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(57)摘要

一种高速钻钻头，包括一种高速钻钻头，包

括依次相连的钻头柄、钻头体、钻头尖端，所述钻

头体和钻头尖端连接构成的整体上设有两个相

对钻头中心轴线中心对称的刀槽，所述钻头体上

位于每个刀槽的前端内嵌有一个大方形刀片，所

述钻头尖端上位于每个刀槽的前端内嵌有一个

小方形刀片。这种结构的特点是，若大小刀片损

坏，只需替换刀片，无需更换整体钻头，降低加工

成本。
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1.一种高速钻钻头，包括依次相连的钻头柄（1）、钻头体（2）、钻头尖端（3），其特征在

于：所述钻头体（2）和钻头尖端（3）连接构成的整体上设有两个相对钻头中心轴线中心对称

的刀槽，所述钻头体（2）上位于每个刀槽的前端内嵌有一个大方形刀片（6），所述钻头尖端

（3）上位于每个刀槽的前端内嵌有一个小方形刀片（7）。

2.根据权利要求1所述的高速钻钻头，其特征在于：所述刀槽在钻头体（2）和钻头尖端

（3）侧壁上的走向为：槽线与钻头中心轴线平行，由钻头尖端（3）的头部延伸至钻头尖端（3）

中部，然后以第一圆弧面（5）过渡后再与钻头中心轴线平行延伸至钻头体（2）的中部，最后

以第二圆弧面（4）过渡结束。

3.根据权利要求1所述的高速钻钻头，其特征在于：所述刀槽内设有大方形刀片（6）和

小方形刀片（7）的安装槽，所述安装槽的边角上均设有对应大方形刀片（6）和小方形刀片

（7）的限位口（9），所述大方形刀片（6）和小方形刀片（7）均通过螺钉固定于安装槽内，所述

大方形刀片（6）的刀锋略突出于钻头体（2）表面，所述小方形刀片（7）的刀锋略突出于钻头

尖端（3）顶面。

4.根据权利要求2所述的高速钻钻头，其特征在于：所述第一圆弧面（5）与第二圆弧面

（4）的圆弧弧度均为81°。

5.根据权利要求1所述的高速钻钻头，其特征在于：所述钻头尖端（3）的顶部和第二圆

弧面（4）上均设有容屑槽（10），所述钻头柄（1）侧壁上设有夹持面（8）。

6.根据权利要求1至5中任意一项所述的高速钻钻头，其特征在于：所述钻头柄（1）、钻

头体（2）、钻头尖端（3）均呈圆柱状，所述钻头体（2）的头部呈圆台状，所述钻头体（2）的顶面

直径与钻头尖端（3）底面直径相同，所述钻头体（2）底面直径略大于钻头柄（1）的顶面直径。
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一种高速钻钻头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及工件的加工刀具，具体涉及一种高速钻钻头。

背景技术

[0002] 高速钻钻头作为加工设备的组件，针对特有的、精密的平板工件进行钻孔加工，对

钻头的耐损耗强度，加工精度都有很高的要求，传统的高速钻钻头采用麻花钻钻头，麻花钻

的前刀面是螺旋面，主切削刃上各点的前角是不同的，从外圆到中心，前角逐渐减小。刀尖

处前角约为30°，靠近横刃处则为-30°左右。横刃上的前角为-50°～-60°，也就是说，钻头在

刀尖处的主切削刃锋利但强度差，在横刃和靠近横刃处的主切削刃强度高但不锋利，近外

缘处前角过大，在加工硬材料时，切削刃强度常嫌不足；而近钻心处前角过小，造成切屑变

形大，切削阻力大。

实用新型内容

[0003] 本使用新型的目的在于针对现有高速钻钻头的缺点，设计了一种强度更大，钻孔

效率更高，钻孔效果更好，方便替换刀片，节省加工成本的高速钻钻头。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型设计的一种高速钻钻头，包括依次相连的钻头柄、

