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孔钻技术有限公 司是世界著名 的有不 同结构 和不 同规格的 ３ ０ 多 台 深孔底板给加 工 提 出 更高 的要求 。 为 了避
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次钻削完成 。 但须要依据所穿流的介质来确定 。 除此之

位 。 该公司于 ２ ０ １ ５ 年的秋末获得了换热是这项任务对于这样
一个有加工经验的外 ， 由于其高的工作温度要采用耐热元

器厂商的加工合 同 ， 也就是在两周 内 对车间仍然具有挑战性 。 件 ， 并要求 采用 耐磨的工具实现细致的

两个直径为 １ ６６５ｍｍ 换热器底板分别加因为涉及到 的是换热器管束组 中 的机械加工 。 刀具在深通孔 中 不能产生断

工 １ ７ ５ ２ 个孔 。 尽管该公司的计件钻孔车 一个设备 ， 在换热器 的底板上排布了大屑 。 在延续几十年之久的 温度变化的状
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ｊ 采 用 丫 测 试 参 数 ４ 对 Ｆ 换 热 器 底 板

图 ２ 换热器底板钻孔实现高达 ２ ５％ 的金属去除率
，
加工过程中工件产生很大的热 ，

需通过有效的冷进 彳了 钻 孔 作 业 。 加 工 流 程每 ＆ 都 是 从

却工艺排除 。 工件孔深是孔直径的 １ ０ 倍 整横列 ５ 〇 个孔的零部件 的
一

半高度时

开始 。 为 了 保持工 件上 的 热被恒 定分

布 ， 接着加工相对称的上列的和下列的

态下 ， 底板和管子之 间 的接合面必须要焊到钻柄上 ， 而是通过一个卡紧元件被？ Ｌ 。 为 了 防止刀 片断裂的危险 出 现 ， 原

保持密封 。 安装到机床的主轴上 。 独特的 刀 刃结构则上每列加工之后对可转位的 刀片进行

位于管接处高精密 的孔要求具有 良更适合加工任务 。 通过实践证明 ， 采用车削或者置换 ， 同样为 了预防导 向板的

好的表面质量 。 高达 ２ ５％ 的 金属去 除
一个正面的切削前角 可有效地改善切屑磨损和保险起见 ， 每 １ ０ 列 之 后进行车

率将会使加工过程产生大量的热 ， 因此 ， 的形成 ，
显著地提高进给速度 。削 或 者置换 。 实 践证 明 ， 采 用 带 有 可

必须采用 有效的冷却工艺进行排除 。 工 转位 刀 片 的 单 刃 深 孔钻 头 无疑 是正确

件孔深是 孔直径 １ ０ 倍之多 。 采 用 传统 减少切削速度以避免变形Ｗ磨损 的决定 。 钻头直径为 １ ９ ． ３ｍ ｍ
， 总长度

的钻孔技术不能满足其要求 。用户提供的是两个经过车 削加工后为
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深 孔加 工 是
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种 合理有效 的 加 工的换热器底板 。 当将工件垂直固定在深Ｐ４０
， 带有 Ａ ｌ Ｔ ｉＮ －
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工 艺 ， 可 以保证单位时 间 内 较高 的金孔加工 中心的夹紧工作 台上时 ， 其工件导 向板 Ｈ Ｍ －

Ｓ ｕ ｂ ｓ ｔ ｒ ａ ｔＫ １ ０
， 带有 Ｔ ｉ Ｎ －

属 去 除率 。 切 削 液 通 过钻柄和 钻杆 的的上部分需要支撑处理 。 因为在加工过Ｍ ｏ ｎ ｏ ｌ ａ
ｙ
ｅ ｒ 涂层 ， 经过抛光处理 。 依据

中 孔 到 达切 削 刃 部 。 高压切 削 液 用 来程 中这个区域将 出 现大的倾斜力矩 ， 不良好的加工结果 ，
ＴＢＴ 坚信这种 刀具未

冷却 和 润 滑 刀 头 ， 并将切 屑 从 已 加 工仅对于加工质量也对刀具 的使用 寿命造来应用 前景非常看好 。 按照该公司的观

孔 中 理想地排 出 。 因 为 该 合 同 是加工成 负面的 影 响 。 由于 紧张的供货时 间 ， 点 ， 这些工具适用 于深孔的加工 ， 特别

两个 换 热 器 的底 板 属于 小 批量 加 工 ， 他们决定 采用 最小 的 ６ ０ ｍｍ ／ｍ ｉ ｎ 的进是孔深是孔直径的 １ ０ 倍的工件 。

所 以 ， 没 有 采 用 多 轴 深 孔 加 工 中 心 ， 给速度进行钻孔作业 。 每个换热器的加与常规的钎焊钻头相 比较操ｇ加

而 采 用 的 是 单轴 深 孔 加 工 中 心 。 正 常工时间总计为 ８ ０ 多 个小时 ， 两班工作简单 ， 因为机床上的可转位刀片和导向

情 况 下应该 采 用 传统 的钎焊 的 单 刃 枪制 ， 也就是 １ 周 加辅助时间 。 加工初始板只需要很少的几分钟便完成置换 ， 最

钻 。 但 是 由 于短的供货 时 间 他ＩＩ采用还必 须对各种 不 同 的铣 削 数据进行测大的优点是效率高 。 换热器底板的纯加

Ｔ Ｂ Ｔ 深孔钻 削 技术带新型可转位 刀 片试 。 测 试数据 １ 为在切 削速度为 ６ ０ｍ ／工时间只是传统的单刃钻头的
一

半 。 购

的单 刃钻孔家族系列 ］ 〇
。ｍ ｉ ｎ ， 进刀量为 ０ ． ０ ６ｍｍ 时 ， 刀 刃上的置 费用 比传统的单刃钻头只高约 ２ ０％

，

这种新型工具结构 与钎焊的单刃深切屑表面和 刀 刃 的切削表面有明显的 月包括必要的重磨 。 刀具的 利 用 率明显提

孔钻头相似 。 由
一

个复杂设计的钢基体牙洼磨损和部分刀瘤的形成 。 除此之外 ， 高 ， 因 为工件在规定的期 限 内实现高精

替代 了整体硬质合金头 ， 深孔钻削 用 典还 出现了很大的切削表面磨损 ， 其刀尖度 即时加工 。 除此之外 ， 机床工时明显

型的 刀 片 ， 导 向板则 采用 夹紧螺栓固定磨损 宽度达至 ０ ． ５ｍｍ
。 在这个 区域 内减少 ， 换热器底板的加工时间节省 了一

安装方式 。 这种坚固 的钢钻头无需被钎可以看到 塑性刀 刃变形 。 所有这些数据半 。 Ｇ２３
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