｔｏ ｏ ｌ 曾尝试过每种可能想到 的补救方法 。槽钻数量及使用 的钻机直径等匹配 。

“

使用 Ｐ ｅ ｃ ｋ 打孔 ， 我们实验了不 同 Ｔ ｒ ｉ ｂ ｏＭ ＡＭ 安装在机床 外壳 内 部 ，

打孔点研磨和槽钻结构 ， 而且我们投人安装方式与 ＥＲ 夹头扩展器相 同 ， 带有

ｊ

＇

ｌ ｌｉ ｃ ｎ ｃ＾ ｌ ｉ ； ， ＂ｍ側Ｒ ｉ

ｌ ／／細 ＆祕 １ ：幅 （ 屯

ｆ： ｌ

ｌ ｌ＾
ｌ迟 丨 

Ｌ舰 丨酬＾糊 、 低

他 ｉ （ ｉ ，把 都 １
］抓 丨 １ 圯＿ 。

”

 断＿ 的獅 ， 公 ｍＭ ， １侧 丨 １ 屯 动 工

约十年时间看不到可行解决方案的情况
图 ３ Ｔ ｒ ｉ ｂｏＭＡＭ 小 ，

可以轻松安装到 此 Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚｅ ｎ

且可 以使 用 大量 的 或高压通过工具 系

下 ，
Ｗ ｈ ｉ ｔ ｎ ｅ ｙ

Ｔｏ ｏ ｌ 不再继续投入大量精Ｌ ２ ０ 瑞士型 ＣＮＣ 车床的刀夹中统 。 因为高压可能损坏小钻机 ，
Ｗｈ ｉ ｔｎｅｙ

３ ６ＭＭ 现代制造 ．

预 丨ｔ金圍邢工 ２０ １ ５
－
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Ｔｏ ｏ ｌ 应 用 涉及高速 的好处比廳的多 。
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钢 ， 还使用 其他难 以打孔的材料测试了
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公司 已经运营 ４５ 年 多 了 ，
且我们
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， 证明了加工效率 ， 包含铜 、 的客户 已经开始使用我们生产的切削工

铸铁 （小石墨铸铁 ） 、 超级合金 、 不锈钢 具 ，
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他说 ，
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因为加工 困难就从产 品 目

纖 ， 据 Ｆ ａｓ ｓｎａｃｈ ｔ 先生所述 。 考顔 已 录上删除某产品 ， 并不像麵那么鮮 。

变化 ， 且与基线工艺相 比 ， 大部分都得 利益 ， 尽管加工工艺让我们很头疼 。 现在 ，

｜
到 了改善 。 ｉ

ｔｆｃ滞触产鮮冑 ， 麵 了流純作
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尽管循环次麵少了 ， 能够使用
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个工 接受的 。
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