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1范围

印制板用硬质合金钻头

GB／T 28248--2012

本标准规定了加工印制板用的直径为0．05 mm至6．5 mm硬质合金钻头(以下简称钻头)的术语

和定义、尺寸、技术要求、检验、包装、储存、运输。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB／T 4340．4—2009金属材料维氏硬度试验第4部分：硬度值表

YB／T 5349 2006金属弯曲力学性能试验方法

3分类

3．1按前端形状分

按前端形状可分为ST型(Straight Type)和UC型(Undercut Type)。ST型是钻体母线为直线的

普通钻头(钻尖形状如图1)。UC型是将钻体后端外径加工成较小直径的钻头(钻尖形状如图2)。

图1 ST型钻尖 图2 UC型钻尖

3．2按外形尺寸分

按外形尺寸可分为常规型和ID(Inverse Drill)型。常规型指钻径小于柄径的钻头(如图3)，ID型

指钻径大于柄径的钻头(如图4)。

图3常规型

图4 ID型



GB／T28248--20123．3按柄径分按柄径可分为3．175mm柄径和2mrG柄径两种钻头。3．4按用途分按用途可分为常规钻孔的钻头和用于加工狭槽的槽钻两种。4术语和定义下列术语和定义适用于本文件。4．1横刃chiseledge4．2由两个后刀面相交所形成的刀刃(见图5中X)。．A潞《一／图5横刃钻芯增量webtaper从钻头尖部向钻体容屑槽末端方向的钻芯增量值与测量长度的比率，也称钻芯梯度(见图6中H)。／／n、＼U图6钻芯增量4．3钻柄倒角／圆角chamferangle钻柄末端处的角度或圆弧，在钻柄末端处进行倒角或倒圆角，是为了方便装卸钻头(见图7中c)。4．4钻径drilldiameter钻体的实际尺寸，在靠近钻尖处测量(见图7中d)。4．5刃瓣land钻体的螺旋部分，它包括刃带(见图7中E)和刃背(见图7中F)两个部分。4．6刃瓣宽度widthofflutedland相邻容屑槽之间钻体周边部分的宽度，也即刃带导向刃和后刃间的距离，在垂直于刃带的导向刃方向测量(见图7中s。)。2

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



图7钻头参数示意图
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4．7

沟幅比flute land ratio

钻体某一位置处容屑槽宽度和刃瓣宽度的比率。

4．8

刃带宽度width of margin

在垂直于刃带边缘(即副切削刃)的方向上测量的刃带的宽度(见图7中6)。

4．9

刃背直径body clearance diameter

刃带后面的刃背的直径(见图7中ds)。

4．10

总长overall length

分别通过钻头的横刃和柄部末端的两个垂直于钻头轴线平面问的距离(见图7中L。)。

4．11

后面flank

在钻尖上由主切削刃、刃瓣边界线、另一容屑槽边界线和横刃所形成的表面，称为后面，它包括第一

后面(见图7中A)和第二后面(见图7中B)两部分。

4．12

顶角point angle

两主切削刃投影间的夹角，在通过轴线且平行于主切削刃的平面内，主切削刃与轴线的夹角值的两

3



GB／T28248--2012倍为顶角值(见图7中一)。4．13第一后角primaryfaceangle在钻尖切削刃的外角处测得的余隙角(见图7中a。)。4．14第二后角secondaryfaceangle第一后刀面的余隙角(见图7中a。)。4．15柄shank用于钻机夹固和传动的部分。4．16柄径shankdiameter钻头柄部的直径(见图7中D)。4．17钻芯厚度webthickness在垂直于轴线平面内测量的两容屑槽底部之间的最小尺寸(见图7中K)。4．18槽长flutelength钻尖顶点和钻体容屑槽末端最远点的两个垂直于钻头轴线平面间的距离(见图7中L：)。4．19过渡台step连接钻体与钻柄之间的部分(见图7中P)。4．20螺旋角helixangle刃带导向刃上一点的切线与钻体轴线之间的夹角(见图7中7)。4．21缺口chips4．224．234钻尖切削刃口上有缺口、裂纹、孔隙等(见图8中箭头标注)。。—●●—肛p．‘《0’图8缺口门一声《∥图9外倾外倾(或称头大)flare第一后刀面在钻头周边处的宽度大于其在钻尖中心处的宽度(见图9中箭头标注)。内倾(或称头小)negative第一后刀面在钻头周边处的宽度小于其在钻尖中心处的宽度(见图10中箭头标注)。

