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抛物线麻花钻的设计原理
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摘要：介绍抛物线麻花钻的设计原理，该钻头是一种深孔加工刀具，它设计独特，可一次进刀加工出长径比为

２０的深孔，是冰箱压缩机、汽车、拖拉机等行业用于铝合金等轻金属深孔钻削的先进刀具。
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　引言

随着我国汽车制造业的不断发展，目前已发展

到相当大的规模，不仅出现了数量较多的专业工具

厂，而且还有许多专业刀具厂。随着市场经济地发

展，国内航空、汽车等行业先后引进国外自动装机

线。自动线上孔的尺寸、位置精度要求高，用普通钻

头加工很难达到图纸要求。这就对于钻头的切削机

理、结构、几何参数及寿命提出了新的要求。大多数

企业在加工深孔零件时，常采用普通麻花钻，但很难

达到孔的精度和同轴度要求，在加工过程中经常出

现质量不合格或钻头折断现象，造成工件报废。普

通麻花钻加工深孔时存在以下不利因素：①钻头长，
刚性差，加工时容易弯曲和振动，难以保证孔的直线

度；②普通麻花钻的横刃为负前角，钻尖的横刃处于
挤刮状态，所以产生钻头振动；③切屑长，且排屑槽
长而窄，易断屑，排屑困难；④切削液不易进入切屑
区，钻头易磨损。

为了提高深孔加工质量及效率，试采用抛物线

麻花钻来取代普通麻花钻进行深孔加工。
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　抛物线麻花钻结构及优点

抛物线麻花钻是一种孔加工刀具，该钻头设计

独特，可一次进刀加工出长径比为２０的深孔。它适
用于一切钢材的钻削，特别适用于球墨铸铁、铝合金

及其他合金钢的钻削。主要优点有：①麻花钻设计
独特，钻头螺旋角较大，排屑流畅。螺旋槽容屑空间

大，冷却液容易达到钻尖，润滑冷却效果良好。②切
削刃为抛物线线型，勿需经常刃磨钻头，钻尖采用十

字修磨。③钻头芯厚较厚，刚性好，不易弯曲。④修
磨后的横刃为正前角，减小了轴向力，切削轻快。⑤
通过修磨横刃及齿背，能够改善断屑作用。⑥工作

寿命为普通麻花钻的３－４倍，加工精度高，产品质
量稳定，废品率低。⑦可加工各种较硬合金材料，加
工深孔直线度为（１．５／１０００），在垂直度、粗糙度
（Ｒａ０１．２５）和几何精度等方面比普通麻花钻都有所
提高。
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　抛物线麻花钻的设计原理

抛物线麻花钻结构见图１。为了提高排屑能力
和加工精度，必须合理地选择几何参数。

图１

螺旋角：螺旋角相当于刀具的前角，因此螺旋角

越大，切削刃越锋利，切削省力；而且由于螺旋槽倾

斜程度大，切屑容易排出，这样可大大降低切削阻

力，提高排屑能力。因此，螺旋角尽量取大些，可选

螺旋角３６°－４０°。
钻芯顶角：为了减少钻孔时的径向力，提高钻头

耐用度，钻芯顶角应取大一些，一般取１３０°－１４０°。
因为，顶角大，前角就大，这样就加大了切削厚度，而

减少了切削宽度，从而降低了扭矩。

切削刃槽型：为了使铁屑尽快排出，将槽型设计

为抛物线型。这种刃型钻头加工出的铁屑是直线型

的，因此出屑快，冷却液很快就能达到顶端。

刃瓣与沟槽：由于该钻头用于加工深孔，因此排

屑问题非常关键。为了尽快将铁屑排出，最好将沟

槽设计得宽一些，这样不仅容屑多，而且容冷却液也

多，一般刃瓣与沟槽比为１∶７以上为最佳。
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　抛物线麻花钻的制造及修磨

加工工艺流程为：车各部—标志—铣扁尾—铣

刃沟—调直去毛刺—刃沟抛光—热处理—研中心

孔—刃沟抛光—磨前刃面—磨各部外圆—磨刃背—

磨钻尖—修磨横刃。

对于钻削加工中的深孔加工，如何使切屑尽快

排出，是一个十分重要的问题。应注意以下几个方

面：①为了提高排屑能力，螺旋角尽量取大一些。这
样不仅可使前角增大，还可降低切削阻力。②将该
钻头的刃背制成抛物线型，使切屑为直线形，这种线

形的铁屑出屑快。③钻芯无增量，切屑排出时无阻
力。④刃瓣与沟槽比尽量大一些，根据实践经验１：
７以上为最佳。因为沟宽比大，排屑好、容冷却液
多，切削液渗透性好。⑤钻芯顶角要较普通麻花钻
大１０°－２０°左右，这样虽然加大了切削厚度，但减
少了切削宽度，从而降低了扭矩，使钻头不易折断。

