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本标准的附录A是规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国木工机床与刀具标准化技术委员会(SAC／TC 84)归口。

本标准负责起草单位：广州市天鹰精密工具有限公司。

本标准主要起草人：陈瀚源、李文虎、杨俊琪。

本标准为首次发布。



木工硬质合金销孔钻JB厂r10849-一20081范围本标准规定了木工硬质合金销孔钻的结构型式和基本尺寸、技术要求、试验方法、验收规则及标志、包装。本标准适用于在木工钻床或木工加工中心上钻削各种天然木材和人造板的带导向中心和沉割刃的木工硬质合金销孔钻(以下简称销7L钻)，销孔钻适用转速2830r／min一8000r／min。2规范性引用文件下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。GB／T699—1999优质碳素结构钢GB／T18376．1—20叭硬质合金牌号第1部分：切削工具用硬质合金牌号JB厂r9947—1999木工销孔钻3型式和基本尺寸3．1销孔钻型式销孔钻可制造成四种型式：A型(整体硬质合金通孔钻)如图l及表l所示：B型(整体硬质合金旨孔钻)如图2及表2所示：C型(单粒硬质合金通孔钻)如图3及表3所示；D型(单粒硬质合金盲jL钻)如图4及表4所示。其中A、B型式都采用硬质合金棒与柄部焊接的型式，左旋柄端部带有环形辨识槽。C、D型采用硬质合金粒与钻体焊接的型式。且四种型式都在柄部带有调节螺钉。A刑R(府旋)∥M5×8调节螺钉(淆轷瑟瑟霉殛夏卜7；I—14一L!L—’f。il剖【．．————7一一——，．1图1
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3．2销孔钻基本尺寸如下；3．2．1A型(整体硬质合金通孔钻)表1A型整体硬质合金通孔钻单位：mm基本尺寸345678D基本偏差0-90口L5770Ll2027Ⅳ2卢60。±1。旋向L(左旋)或R(右旋)3．2．2B型(整体硬质合金盲孔钻)表2B型整体硬质台金盲孔钻单位：mm基本尺寸345678D基本偏差0--00口L5770Ll2027H3．5454．555．56旋向L(左旋)或R(右旋)3．2．3C型(单粒硬质合金通孔钻)衰3C型单粒硬质合金通孔钻单位；mm基本尺寸4567S910111213141516D基本偏差m048+005B00工5770￡．2027爿678．51l1113．513．514．51516181920卢606±r旋向L(左旋)或R(右旋)3．2．4D型f单粒硬质合金盲孔钻)表4D型单粒硬质合金盲孔钻单位：mm基本尺寸345678910111213141516D基本偏差m05+n0B00L5770L12027爿455565758．5旋mLL左旋)或R(右旋)
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3．3标记示例：

工作部分直径为6mm，总长度L为70mm，B型．左旋的整体硬质合金盲孔钻标记为

木工硬质合金销孔钻6x 70B L JB厂r 10849--2008

A、B、C、D型R(右旋)可省略。

4技术要求

4．1 销孔钻柄部或钻体材料采用符合GBfr 699规定的45钢或者不低于其性能的优质碳素结构钢制造

成，销孔钻切削部分材料采用符合GBfr 18376．1—200l规定的K10或不低于其材料性能的硬质合金制造。

4．2销孔钻表面不允许有黑斑、裂纹、锈蚀、崩刃和烧伤等缺陷。

4．3销孔钻表面粗糙度按表5的规定。

表5销孔钻表面粗糙度

单位：Inn

I 切削刃后刀面R 刃带各表NR, 钻尖各表面月。 沟槽各表面凡 柄部表面R。

l 0．8 0．8 0．8 1．6 0 8

4．4销孔钻工作部分直径对柄部轴线的径向圆跳动为：

总长L=57mm为0．04mm；总长L=70mm为0．05mm

4．5销孔钻工作部分直径的倒锥度为0．5。～1。。

4．6销孔钻工作部分钻芯的增量允许在100mm长度上为0．4 mm～O．6mm。

4．7硬质合金棒与柄部应焊接牢固，焊缝的剪切强度应不低于120MPa。

5性能试验

5．1 销孑L钻的性能试验应在符合精度标准、转速要求的木工钻床或加工中心上进行。

5．2试验的切削参数按表6、表7的规定。

表6 A、B型试验的切削参数

钻削材料
钻头直径 钻头转速 进给速度 钻孔深度 钻孔数量

刨花板 3～8 4500～8000 6～8 15～20 1000

表7 C、D型试验的切削参数

钻头直径 钻头转速 进给速度 钻孔深度 钻孔数量
钻削材料

个

刨花板 3～6 2830～3500 l～4 15～20 500

刨花板 7～16 3500～4500 4～6 15～20 500

5．3试验后试件上的孔在入口以及出口处不应有烧痕、发黑和缺口。

5．4试验后的销孔钻不得有崩刃和显著磨损现象，并能够继续使用。

6验收规则

6．1 位置精度的测量方法按附录A的规定。

6．2销孔钻应符合本标准规定的各项要求，成批出厂的销孔钻验收方法参照JB厂r 9947规定的验收规则

验收。

7标志和包装

7．1标志

7．1．1销孔钻上应标志：制造厂商标、工作部分直径。

4



JB，r1084蝴0087-1-2销孔钻包装盒上应标志：产品名称、制造厂名称和商标、工作部分直径、全长、旋向、材料、件数、制造年月。7．2包装7．2．1销孔钻在包装前应经过防锈处理，其包装应确保销孔钻在运输过程中不会受到损伤。7．2．2包装盒内应该附有合格证。
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附录A

(规范性附录)

木工硬质合金销fL钻位置公差的测量方法

检查

项目
测量方法 测量方法简圈 测量工具

将钻头柄部放在V ⑦形槽中，柄端部顶住

工作 挡板，用手指沿受力

H『I ≯尚尹袄 专用检具
部分直 方向压紧钻柄，将百 J，上／．．． 百分表：
径对柄 分表测头触靠在刃带

部轴线 上，读取百分表数，
平板

的径向 然后推动钻头使其沿 ]一粥 N／
圆跳动 钻柄轴线方向旋转，

●_-___-_--——

读出对称刃带上百分

Y／／／／／／／入表读数取其差值。

将钻头柄部放在v

专用检具

百分表；

形槽中，柄端部顶住

迎一鼠Ⅳ 百分表架：

挡板．用手指沿受力

主切 方向压紧钻柄．将百

削刃对 分表测头触靠在钻头
l

柄部轴 主切削刃上，读取百

线的斜 分表上读数，然后推

平板向圊跳 动钻头，使其沿钻柄 ]一一／(＼＼尸砌 轴线方向旋转180。．

●_。_____——

读出对称主切削刃上 ＼(／／／／／／／代自分表读数差值，最

后取其最大差值。




