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标准麻花钻的刃磨技巧与口诀

钱锋

杭州萧山技师学院   浙江杭州  311201

摘要：通过教学实践的总结，归纳出简单实用的刃磨口诀，并对刃磨质量做出分析，方便初学者掌握标准麻

花钻的刃磨技巧。
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1   序言

虽然现代化企业中大量使用高精度一次性刀

具，但中小直径麻花钻的手工刃磨还是比较普遍，

特别是在小批量、单件生产中，作为钳、车和数控

等操作人员，熟练掌握麻花钻的刃磨更是一项重要

的基本功。 

标准麻花钻刃需要刃磨2个主后刀面，刃磨面

为圆弧面，刃磨后形成3条刃（1条横刃、2条主切

削刃）和3个角（顶角118°±2°、横刃斜角50°～

55°和外缘处后角10°～14°），且要求2条主切削

刃高度尽量相等，属于手工刃磨难度最高的刀具之一。

在刃磨前必须充分了解标准麻花钻的正确角

度，可以找一支较大的新钻头作为样本，仔细观察

其结构和角度，在刃磨过程中不断与其比对，随时

纠正。

2   刃磨口诀与要领

对于新手，不要急于开机刃磨，应先找一个类

似砂轮的圆盘零件或在静止的砂轮机上，按照“一

角二平三动作”的口诀进行模拟练习。

1）“一角”即60°角。是钻头轴线与砂轮外圆

面母线呈60°角，也就是麻花钻顶角118°±2°的

一半。如果对角度没概念，可以用角度尺测量。一

定要牢记并控制这个角度，整个刃磨过程中此角度

始终保持不变，是刃磨麻花钻保证刃角正确的前提

条件。

2）“二平”是指将钻身和主切削刃放置水平。

右手在前，手指前端捏在麻花钻螺旋槽处，麻花钻

头部露出20mm左右。左手在后，手指捏住钻柄，

右手手指靠在托架上（砂轮机托架调至砂轮中心高

度），将钻身摆放水平，然后旋转麻花钻至主切削

刃处于水平位置。

刃磨过程中，应确保钻头主切削刃始终处在高

于砂轮中心线的位置。在开始刃磨前摆放好正确位

置，做好“一角二平”，是正确刃磨麻花钻必须要

做好的前提条件。

7   结束语 

曲轴作为发动机的核心部件，其尺寸精度要求

也是发动机零部件中要求最高的，而法兰中心孔作

为发动机与变速器连接的主要部位，精度要求非常

高。在曲轴加工中对于一些公差小的尺寸，如果传

统刀具与机床配合无法保证工件加工尺寸的精度，

需使用专用刀具与主轴进行配合以满足产品尺寸公

差要求。
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3）“三动作”是指“左压、前推、略带转”。

“左压”（主动作）即左手下压，麻花钻以右手为

支点，钻头部上翘。“前推”（进给动作）即两手

同时向砂轮推送麻花钻。“略带转”（辅助动作）

即麻花钻绕自身轴线做顺时针旋转。这3个动作必须

相互结合、同时完成，单独做1个或2个动作是无法

正确刃磨好麻花钻的。进行完“三动作”后（即完

成1次刃磨），要把麻花钻恢复到“一角二平”位

置，再重新开始“三动作”，如此重复刃磨，才能

磨出正确刃面。

3   刃磨质量与动作分析

没有做到“一角二平”刃磨出的形状变化复

杂，难以分析，以下分析都建立在做好“一角二

平”的前提下。

因为“三动作”是相互结合的，所以任何1个或

2个动作不到位都会影响刃磨角度。具体分析如下。

（1）顶角＞118°±2°或顶角＜118°±2°  具体

分析如下。  

1）产生原因：刃磨时没有正确控制“一角”大

小，刃磨过程中钻头轴线与砂轮外圆面母线的60°

夹角发生变化。

2）导致问题：引起顶角过大或过小，或使主切

削刃呈凸弧形，影响麻花钻顶角及外缘处刀尖角强

度，缩短使用寿命。

3）解决方法：刃磨过程中，始终要确保钻头轴

线与砂轮外圆面母线呈60°角，可用角度样板测量

角度，从而确保刃磨出正确的顶角。

（2）主后刀面圆弧不顺滑且出现多个面  具体

分析如下。

1）产生原因：刃磨动作不连贯或刃磨时没有从