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



4．24

4．25

4．26

门≯
《V
图10内倾
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门
——

》
《U
图11分离

分离gap

钻尖第一后面与第二后面之间交线的一种错位情况，两个第一后面互不接触(见图11中箭头标注)。

重叠overlap

钻尖第一后面与第二后面交线的一种错位情况，两个第二后面互不接触(见图12中箭头标注)。

钩形hook

钻尖主切削刃出现凹的情形(见图13中箭头标注)。
—— ——

门p
《∥
图12重叠

门p
‘《U
图13钩形

4．27

后弯layback

钻尖主切削刃出现凸的情形(见图14中箭头标注)。

4．28

大小面offset

第一后刀面宽度出现不一致的情形，可用大面宽度(M)与小面宽度(N)的差衡量(见图15中箭头

标注)。
—，_ 一

．／，、p
。《◇
图14后弯

．n≯
‘《眇
图15大小面
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5通用钻头的尺寸规格

5．1 d≤3．175 mm钻头(常规型钻头)

d≤3．175 IT,．m钻头(常规型钻头)基本尺寸示意图如图16，基本尺寸应符合表1的规定。

图16 d≤3．175 mm钻头(常规型钻头)的基本尺寸示意闰

单位为毫米

表1 d≤3．175衄钻头(常规型钻头)的基本尺寸 单位为毫米

d L2 d L2 d L2

o．05 o．60 1．05 lo．50 2．15 10．50

o．08 o．80 1 10 10 50 2．20 10．50

o．10 1．20 1．15 10．50 2．25 lO．50

o．12 2．oo 1．20 10 50 2+30 10．50

0．15 2．oo 1．25 10 50 2．35 10．50

o．20 3．50 1．30 10 50 2．40 10 50

o．25 4．oo 1．3j lo 50 2．45 10．50

o．30 j．50 1．40 10 50 2．50 10．50

o 35 5．50 1．45 10．50 2．55 10．50

o．40 7．oo 1．50 10．50 2．60 10．50

o．45 7．oo 1．55 10．50 2．65 10．50

0 50 8．50 1．60 10 50 2．70 10．50

o．55 8．50 1．65 10 50 2．75 10．50

o．60 9．50 1．70 10 50 2．80 lO．50

o．65 9．50 1_75 10 50 2．85 10．50

o 70 9．50 1．80 10 50 2．90 10．50

o．75 9．50 1．85 lo．50 2．95 lO．50

o．80 9．50 1．90 lO．50 3．oo lo．50

o．85 9．50 1．95 10 50 3．05 10．50

o．90 9．50 2．oo 10．50 3．10 10．50

0 95 9．50 2．05 10．50 3．15 lO．50

1_00 10．50 2．10 10．50 3．175 10．50

注1：上述尺寸为推荐值，可根据使用要求确定。

注2：2 rnrn柄径钻头基本尺寸可参照此表。
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5．2 d>3．175 mm钻头(ID型钻头)

d>3．175 mm钻头(ID型钻头)基本尺寸示意图如图17，基本尺寸应符合表2的规定。

图17 d>3．175 mm钻头(ID型钻头)的基本尺寸示意图

单位为毫米

表2 d>3．175 mm钻头(ID型钻头)的基本尺寸 单位为毫米

d L2 d 如 d L2 d 厶

3 20 4 05 4．90 5．75

3 25 4】o 4．95 5 80

3 30 4】5 5．oo 5．85

3．35 4．20 5．05 5 90

3 40 4．25 5．10 5 95

3．45 4．30 5．1j 6．oo

3．50 4 35 5．20 6．05

3．55 4．40 5．25 6．10

3．60 13 4．45 13 5．30 13 6．1 5 13

3．65 4．50 5．35 6．20

3．70 4．55 5．40 6．25

3．75 4．60 5．45 6．30

3．80 4．65 5．50 6．35

3．85 4．70 5．55 6．40

3．90 4．75 5．60 6．45

3．95 4．80 5．65 6．50

4．oo 4．85 5．70

注：上述尺寸为推荐值。

6要求

6．1尺寸极限偏差

6．1．1柄径为3．175mm的钻头，尺寸极限偏差应符合表3要求。

7
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表3柄径为3．175 mm钻头的尺寸极限偏差 单位为毫米

