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本标准中精密级麻花钻的技术条件非等效采用国际标准 高速钢两槽麻花钻 技
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前言

国际标准化组织 是一个世界性的国家标准团体 成员体 的联盟 国际标准的制定通常

由 的技术委员会进行 每一个成员体如对某个已建立技术委员会的项目感兴趣 均有权派代表参

加该技术委员会 与 有联系的政府性和非政府性的组织也可参加这个工作 与 国际电工

委员会 在所有电工标准的事务方面紧密合作

由技术委员会采纳的国际标准草案被提交给各成员体进行投票 国际标准的发布要求至少有

的成员体投票通过

国际标准 由 工具技术委员会 的 第二分技术委员会 钻头 铰刀 铣

刀和铣床附件 编制
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麻花钻 技术条件

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了普通级麻花钻和精密级麻花钻的尺寸 材料和硬度 外观和表面粗糙度 标志和包装

的技术要求

本标准适用于按 和 用各种工艺制造的麻花钻 但

轧制工艺不适于制造精密级麻花钻 根据供需双方协议 其他麻花钻也可参照采用 本标准不适用于木

工钻和自制自用麻花钻

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

机床和工具柄用自夹圆锥

一般公差 线性尺寸的未注公差

锥柄麻花钻 第 部分 莫氏锥柄麻花钻的型式和尺寸

锥柄麻花钻 第 部分 莫氏锥柄长麻花钻的型式和尺寸

锥柄麻花钻 第 部分 莫氏锥柄加长麻花钻的型式和尺寸

锥柄麻花钻 第 部分 莫氏锥柄超长麻花钻的型式和尺寸

直柄麻花钻 第 部分 粗直柄小麻花钻的型式和尺寸

直柄麻花钻 第 部分 直柄短麻花钻的型式和尺寸

直柄麻花钻 第 部分 直柄麻花钻的型式和尺寸

直柄麻花钻 第 部分 直柄长麻花钻的型式和尺寸

直柄麻花钻 第 部分 直柄超长麻花钻的型式和尺寸

符号

麻花钻直径

总长度

沟槽长度

工作部分对柄部轴线的径向圆跳动

钻芯对工作部分轴线的对称度

切削刃对工作部分轴线的斜向圆跳动

沟槽分度误差

钻芯厚度最小值

刃带宽度的推荐值



刃带宽度的上限值

刃带宽度的下限值

尺寸

麻花钻直径公差按 和 的规定

麻花钻工作部分直径倒锥度 每 长度上为 但麻花钻工作部分直径总倒

锥量不应超过

注 的麻花钻工作部分可不制倒锥 允许有不大于 的正锥 但应在直径公差范围内

精密级直柄麻花钻的柄部直径公差为 工作部分直径有倒锥量的精密级直柄麻花钻 其柄部

直径公差为 其夹持部分的圆柱度公差为 粗直柄小麻花钻的柄部直径公差为

锥柄麻花钻的锥柄为带扁尾的莫氏锥柄 莫氏锥柄按 中的规定 圆锥公差为

麻花钻总长及沟槽长度公差按 最粗级的规定

特殊情况下 根据供需双方协议 麻花钻总长和沟槽长度的极限尺寸允许是上 下相邻麻花钻长度

的基本尺寸

粗直柄小麻花钻总长及沟槽长度公差按 的规定

工作部分对柄部轴线的径向圆跳动最大不应超过按图 所示或按式 计算的值

图

钻芯对工作部分轴线的对称度最大不应超过下列规定

普通级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值



图

精密级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值

图



切削刃对工作部分轴线的斜向圆跳动最大不应超过下列规定

普通级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值

图

精密级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值