由于该钻头是采用的大顶角和大钻芯，由此带

来了许多不利因素，定心差、轴向力大成为主要因

素。因此，如何解决这些不利因素，修磨成为关键问

题，特别是对钻尖的修磨。该钻头磨出后角后，由于

大钻芯其横刃仍然较长，需要修磨才能发挥其特点，

通常采用十字修磨法，修磨后的刃长０３－０９ｍｍ，
横刃前角３°－８°。顶角的修磨应根据加工材料而
定：加工铸铁工件时顶角为１１０°；加工铝合金工件
时顶角为１１８°；加工钢件时顶角为１３０°。
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　抛物线麻花钻与普通麻花钻的对比

项 目 普通麻花钻 抛物线麻花钻 评 述

螺旋角 ２５°－３０° ３６°－４０°
螺旋角大可降低
切削阻力，提高排
屑能力。

切削刃槽型 圆弧形 抛物线形 抛物线形出屑快

刃瓣与刃沟槽比 １：１ １：７
沟槽比大，排屑
好，切削液渗透性
好。

钻芯与直径比 ０．１７－０．１８ ０．２５－０．６０
钻芯变化大，适应
于各种钢材的排
屑。

钻芯顶角 １１８°－１２０° １３０°－１４０°

顶角大，前角增
大，加大切削厚度
而减少切削宽度，
使扭矩降低。

钻芯增量 １．４－２／１００ 无
无钻芯增量，切屑
排出时无阻力。

　　通过对比可以看出，无论从结构还是排屑能力
上，抛物线麻花钻都较普通麻花钻有较大的提高，它

不仅弥补了普通麻花钻钻深孔易折断的缺点，还可

提高深孔切削效率，延长使用寿命，减轻工人劳动强

度，降低加工成本。

作者：张淑荣，哈尔滨第一工具制造有限公司，１５００６０
哈尔滨市

十二五进出口总额年均增１０％左右

２０１２年４月，商务部印发了《对外贸易发展“十二五”规
划》（简称《规划》）。日前商务部外贸司负责人就《规划》有

关问题接受采访时表示，“十二五”时期，是我国由贸易大国

向贸易强国迈进的关键时期，也是转变外贸发展方式的攻坚

时期，国民经济和社会发展对外贸发展提出更高要求，外贸

发展面临新的挑战和机遇。

负责人说，《规划》提出，“十二五”时期，进出口总额年

均增长１０％左右，到２０１５年达到约４．８万亿美元；机电产品
进出口总额年均增长１０％左右，到２０１５年达到约２５万亿
美元。这两项增速指标低于近几年实际增速。

负责人指出：制定发展目标，既要考虑历史基础，又要兼

顾未来空间；既要考虑平稳较快发展的要求，又要兼顾效益

和结构。按照这一思路，在充分考虑“十一五”时期外贸发

展速度（进出口年均增长１５．９％，其中，出口１５．７％，进口
１６．１％）和“十二五”时期严峻复杂的外贸发展形势基础上，
遵循“积极稳妥，留有余地”的原则，制定了上述进出口增

速。有关目标体现了外贸发展必须快于国民经济发展速度

的基本要求，也有望高于全球货物贸易平均增速。

欧洲风能行业增速两倍于欧洲经济

２００７年－２０１０年间，欧洲风能行业对欧盟 ＧＤＰ的贡献
增长至３３％。２０１０年，风能行业的增速两倍于欧盟的 ＧＤＰ
增长，尽管欧洲经济放缓，但仍贡献了３２０亿欧元。未来，风
能行业将做出更大的贡献：到２０２０年，其对 ＧＤＰ的贡献将
增长３倍。如果把风能行业的贡献换成成员国的话，其位列
第１９位，在匈牙利和斯洛文尼亚之间。同时，单从就业而
言，风能行业带来的就业机会将翻倍，达到５２０，０００个职位，
到２０３０年可达７９５，０００个职位。

当然，为确保未来风能行业对拉动经济增长的贡献，还

需要如下因素：１．稳定的、国家级的可再生能源框架政策以
及为达到２０２０年目标所采取的有力措施；２．已通过的２０２０
能源政策应绑定２０３０年的目标；３．将欧洲电网与单一能源
市场相结合；４．提高２０２０年温室气体排放目标，即更多地
减少温室气体排放达３０％；５．充足的欧盟资金，以支持风能
技术的研发。
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