钻径
钻头直径 柄径 总长 槽长

ST型 UC型

d≤0．35 3．175一：olo 38．10：黑 d一：嘲 d‘：“o L。：臻

0．35<d≤3．175 3．175一：。。。 38．10：端 d：。L。 d+：“2 L：：臻

d>3．175 3．175一：。12 38．10：黑 d一：呲 L2：犍

6．1．2 2 mm柄径钻头，尺寸极限偏差应符合表4要求。

表4 2 mm柄径钻头的尺寸极限偏差 单位为毫米

钻径
钻头直径 柄径 总长 槽长

ST型 UC型

d≤0．35 2．00一：。10 31．80嚣：： d一：蝴 d+：“o b二=：；

0．35<d≤2．o 2．oo一：Ⅲ 31．80+～o．：2 d一0010 d+F2 Lz：摇

d>2．0 2．00一：。 31．80：耀 d一：。 L2二：：；

6．2柄部圆度

柄部圆度小于等于0．004 mm。

6．3径向跳动

对d≤3．175 mm，钻体对钻柄的径向跳动不应大于0．010 mm；对d>3．175 miD．，钻体对钻柄的径

向跳动不应大于0．020 mm。

6．4螺旋角

根据钻头型号规格和应用不同，一般螺旋角为20。～50。，偏差为土3。。

6．5顶角

一般顶角为100。～170。，偏差为土3。。

6．6第一后角

一般第一后角为5。～20。，偏差为土5。。

6．7第二后角

一般第二后角为15。～40。，偏差为土5。。

6．8外观

在下列放大倍数的光学显微镜下观察时，钻头表面不应有脏污、氧化、裂纹等缺陷：
8
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——钻头直径0．05 mm～o．35 mill，放大30倍；

——钻头直径0．40 mm～1．60 Enrn，放大20倍；

——钻头直径1．65 rE,．．F11～6．50 mm，放大15倍。

6．9头形检验

钻头尖部头形缺陷应符合表5要求，d≤3．175 rE,．130．钻头头形缺陷检验方法见图7～图14，d>

3．175 mEl3_的分离、重叠缺陷检验方法见图18、图19，其余缺陷检验方法同d≤3．175 mm钻头之检

验方法。

表5钻头尖部头形允许最大缺陷 单位为毫米

钻头直径 缺陷形式与要求

缺口 外倾 内倾 重叠 分离 后弯 钩形 大小面

o．05≤d≤0．35 ≤0．004 ≤5。 ≤4。 ≤0．006 ≤o．007 ≤0．010 ≤O．012 ≤0．008

o．40≤d≤o．65 ≤0．006 ≤5。 ≤4。 ≤o．008 ≤O．010 ≤0．012 ≤o．015 ≤0．012

0．70≤d≤1．60 ≤0．008 ≤5。 ≤4。 ≤0．012 ≤0．015 ≤0．C15 ≤0．018 ≤O．018

1．65≤d≤3．175 ≤O．010 ≤5。 ≤4。 ≤0．018 ≤0．020 ≤o．018 ≤o．020 ≤o．020

3．20≤d≤6．50 ≤1％×d ≤5。 ≤4。 ≤1．5％×d ≤2％×d ≤2“×d ≤2％×d ≤2％×d

注：外倾和内倾的要求可根据表中角度值换算成相应的距离。

——一 ——

门、今
汹． ／／。
圈18分离(d>3．175mm)

．n庶
‘固一 ／
图19重叠(d>3．175 ram)

6．10钻头材料性能

钻头的材料为钨钴类硬质合金，其横向断裂强度(TRS)应大于2 300 MPa，硬度应大于1 600 HV30

(91．5 HRA)。

7检验

7．1检验项目及检验工具

检验项目及检验工具如表6所示。
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表6检验项目及检验工具

序号 检验项目 要求的章条编号 检验方法章条编号 推荐使用工量具(准确度或放大倍数)

1 柄径 6．1 7．2．1 激光测量仪(o．ooi mm)

2 总长 6．1 7 2．2 工具显微镜(10’)

3 钻头直径 6．1 7 2．3 激光测量仪(o．001 ram)

4 槽长 6．1 7．2．4 工具显微镜(i0’)

5 柄部圆度 6．2 7．2．5 圆度测量仪(o．oooi mm)

6 径向跳动 6．3 7．2．6 光学投影仪(o．001 mm)

7 螺旋角 6．4 7 2．7 工具显微镜(io’)

8 顶角 6．5 7．2．8 万能工具显微镜(Io7)

9 第一后角 6．6 7 2．9 万能工具显微镜(IO’)

10 第二后角 6．7 7．2．9 万能工具显微镜(IO’)

1l 外观 6．8 7．2．10 光学显微镜(30×／ZOX／15×)

