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注冷却润滑液 ， 以改善切削条件 ， 但钻深

孔时 ， 只通过螺旋槽等的外冷却方式 ， 冷

却液难 以进人最前端的钻尖和主切削 刃

处 。 为此 ，开发了带双螺旋孔的内冷钻头 ，

刀貝＿

可使冷却液不经被反 向流 出切屑 阻塞的

々 卜 螺旋槽 ， 而直接进人切削区 、 改善了冷却

ｉ
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＊ 士广｜ 效果 ， 使钻孔深度提高 。 最近 ， 许多公司

又开发 出利用 Ｍ ＱＬ 技术 ， 即用极少润滑

液 ， 配合压缩空气 ， 形成含油气雾的半干

德国 巴登 － 符腾堡州的环境保护和节能部门 ２ ０ １ ５ 年对 ＭＡ ＰＡＬ 集团 内的式冷却的钻头和刀柄系统 。 但是 ， 公开提

Ｍ ＩＬＬ ＥＲ 公司有关人员开发的
“

不用冷却液 ， 环保 、 节能的绿色钻头 （Ｇ ｒｅ ｅｎ出在钻孔恶劣条件下 ， 完全不用冷却润滑

Ｄ ｒ ｉ ｌ ｌ ）

”

ＩＩ Ｉ提出优秀切 削工具的新概念 ：

“

不仅应能有助降低产品的制造过 丨夜进行干式切削的钻头 ， 德国 ＭＡＰＡＬ 集

程成本 ， 而且 ｌ！ｉ要能减少制造过程总体的能量消耗
”

， 进行 了表彰和嘉奖 。 团 的 Ｍ ＩＬＬＥＲ 公司是第
一

家 ， 并直接得

其创新且对环境友好的 １ １ ８ 种产 品和技术 ， 也被专 、

Ｉ ｋ水平很高的评审委员到政府环保部 门 的嘉奖 ， 其意义十分重

会给予 了成果肯定 。 大 。
Ｍ ＩＬＬＥＲ 公司的优秀钻头产品类型很

多 ， 在他们 的样本与钻削工具推荐选择

文 章宗城 尚 亚 （ 上海 ） 国际贸易公司 综合 图表 中 ， 注有可适合干式加工的钻

头 ， 可以查到完全适合的有两类 ：
ＭＥＧＡ

型 的 Ｍ １ ６００ 系 列 ， 其 涂 层 是 Ｍ ｘ Ｆ
， 适

干钻淬硬钢 （
Ｈ ＲＣ４５ －

６５
） 和冷硬铸铁的

孔 ， 孔径为 ０２ ． ５ ５
￣

０２ ０ ｍｍ
， 可钻孔深

削过程要作很大的功 、 消耗很多能 ４ Ｘ Ｄ
， 还有 Ｍ２２ １ ５ 系列和 Ｍ２２ １ ８ 系列 ，

量 、 产生大量热 ， 这将使刀具麵 ’ 其孔径为孔径为 ０３
￣

０２Ｇ ｍｍ
， 它们的涂

麵以持续工作 ， 瓶加工顧 ：認 ， 目 勸ＭｘＦ
， 軒钻麵 、 合金钢 、 不锈钢 、

雌用冷删雛的重要作用是不言而喻 铸铁孔 ， 涂层为 ＴｉＡＩＮ 。

的 。 但是使用冷却润滑液后 ， 会产生诸多 另 外 ， 较适合干式加工的也有两类 ：

副侧 ， 这里将
－－

列举 。 干式加工钻头 ＱＵ Ａ ＤＲＯ ，
－

般钻头副切

使 月 丨 冷删 滑觀擁高财雜 肖彳舰細純螺旋獅娜构 成 ． 它
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中 ， 除润滑液本身价值外 ， 还包括对其输 线度是棚难的 ａＱＵＡＤ ＲＯ 具有四条刃