主切削刃处开始。

2）导致问题：刃磨角度无法准确控制，孔径和

孔壁质量无法保证。

3）解决方法：主后刀面要刃磨光滑，需要进行

多次练习，直至刃磨动作连贯流畅。麻花钻开始接

触砂轮时动作要缓慢，仔细观察是否有火花从前刀

面流出，有流出即说明主切削刃已经被刃磨到了。

（3）主后刀面后部出现“翘尾巴”现象  具体

分析如下。

1）产生原因：刃磨时“左压”的动作幅度不

够，导致主后刀面后部未刃磨到（见图1）。

2）导致问题：在钻孔时，此部位可能会高于主

切削刃，使钻头无法正常进给。

3）解决方法：增加左手下压幅度，两手向砂轮

推送麻花钻力度增加，确保整个主后刀面磨完。

图1 主后刀面后部未刃磨到

（4）主后角过小或出现负后角 具体分析如下。

1）产生原因：刃磨时“前推”的动作力度不

够，导致主后刀面刃磨量少，或在低于砂轮中心处

刃磨，会使主后角过小，甚至产生负后角。

2）导致问题：钻孔时无法正常进给，或轴向抗

力增大。产生切屑薄，甚至无切屑，无法顺畅切削

钻孔。

3）解决方法：麻花钻外缘处的后角应为10°～

14°。刃磨时，在主切削刃接触砂轮后，逐渐增大

两手向砂轮推送麻花钻的力度，从而增大主后角。

与相同大小的标准钻头进行比对，调整角度，保证

两点等高主后角为0°（见图2）。提高刃磨位置，

确保刃磨位在砂轮中心以上。

 

图2 两点等高主后角为0°

（5）主后角过大导致外缘处锲角薄弱  具体分

析如下。
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轴线做顺时针旋转动作的幅度，逐渐增大横刃斜角。

（8）两主切削刃高度不相等 具体分析如下。

1）产生原因：刃磨时2个主后刀面磨去的量无法

确定，加之没有仔细目测并控制两主切削刃高度。

2）导致问题：钻孔时形成单刃切削，切屑只在

一边出现。因为两主切削刃高低不等（见图4），钻

心也发生偏离，严重的会引起钻头定心不良、工件

晃动及孔径扩大等问题。

3）解决方法：刃磨好两面后，钻头向上举起，

与眼睛等高，对着柔和光源仔细观察2条主切削刃高

度，通过反复旋转180°进行对比，也可以借助测量

工具进行检查。

图4 两主切削刃高低不等

4   结束语

麻花钻的修磨和应用都要建立在能够熟练刃

磨标准麻花钻的基础之上，标准麻花钻的刃磨动作

以“一角二平”为基本条件，并协调好“左压、前

推、略带转”这3个动作之间的关系。“一角二平三

动作”能够给初学者提供操作依据，使其更快速地

掌握标准麻花钻的刃磨。

标准麻花钻刃磨完整口诀如下：钻轴斜放定

“一角”，磨位要比轮心高；钻身主刃“二平”

放，刃磨起始均做到；左手下压略带转，双手齐推

出后角；“三动作”间互协调，刃部起磨渐轻靠。
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1）产生原因：刃磨时“前推”的动作力度太

大，或砂轮的刃磨位过高，致使主后角偏大。

2）导致问题：钻孔时，孔坑会出现呈三棱锥或

五棱锥形，孔壁处产生沟槽。外缘处楔角薄弱，会缩

短钻头使用寿命，增加刃磨次数，降低生产效率。

3）解决方法：刃磨时，在主切削刃接触砂轮

后，逐渐减轻两手向砂轮推送麻花钻的力度，从而

增大主后角。

（6）横刃斜角＜50°  具体分析如下。

1）产生原因：刃磨时“略带转”的动作幅度过

大，致使横刃斜角＜50°。

2）导致问题：刃磨时钻身转动幅度大，横刃斜

角被磨小，横刃会加长，甚至会被磨掉部分或全部

主切削刃，使主切削刃变钝。导致无法正常钻孔，

大幅度增加切削力和轴向抗力。

3）解决方法：刃磨时，减少麻花钻绕自身轴线

做顺时针旋转动作的幅度，逐渐增大横刃斜角，保

证横刃斜角角度为50°～55°（见图3）。

图3 横刃斜角

（7）横刃斜角＞55°  具体分析如下。

1）产生原因：刃磨时“略带转”的动作幅度过小。

2）导致问题：横刃斜角＞55°会引起横刃前角

变小，同样会导致切削力和轴向抗力的增加。

3）解决方法：刃磨时，略微加大麻花钻绕自身