光学显微镜(30×／Z0×／15x)或自
12 头型检验 6．9 7 2．11

动检铡机

13 横向断裂强度 6．10 7．2．12 万能材料试验机

14 材料硬度 6．10 7．2．13 硬度计

7．2检验方法

7．2．1柄径检验方法

用激光测量仪测量钻头柄部得到柄径值，其测量示意图如图20。

图20柄径测量

7．2．2总长检验方法

将钻头柄部置于工具显微镜V型槽中，测量钻头柄部端面至钻头尖部长度即为总长L1，其测量示

意图如图21。

10

图21总长测量
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7．2．3钻头直径检验方法

用激光测量仪检测，激光照在钻头头部直径最大处，钻头旋转一周所得最大值即为钻头直径，其测

量示意图如图22。

图22钻头直径测量

九淞
《∥

7．2．4槽长检验方法

将钻头柄部放人工具显微镜v型槽中，测量钻头螺旋槽末端最远点与钻头尖部顶点的距离，即为

槽长L。，其测量示意图如图23。

图23槽长测量

忙
山 J

图24柄部圆度检验方法

7．2．6径向跳动检验方法

将钻头柄都放在光学投影仪V型块中间，以柄部外圆定位，旋转钻头，测量钻径上母线最高点与最

低点之差，即为径向跳动值，其测量示意图如图25。

图25径向跳动检验方法
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7．2．7螺旋角检验方法

将钻头的轴线与工具显微镜十字线的水平线重合，旋转刻度盘使十字线的垂直线与刃带相切所测

得的角度偏转值为螺旋角值，其测量示意图如图26。

7．2．8顶角检验方法

图26螺旋角测量

将钻头柄部装夹在万能工具显微镜夹头中，使物镜十字线的垂直线与钻头第一后面和第二后面分

界线重合(如图27所示)，然后旋转装夹钻头的工作台90。，使钻尖顶点对准十字线中心，旋转刻度盘使

十字线的垂直线与钻尖第一后面和第二后面分界线重合，测得角度d，，顶角的值由180。一2吒计算可

得，如图28所示。

．厂 欷
《一。 ／
图27十字线位置

7．2．9第一后角和第二后角检验方法

～压孓◇
＼>＼斗
图28顶角测量

首先测量钻头顶角，方法如7．2．8，接着将钻头绕其轴线旋转90。，调零刻度盘，然后逆时针旋转工

作台吒角度值，调整万能工具显微镜使钻尖顶点对准十字线中心，旋转刻度盘使十字线的垂直线与第

一后面重合，所测得的角度为第一后角a。值；同理，调整万能工具显微镜使十字线的中心与第一后面和

第二后面相接点重合，旋转刻度盘使十字线的垂直线与第二后面重合，所测得角度为第二后角a：值，其

测量示意图如图29。

．飞湫
‘《一。 ／

字线

图29第一后角口l和第二后角啦



GB／T 28248—20 12

7．2．10外观检验方法

根据6．8外观要求选择合适倍率的显微镜，将钻头垂直装夹，观察对应的检验项目；再将钻头水平

装夹，观察相对应的检验项目。

7．2．11头形检验方法

将钻头装夹在垂直定位装置中，调整显微镜使影像清晰居中，观察对应的检验项目。

7．2．12材料横向断裂强度检验方法

用三点弯曲法在万能材料试验机上测量钻头横向断裂强度(如图30)：首先将精磨至表面粗糙度

RaO．4以上的硬质合金圆棒试样平放在相距一定距离L的两支点上，在试样跨距中点施加瞬间静态作

用力F，均匀地增加负荷，直至试样断裂，从试验机读取数据即为横向断裂强度值。检验方法按

YB／T 57,49--2006。

F

o影

1 1 1

厂

≥i< )_L一

＼ 了

图30横向断裂强度检验示意图

7．2．13材料硬度检验方法

精磨试样至表面粗糙度RaO．4以上，用维氏硬度检验机测得金刚石正四棱锥压头压出的两条对角

线长度的平均值，从GB／T 4340．4—2009的硬度值表中查出相应的维氏硬度值。如果以洛氏硬度评价

材料性能，则硬度检验需在洛氏硬度计上进行。

7．3合格评定的内容

任何一项检验结果不符合第6章要求中相对应项时，判定为不合格。

8包装、储存和运输

8．1包装

钻头的包装应采用能起到较好防护作用的包装盒，包装盒应不容易变形，能很好的固定各支钻头在

包装盒里的位置，包装后应能很好的保护钻头尖部不受碰损，外包装箱应印有防撞击、防水、向上的

标记。

产品供应商应提供产品的标签标识在产品包装盒上，标签内容包括：

——产品生产厂家信息；

——产品型号，尺寸、批号和检验情况；

——产品数量。
】3
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8．2储存

钻头应放置于常温干燥处，避免化学药剂的侵蚀。

8．3运输

钻头的运输应严格按照外包装的要求执行，保持向上、防水、轻拿、轻放。

14
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