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(57)摘要

本发明公开了一种深孔多功能修镗工具头，

属于机械深孔加工技术领域。它包括保护帽、悬

臂镗杆、导向段和木导向键，保护帽通过水平方

向上的螺钉C与悬臂镗杆的左侧端部的中心处固

定连接，悬臂镗杆的左端上方水平面螺纹连接着

两个垂直方向的螺钉A，在螺钉A的下方，悬臂镗

杆中设置有一纵向的方形粗镗刀孔；悬臂镗杆的

右端面与导向段的左端面固定安装，悬臂镗杆与

导向段的连接方式采用四头矩形螺纹连接，导向

段的左侧为导向头，悬臂镗杆能够从导向头上拆

卸下来；导向段右侧的上下两端里侧分别安装有

一水平方向上的木导向键，导向段右侧内部偏前

端的位置处螺纹连接有垂直方向上的螺钉B。本

发明能够有效的将已经镗偏的内孔修正，满足内

孔的工艺要求。

权利要求书1页  说明书3页  附图5页

CN 113414420 A

2021.09.21

CN
 1
13
41
44
20
 A



1.一种深孔多功能修镗工具头，包括保护帽（1）、悬臂镗杆（3）、导向段（4）和木导向键

（6），其特征在于：悬臂镗杆（3）的左侧为锥形，圆形的保护帽（1）通过水平方向上的螺钉C

（7）与悬臂镗杆（3）的左侧端部的中心处固定连接，悬臂镗杆（3）的左端上方水平面螺纹连

接着两个垂直方向的螺钉A（2），在螺钉A（2）的下方，悬臂镗杆（1）中设置有一纵向的方形粗

镗刀孔（301）；悬臂镗杆（3）的右端面与导向段（4）的左端面固定安装，悬臂镗杆（3）与导向

段（4）的连接方式采用四头矩形螺纹连接，导向段（4）左侧的直径和长度均小于导向段（4）

右侧的直径和长度，导向段（4）的左侧为导向头，悬臂镗杆（3）能够从导向头上拆卸下来；导

向段（4）右侧的上下两端里侧分别安装有一水平方向上的木导向键（6），导向段（4）右侧内

部偏前端的位置处螺纹连接有垂直方向上的螺钉B（5），导向段（4）的右侧尾部末端同样采

用四头矩形螺纹连接的方式与镗刀杆（10）固定连接。

2.根据权利要求1所述的一种深孔多功能修镗工具头，其特征在于：悬臂镗杆（3）的长

度为500mm，悬臂镗杆（3）的内部设计有减重孔。

3.根据权利要求1所述的一种深孔多功能修镗工具头，其特征在于：木导向键（6）采用

桦木材质，纤维方向45度。
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一种深孔多功能修镗工具头

技术领域

[0001] 本发明涉及一种深孔多功能修镗工具头，属于机械深孔加工技术领域。

背景技术

[0002] 火炮加工中的一种长管类零件，其长度较长，内孔弯曲度要求不大于1mm，其内孔

加工需要在深孔钻镗床上，利用导向镗孔工具头完成加工，镗孔工具头一般分为粗镗工具

头和精镗工具头，粗镗工具头中装夹着内孔镗刀，主要用于粗镗和半精镗的加工；精镗工具

头中装夹着浮动镗刀，主要用于精镗的加工。在粗镗和半精镗的加工过程中，由于该长管类

零件坯料内孔的弯曲度较大，刀具切削加工时受力不均匀，加之材料存在一定的内应力，有

时会出现镗偏的现象，此时内孔尚未加工完成，但是已经出现了不圆或即将不圆的情况，并

且，因为镗偏后的壁厚差越来越大，镗偏趋势也越来越明显，内孔的弯曲度也往往是超差

的，发生这种情况后，就需要用具有修偏功能的工具头进行修复加工，将已经镗偏的内孔进

行修正，保证加工能继续进行，并且镗后的内孔弯曲度要满足工艺要求。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本发明提供了一种深孔多功能修镗工具头，该装置适

用于火炮加工中长管类零件内孔的修复加工，方便实用，能够有效的将已经镗偏的内孔修

正，并能满足内孔弯曲度的工艺要求。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种深孔多功能修镗工具头，包括