送 、供应系统的有关设备成本及运转麵 、 带 ， 从而增加了支承 ， 鶴 了导向精度 、

清洗维护和废液处理等麵 ； 将影响生态Ｖ
：

：

、
： 祕 ＼屬霸 刚度和稳定性 ， 健高 了加工后孔的直

环境 。据美国工业有害废物来源统计表明 ， 线度和 圆度 ， 在孔系 加工 中 ， 能提高孔

金属加工业 占工业有害废物来源 的 ５％ ，图 １ 能干钻淳硬钢的钻头 间 的 同心度和位置精度 ； 另
一

类是钻铰

在各种污染源中名列第四位 ， 若未能很好 刀的 Ｍ２２ ５ ３ 系列 ， 它有 ２＋４ 个副刀刃 ，

处理 ， 废液会污染水资源 ， 带废液的切屑超硬材料如 Ｃ ＢＮ
、
ＰＣＤ 和特殊涂层的开前两个起钻削的导向和修正作用 ， 后面的

等会污染土壤 ， 因此废液 、 切屑等必须经发成功和推广运用后 ， 对
一

般车 、 铣等实四个刃起铰削的精加工和修光作用 ， 用
一

过严格的处理才能排放 ， 冷却润滑液中 ， 现干式切削产生 了很大 的实 际效果 。 但把刀
一

次进给 ， 就可同时可完成钻 、 铰两

一些添加剂 ， 如苯酸类 、 矿物油 、 碱性物对于在实体材料中进行钻孔的钻头来说 ， 个工步 ， 它的钻孔深度为 ３
ｘ Ｄ

， 孔精度

质等影响接触其工作人员的身体健康 ，因它 的切削部分全处于被加工材料的包较高 ， 可达 ＩＴ７ 级 。 以上几种钻头的基体

因此 ， 不用冷却润滑液的干切削在各围之 中 。 加工中切下的切屑拥塞在螺旋槽材料的硬度和靭性均高 ， 是综合性能好的

种切削加工 中 ， 受到越来越多的重视 ， 许里 ， 切削温度很高 ， 工作条件恶劣 。 为了超微粒硬质合金 。

多公司都进行了相应的产品开发 。 特别是持续工作 ， 必须在钻头外 ， 通过螺旋槽浇由 于在干切 削 时 ， 因 为 无冷却 液 ，
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图 ２ 能干钻钢 、 铸铁的钻头 图 ３ 能干钻的 ＱＵＡＤＲＯ 型钻头 图 ４ 可干式加工的钻铰刀

加工 中产生的大部分热量是通过切屑 传有隔热 、 不易导热的作用 ， 使热量较少传也可适合内冷方式加工 。 Ｍ Ｉ Ｌ ＬＥＲ 公司还

出 的 ， 因此
一

个决定性因素是 ： 切屑应迅人刀具基体材料 ， 护卫它 们较长地保持推荐 了相应的切削条件 。 值得再介绍的

速地从切削区排出 ， 这意味着钻孔刀具几正确的几何形状和锋利性 ， 以减少生成是 ， Ｍ ＩＬＬＥＲ 不用冷却液的干式钻头 ， 除

乎没有时间 来聚积热量 ， 否则很快就会热量 ， 并使大部分热量随切屑带走 。 除此 ， 可对钢铁等金属材料钻孔外 ， 也可对航空

对刀具寿命产生负面影响 。 由 以上各类钻头应具有较高的强度 ． 刚性和抗冲击能航天业的纤维增强复合材料和金属构成

钻头可见 ， 其都具有较大螺距的螺旋槽 ， 力 ， 除了选择正确的材料外 ， 还要设计合的层板钻孔 。

螺旋角小使切屑 易于流动排 出 ， 螺旋槽理的结构形状和几何角度 。 但往往这与干式加工完全避免了使用冷却润滑液 ，

的结构形状设计既易于容屑排屑 ， 又能为减少切削力 、 切削热锋 利性的几何角并免除了包括为实现外冷 、 内冷 、
ＭＱＬ 方

在钻孔 中保持钻头的 刚性和稳定性。 其度与 良好的容屑排屑结构设计相互矛盾 ， 式所需要的机床 、 刀柄、 刀具的所有附加

利于排屑 的另
一

要 因是这些钻头涂层是因此必须妥善平衡各方面要求 。设备 。 可见不用 冷却润滑液的绿色钻头 ，

专 门开发用于钻削的 Ｍ ｘ Ｆ 涂层 ，
红硬性以上这几类钻头均 由 Ｍ ＩＬＬＥＲ 公司其环保和经济意义非凡 。 人类希望这种绿

高 、 摩擦系数低 ， 既提高了钻头的耐磨性 ， 生产 ， 既可以用于干式加工 ， 也适于外冷 、 色的切削工具性能越来越好 ， 应用 的范围

也有利于切屑 的排出 。 良好的涂层还应具ＭＱＬ 方式加工 ， 其中有双螺旋孔的钻头 ， 越来越广 ， 更好地造福全人类 。 Ｇａ
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