图



沟槽分度误差最大不应超过下列规定

普通级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值

图

精密级麻花钻按图 所示或按式 和式 计算的值



图

麻花钻的几何角度按下列规定

螺旋角 由制造厂自定 也可按供需双方的协议制造

顶角 通常麻花钻顶角角度为 极限偏差为 适用于不同顶角角度的麻花钻

钻芯厚度的最小值按图 所示或按式 计算的值 麻花钻允许有钻芯增量

图



麻花钻刃带宽度按图 所示或按式 式 和式 计算的值 精密级麻花钻两刃带宽度差

不应超过图 所示公差的三分之一或

注 的麻花钻可不制刃带

图

材料和硬度

麻花钻工作部分用 或其他同等性能的普通高速钢 代号 制造 直径

的麻花钻应经蒸汽表面处理或其他表面强化处理 如麻花钻未经表面强化处理 沟槽表面须磨

光或抛光 麻花钻工作部分也可用 或其他同等性能的高性能高速钢 代号

制造

焊接麻花钻柄部用 钢或同等性能的其他钢材制造

麻花钻硬度按下列规定

淬硬范围 整体麻花钻在离钻尖 的长度上 允许整体淬硬 焊接麻花钻在离钻尖

的长度上

工作部分硬度 普通高速钢

高性能高速钢

硬度试验载荷根据麻花钻直径选择 在刃带或靠近刃带的刃背上测量

柄部硬度 整体麻花钻不低于

焊接麻花钻不低于



柄部的最高硬度不应大于工作部分硬度

硬度试验载荷根据麻花钻直径选择

锥柄扁尾硬度 不低于

外观和表面粗糙度

麻花钻切削刃不应有崩刃 钝口 裂纹 显著的凹凸以及磨削烧伤等影响使用性能的缺陷 焊接麻

花钻在焊缝处不应有砂眼和未焊透现象

麻花钻表面粗糙度的上限值按表 的规定

表

部 位 普通级麻花钻
精密级麻花钻

后 面

刃 带

沟 槽

柄 部

标志和包装

标志

产品上应标志 直径 的麻花钻可不标志

制造厂或销售商的商标

麻花钻直径

高速钢代号

麻花钻等级 精密级麻花钻标志 普通级麻花钻不标志

标志应持久 标志凸出量不大于

包装盒上应标志

制造厂或销售商的名称 地址和商标

麻花钻的标记

高速钢的牌号或代号

件数

制造年月

包装

麻花钻在包装前应经防锈处理 包装必须牢靠并能防止运输过程中的损伤



附 录

提示的附录

麻花钻位置公差的测量方法

麻花钻位置公差的测量按表 的规定

表

序号 检查项目 测 量 方 法 测量方法简图 测量工具

工作部

分对柄部

轴线的径

向圆跳动

将麻花钻柄部放在 型铁上

柄部顶靠一定位块 锥柄麻花钻端

部与定位块间加一钢珠 将百分

表测头触靠在转角处的刃带上 读

取百分表的读数 然后旋转麻花钻

读取另一刃带上的百分表读

数 取其差值 再将测头触靠在距

转角为 沟槽导程的刃带上 重

复前述操作 取二处差值的最大值

型铁

刻度值的百

分表

定位块

钢珠

磁力表架

平板

钻芯对

工作部分

轴线的对

称度

将麻花钻工作部分放在 型铁

上 钻尖横刃顶靠一定位块 将百

分表测头触靠在钻尖处的沟底上

稍左右旋转麻花钻 读取百分表上

最小读数 然后将麻花钻旋转

读取另一沟底的百分表读

数 取其差值 再将测头触靠在距

钻尖为 沟槽导程的沟底上 重

复前述操作 取二处差值的最大值

型铁

刻度值的百

分表

尖测头

定位块

磁力表架

平板

切削刃

对工作部

分轴线的

斜向圆跳

动

将麻花钻工作部分放在 型铁

上 钻尖横刃顶靠一定位块 将百

分表测头垂直触靠在切削刃中部

读取百分表读数 旋转麻花钻 重

复测量另一切削刃 读取百分表读

数 取其差值

型铁

刻度值的百

分表

定位块

磁力表架

平板

沟槽分

度误差 将麻花钻工作部分放在 型铁

上 钻尖横刃顶靠一定位块 并使

另一定位块顶靠在一沟槽周刃处

百分表测头触靠在另一沟槽周刃

处 读取百分表读数 重复测量另

一沟槽 读取百分表读数 取其差

值

型铁

刻度值的百

分表

定位块

磁力表架

平板