保护帽、悬臂镗杆、导向段和木导向键。

[0005] 悬臂镗杆的左侧为锥形，圆形的保护帽通过水平方向上的螺钉C与悬臂镗杆的左

侧端部的中心处固定连接，悬臂镗杆的左端上方水平面螺纹连接着两个垂直方向的螺钉A，

在螺钉A的下方，悬臂镗杆中设置有一纵向的方形粗镗刀孔；悬臂镗杆的右端面与导向段的

左端面固定安装，悬臂镗杆与导向段的连接方式采用四头矩形螺纹连接，导向段左侧的直

径和长度均小于导向段右侧的直径和长度，导向段的左侧为导向头，悬臂镗杆能够从导向

头上拆卸下来；导向段右侧的上下两端里侧分别安装有一水平方向上的木导向键，导向段

右侧内部偏前端的位置处螺纹连接有垂直方向上的螺钉B，导向段的右侧尾部末端同样采

用四头矩形螺纹连接的方式与镗刀杆固定连接。

[0006] 悬臂镗杆的长度为500mm，悬臂镗杆的内部设计有减重孔；木导向键采用桦木材

质，纤维方向45度。

[0007] 深孔多功能修镗工具头的导向段可安装浮动镗刀，浮动镗刀在需要的情况下由螺

钉B来固定连接，悬臂镗杆前端可安装粗镗刀，粗镗刀杆纵向穿过粗镗刀孔，由螺钉A来顶紧

固定，浮动镗刀到粗镗刀的距离为500mm；由于内孔已经镗偏，想要进行修正，就必须进行悬

臂镗削加工，但悬臂过长，粗镗刀杆容易震动，所以悬臂镗削的深度不大于500mm，在内孔加

工发生镗偏后，将深孔多功能修镗工具头固定连接到深孔镗床的镗刀杆上，利用该工具头

前方的500mm长的悬臂镗杆，在深孔内部实现500mm范围内的悬臂镗削加工，保证修复后的
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内孔与机床回转中心完全同轴。悬臂镗杆的内部设计有减重孔，保证镗削的强度，减轻悬臂

