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用扁钻在普通束床上钻创深孔
河南省冶金局勘探公司 卫若愚

一 型姗探机立轴
,

全长 毫米
,

中

拢有一 功 毫米的通孔
。

对于这样的深孔
,

一般是用

普通茸花级头接长柄部来筑创
。

不但操作费力
,

而且

排屑困难
,

姗头在进刀一段课度后
,

不得不全部退出

进行排居
,

有时甚至因切屑堵塞
,

加工材料过热
,

致

使镇头被
“
烧伤

” 、 “

咬死
” 或破碎

,

无法加工
。

年我例贰制立帕时
,

遇到了银削深孔的关键
,

因没有

加工深 孔的专四 殷备
,

后握机工率简 老工人集体研

究
,

制成一种加工深孔的篇钱
,

趣实际使用
,

效果良

好
,

攻克了一大关缝
,

使上述立轴得以献制成功
。

加工深孔用的扁翻

我酒使用的加工深孔扁琪系由扁袋头及坎杆两部

份违接而成 图
。

扁组头用么招高速绷毅成
,

淬火

及回火后
,

两平面及各刃 口 均握精捆磨加工
。

嫩杆的

材料应用 带纲
,

我们是用 叻蛇的地置解管制成
,

一

端按照扁拱头的厚度开槽
,

以便于扁组天嵌合
,

槽亦

须捆加工
,

以增强福错头各刃 口
。

为了便于排屑
,

我门取级杆道径 等于姗孔直径

的写 、戈
,

并在扁搜索头的两刃 口上磨出左
、

右

的分屑槽
,

这样
,

在绒进时
,

切屑共分左右 根顺利

排出
。

缈雾
图

所用机床

凡功率不低于 死
、

床身有足够长度的普通事

床均可使用扁擞加工深孔
,

只是房用机床须装备有冷

却液泵
。

因为如上所述
,

加工深孔时
,

如用刷子在级

头上面涂油巳不能满足要求
。

我渭在加工上述立翰深

孔时
,

采用的是重型 叹皮带享床和国产 咫。型

事床
,

机床均装备有功率为 百甩的冷却液泵
,

每

分续输送冷却液量为琴公升
,

在组进中
,

可以保持充

分的油量和压力
,

工件和峨头温升正常
,

切屑顺着冷

却液的回路顺利排出
。

只
·

加工方法及装盖

加工方法及装置非常简单 如图
。

将待橙的

工件装卡在机床上
,

并用中心架托住
,

徽头 放在两

片垫板 中
,

以紧固 螺株 紧压在机 床的压 力台

上
,

校对中心以后
,

幼头后端刻通以冷却液 图 巾

为胶管
,

姗头的抬进
,

通过大拖板的走力达到 每

拼进一段以眉
,

可以把级杆向前伸出一段撇植袋进
,

这

样就不致因刀具伸出过长
,

刚度减低而影响加工
。

使

用垫板 的装刀法
,

当刃 口磨钝淆进不动时
,

墩头即

在垫板 中打滑旋棘
,

避免刀具破碎
,

起一种安全

装置作用
。

姗进中
,

若刀具发生震动
,

应立即停止

抬进
,

退汉检查原因
。

切削用量的选择和爵多因素有

关
,

我们成削上述立轴深孔 工件材料为勿 纲
,

赵实际摸素出的适宜切 用量为 切削速度刊 米 分
,

进拾量 。
。

毫米 斡
,

协 孔一次镇出
。

桔筋

粽上所述
,

这种撰孔法的优点是 普通率床不

需改装即可使用
。

床身救短
,

一次不能加工 毫

米时
,

可将筑杆逐渐向内推人
。

锐头为两面刀片
,

几何形状简单
,

可自制自用
,

费用少
。

钱头磨揖

后
,

只须更换刀片即可徽艘谏用
。

分屑箱位于刃 日

左右不同位置
,

流动之切屠胭而不易堵妻
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