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深孔钻

直线度*

同轴度*

基本公差*

表面质量要求*

因为焊硬质合金枪钻是把高精度的硬质合金头部焊在韧性极好

的钢管上,故孔能达到一很高的直线度. 

然而,工件材料及其它不利因素都会影响到孔的精度.

例如当用麻花钻加工孔时,钻尖的修磨质量(对称性)直接影响着

孔的同轴度.而单刃枪钻其不对称的径向切削力,使侧面支撑导条

始终紧贴在孔表面,从而确保能达到很高的孔的同轴度.

单刃枪钻加工的孔能达到一个较紧的基本公差,因其切削刃不

对称,加工时的径向切削力只能通过侧面支撑条的反作用力而

抵消,而不象麻花钻径向切削力几乎为零故而易导致孔径偏大

加工时的径向切削力通过支撑导条而作用在孔壁,可使孔表面

因挤压作用而更加光亮. 

故支撑导条和孔壁之间的润滑就非常重要. 

润滑越好,孔表面光洁度就越高.

*直槽钻以**直槽钻以及深孔钻都只能达到枪钻效率的50%。

单刃枪钻的精度

能达到的公差等级

铜，镍，锌及其合金

 铝合金(含Si)

热处理钢

铸铁

氮化钢

不锈钢  

结构钢

淬硬钢

IT精度 钻深(单位:mm)

直
线

度
(单

位
:m

m
)

.06 

.05 

.04 

.03 

.02 

.01

一般状态

最佳状态

能达到的表面质量 

钻(麻花钻) 

扩 

铰

镗

深孔钻

平均峰-谷高度 Ra(单
位: um)

峰-谷高度  N等级

 25 12,5 6,3 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 
 
 N11 N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4 钻深(单位:mm)

同
轴

度
(单

位
:m

m
)

1.0 

.8 

.6 

.4 

.2 

工件固定-刀具旋转 

工件逆时针旋转-刀具旋转
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深孔钻

孔直线度偏差

孔边孔距 > 0.5xD

足够的孔壁距离 (> 0.5xD) 最佳的

孔边孔距 < 0.5xD

最小距离 (0.5xD) 
小于此距离  会导致孔的直线度偏差
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110 40

100 35

90 30

80 25

70 20

60 15

50 10

40 5

1 4 7 10 13 16

80 75

70 65

60 55

50 45

40 35

30 25

20 15

10 5

5 12 19 26 33 40

50 50

40 40

30 30

20 20

10 10

5 10 15 20 25 30

80

40 70

60

30 50

40

20 30

20

10 10
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深孔钻

注意: 
-  所有枪钻必须带内冷，空冷、水冷或者油冷。不带内冷的话，断屑不能被排出。.

-  所有枪钻采用油冷，然而，此种情况下，要求达到相同的冷却效果，冷却压力必须提高30%。

-  采用MQL冷却时，配套MQL冷却系统。针对小直径枪钻，且压力要求较高。

-  假如冷却不充分，切削参数必须降低，或者可采用增压。

- 当枪钻的钻深增加时，必须要考虑增加冷却液的压力和流量。

冷却 值 ZB 80
(采用乳化油，推荐值)

内
冷

压
力

 P
 b

ar

体
积

流
量

 Q
 l/

m
in

刀具直径 Ø mm

冷却 压力最小值 冷却 流量最大值
冷却 压力最小值 冷却 流量最小值

冷却 值 EB 800
(采用乳化油，推荐值)

内
冷

压
力

 P
 b

ar

体
积

流
量

 Q
 l/

m
in

刀具直径 Ø mm

冷却 压力最小值 冷却 流量最大值
冷却 压力最小值 冷却 流量最小值

冷却 值 EB 100
(采用乳化油，推荐值)

内
冷

压
力

 P
 b

ar

体
积

流
量

 Q
 l/

m
in

刀具直径 Ø mm

冷却 压力最小值 冷却 流量最大值
冷却 压力最小值 冷却 流量最小值

冷却 值 EB 80
(采用乳化油，推荐值)

内
冷

压
力

 P
 b

ar

体
积

流
量

 Q
 l/

m
in

刀具直径 Ø mm

冷却 压力最小值 冷却 流量最大值
冷却 压力最小值 冷却 流量最小值

冷却 值