镗杆的重量；前端设计的保护帽用来保护顶尖孔，方便以后修磨使用。

[0008] 悬臂镗削后，内孔光洁度不高，并且存在着一定的锥度，无法作为导向孔使用，所

以，悬臂镗削后需要用浮动镗刀对内孔进行精加工，卸下该深孔多功能修镗工具头前方的

悬臂镗杆及粗镗刀，用后半部分的导向段装夹浮动镗刀对内孔进行修光，之后再利用修镗

后的内孔部分作为导向，悬臂加工下一段内孔，如此交替进行，完成已镗偏内孔的修复。修

复完成后，去掉前端悬臂镗杆，用该工具头后导向段装夹浮动镗刀对工件内孔进一步加工，

保证内孔的粗糙度，如需要进一步修正弯曲度，可利用螺钉B将浮动镗刀固定再进行镗削加

工。

[0009] 深孔多功能修镗工具头具有悬臂镗削、导向镗削及镗偏后的修复三种功能；悬臂

刀杆与导向段连接用四头矩形螺纹，连接可靠，装卸方便；导向采用桦木材质的木导向键，

纤维方向45度，工作中利用已加工完的内孔端面对导向键进行切削，使导向圆尺寸与内孔

尺寸完全相同，加工过程中冷却液将木导向键浸湿，利用桦木的膨胀性，保证木导向键与内

孔紧密贴合，导向可靠。

[0010] 本发明的有益效果是：本发明结构设计合理，安全实用，能够有效的将已经镗偏的

内孔修正，并能满足内孔弯曲度的工艺要求，设计专用的修镗工具头对这些粗镗或者半精

镗不圆的长管类零件进行挽救，可提高产品的质量，避免经济损失；同时，该工具头充分借

鉴了以往修复经验，在使用过程中，操作方便，可大大提高修复加工效率和降低操作者劳动

强度；在不需要修复加工时，也可作为精镗工具头使用，有非常好的实用性和经济性。

附图说明

[0011] 下面结合附图和具体实施方式对本发明进一步说明。

[0012] 图1是本发明的主视图。

[0013] 图2是本发明的俯视图。

[0014] 图3是本发明的工作过程示意图。

[0015] 图4是本发明的木导向键的示意图。

[0016] 图5是本发明的木导向键的剖面示意图。

[0017] 图中标号：

1、保护帽，   2、螺钉A，   3、悬臂镗杆，   301、粗镗刀孔，   4、导向段，   5、螺钉B，  

6、木导向键，   7、螺钉C，   8、已镗偏内孔，   9、修镗后的内孔，   10、镗刀杆。

具体实施方式

[0018] 如图1—5所示，一种深孔多功能修镗工具头，包括保护帽1、悬臂镗杆3、导向段4和

木导向键6，悬臂镗杆3的左侧为锥形，圆形的保护帽1通过水平方向上的螺钉C7与悬臂镗杆

3的左侧端部的中心处固定连接，悬臂镗杆3的左端上方水平面螺纹连接着两个垂直方向的

螺钉A2，在螺钉A2的下方，悬臂镗杆1中设置有一纵向的方形粗镗刀孔301；悬臂镗杆3的右

端面与导向段4的左端面固定安装，悬臂镗杆3与导向段4的连接方式采用四头矩形螺纹连

接，导向段4左侧的直径和长度均小于导向段4右侧的直径和长度，导向段4的左侧为导向

头，悬臂镗杆3能够从导向头上拆卸下来；导向段4右侧的上下两端里侧分别安装有一水平
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方向上的木导向键6，导向段4右侧内部偏前端的位置处螺纹连接有垂直方向上的螺钉B5，

导向段4的右侧尾部末端同样采用四头矩形螺纹连接的方式与镗刀杆10固定连接。

[0019] 悬臂镗杆3的长度为500mm，悬臂镗杆3的内部设计有减重孔；木导向键6采用桦木

材质，纤维方向45度。

[0020] 深孔多功能修镗工具头的导向段4可安装浮动镗刀，浮动镗刀在需要的情况下由

螺钉B5来固定连接，悬臂镗杆3前端可安装粗镗刀，粗镗刀杆纵向穿过粗镗刀孔301，由螺钉

A2来顶紧固定，浮动镗刀到粗镗刀的距离为500mm；由于内孔已经镗偏，想要进行修正，就必

须进行悬臂镗削加工，但悬臂过长，粗镗刀杆容易震动，所以悬臂镗削的深度不大于500mm，

在内孔加工发生镗偏后，将深孔多功能修镗工具头固定连接到深孔镗床的镗刀杆10上，利

用该工具头前方的500mm长的悬臂镗杆3，在深孔内部实现500mm范围内的悬臂镗削加工，保

证修复后的内孔与机床回转中心完全同轴。悬臂镗杆3的内部设计有减重孔，保证镗削的强

度，减轻悬臂镗杆3的重量；前端设计的保护帽1用来保护顶尖孔，方便以后修磨使用。

[0021] 悬臂镗削后，内孔光洁度不高，并且存在着一定的锥度，无法作为导向孔使用，所

以，悬臂镗削后需要用浮动镗刀对内孔进行精加工，卸下该深孔多功能修镗工具头前方的

悬臂镗杆3及粗镗刀，用后半部分的导向段4装夹浮动镗刀对内孔进行修光，之后再利用修

镗后的内孔9部分作为导向，悬臂加工下一段内孔，如此交替进行，完成已镗偏内孔8的修

复。修复完成后，去掉前端悬臂镗杆3，用该工具头后导向段4装夹浮动镗刀对工件内孔进一

步加工，保证内孔的粗糙度，如需要进一步修正弯曲度，可利用螺钉B5将浮动镗刀固定再进

行镗削加工。

[0022] 深孔多功能修镗工具头具有悬臂镗削、导向镗削及镗偏后的修复三种功能；悬臂

刀杆3与导向段4连接用四头矩形螺纹，连接可靠，装卸方便；导向采用桦木材质的木导向键

6，纤维方向45度，工作中利用已加工完的内孔端面对导向键进行切削，使导向圆尺寸与内

孔尺寸完全相同，加工过程中冷却液将木导向键浸湿，利用桦木的膨胀性，保证木导向键6

与内孔紧密贴合，导向可靠。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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