钻头体、钻头尖端，所述钻头体和钻头尖端连接构成的整体上设有两个相对钻头中心轴线

中心对称的刀槽，所述钻头体上位于每个刀槽的前端内嵌有一个大方形刀片，所述钻头尖

端上位于每个刀槽的前端内嵌有一个小方形刀片。这种结构的特点是，若大小刀片损坏，只

需替换刀片，无需更换整体钻头，降低加工成本。

[0005] 进一步的方案为，所述刀槽在钻头体和钻头尖端侧壁上的走向为：槽线与钻头中

心轴线平行，由钻头尖端的头部延伸至钻头尖端中部，然后以第一圆弧面过渡后再与钻头

中心轴线平行延伸至钻头体的中部，最后以第二圆弧面过渡结束。这种结构的特点是，通过

双弧面过渡的形式使得钻头更容易进行打孔，提高加工效率。

[0006] 更进一步的方案为，所述刀槽内设有大方形刀片和小方形刀片的安装槽，所述安

装槽的边角上均设有对应大方形刀片和小方形刀片的限位口，所述大方形刀片和小方形刀

片均通过螺钉固定于安装槽内，所述大方形刀片的刀锋略突出于钻头体表面，所述小方形

刀片的刀锋略突出于钻头尖端顶面。这种结构的特点是，通过限位口给予刀片一个缓冲、震

动的空间，防止刀片因打孔力度过大被震断。

[0007] 进一步的方案为，所述第一圆弧面与第二圆弧面的圆弧弧度均为81°。这种结构的

特点是，针对特定加工的平板件，实验数据得到的最优弧面弧度为81°。

[0008] 更进一步的方案为，所述钻头尖端的顶部和第二圆弧面上均设有容屑槽，所述钻

头柄侧壁上设有夹持面。这种结构的特点是，通过容屑槽容纳在打孔时暂时无法马上清理

出的加工碎屑，夹持面用于适应夹持打孔机的夹持。

[0009] 进一步的方案为，所述钻头柄、钻头体、钻头尖端均呈圆柱状，所述钻头体的头部

呈圆台状，所述钻头体的顶面直径与钻头尖端底面直径相同，所述钻头体底面直径略大于
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钻头柄的顶面直径。

[0010] 本实用新型的有益效果在于：双弧面的刀槽设计提高钻头的加工效率，提升加工

精度，限位口的设计降低钻头和刀片的磨损，防止刀片震断，如果钻头刀片损坏无需整体替

换钻头，只需替换刀片，降低加工成本。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0012] 图2为实施例1的底视图。

具体实施方式

[0013] 以下结合附图对本实用新型进行进一步的说明：

[0014] 实施例1

[0015] 如图1至2所示，本实用新型提供一种技术方案，一种高速钻钻头，包括依次相连的

钻头柄1、钻头体2、钻头尖端3，所述钻头体2和钻头尖端3连接构成的整体上设有两个相对

钻头中心轴线中心对称的刀槽，所述钻头体2上位于每个刀槽的前端内嵌有一个大方形刀

片6，所述钻头尖端3上位于每个刀槽的前端内嵌有一个小方形刀片7。所述刀槽在钻头体2

和钻头尖端3侧壁上的走向为：槽线与钻头中心轴线平行，由钻头尖端3的头部延伸至钻头

尖端3中部，然后以第一圆弧面5过渡后再与钻头中心轴线平行延伸至钻头体2的中部，最后

以第二圆弧面4过渡结束。所述刀槽内设有大方形刀片6和小方形刀片7的安装槽，所述安装

槽的边角上均设有对应大方形刀片6和小方形刀片7的限位口9，所述大方形刀片6和小方形

刀片7均通过螺钉固定于安装槽内，所述大方形刀片6的刀锋略突出于钻头体2表面，所述小

方形刀片7的刀锋略突出于钻头尖端3顶面。所述第一圆弧面5与第二圆弧面4的圆弧弧度均

为81°。所述钻头尖端3的顶部和第二圆弧面4上均设有容屑槽10，所述钻头柄1侧壁上设有

夹持面8。所述钻头柄1、钻头体2、钻头尖端3均呈圆柱状，所述钻头体2的头部呈圆台状，所

述钻头体2的顶面直径与钻头尖端3底面直径相同，所述钻头体2底面直径略大于钻头柄1的

顶面直径。

[0016] 以上所述的具体实施方式，对本实用新型的目的、技术方案和有益效果进行了进

一步详细说明。所应理解的是，以上所述仅为本实用新型的具体实施方式而已，并不用于限

定本实用新型的保护范围。凡在本实用新型的精神和原则之内，所做的任何修改、等同替

换、改进等，均应包含在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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图2
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