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一种底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰

刀

(57)摘要

本实用新型公开了一种底刃采用错刃加工

的硬质合金成型铰刀，包括刀轴和刀头，所述刀

头对应设置于刀轴一端，所述刀头的直径大小小

于刀轴的直径大小，所述刀头与刀轴为一体式结

构设置，所述刀头表面对面设置有切削刃，所述

切削刃设置有多条，所述切削刃包括避空刀刃和

切削刀刃，所述避空刀刃在刀头的端部一侧由内

而外呈向刀轴一侧倾斜设置，所述切削刀刃在刀

头的端部一侧保持齐平设置。本实用新型通过采

用底刃错刃加工的方式，减小刀具加工过程中的

阻力，有效提高了铰刀加工底平面的表面粗糙

度，解决了传统铰刀加工过程中的不稳定性。
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1.一种底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，包括刀轴和刀头，所述刀头对应设置

于刀轴一端，所述刀头的直径大小小于刀轴的直径大小，所述刀头与刀轴为一体式结构设

置，其特征在于：所述刀头表面对面设置有切削刃，所述切削刃设置有多条，所述切削刃包

括避空刀刃和切削刀刃，所述避空刀刃在刀头的端部一侧由内而外呈向刀轴一侧倾斜设

置，所述切削刀刃在刀头的端部一侧保持齐平设置。

2.根据权利要求1所述的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，其特征在于：多条所

述切削刃等间隔分布设置于所述刀头表面。

3.根据权利要求1所述的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，其特征在于：所述避

空刀刃和切削刀刃分别设置有3条。

4.根据权利要求3所述的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，其特征在于：所述避

空刀刃和切削刀刃等间隔交错分布设置于刀头表面。

5.根据权利要求1所述的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，其特征在于：所述避

空刀刃在刀头端部一侧的倾斜角度为5°。

6.根据权利要求1所述的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，其特征在于：所述切

削刃在刀头端部一侧的侧壁前端呈内凹设置。
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一种底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工用刀具领域，特别是涉及一种底刃采用错刃加工的硬质

合金成型铰刀。

背景技术

[0002] 一般的铰刀是只参与孔的精加工，特殊产品设计时铰刀也会参与底平面180°加

工，由于铰刀是精加工刀具，使用过程中排屑量小，设计时我们会采用设计多刃挤压加工，

这样加工出的孔径粗糙度才会很好，加工节拍更快，刀具寿命更长。但多刃铰刀在加工底平

面180°时有缺陷，会因为刃口接触工件表面大，往往加工后表面容易出现振纹。对于底平面

粗糙度要求较高的产品，传统铰刀往往无法满足。

实用新型内容

[0003] 本实用新型主要解决的技术问题是提供一种通过采用底刃错刃加工的方式，减小

刀具加工过程中的阻力，有效提高了铰刀加工底平面的表面粗糙度，解决了传统铰刀加工

过程中的不稳定性的底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型采用的一个技术方案是：提供一种底刃采用错

刃加工的硬质合金成型铰刀，包括刀轴和刀头，所述刀头对应设置于刀轴一端，所述刀头的

直径大小小于刀轴的直径大小，所述刀头与刀轴为一体式结构设置，所述刀头表面对面设

置有切削刃，所述切削刃设置有多条，所述切削刃包括避空刀刃和切削刀刃，所述避空刀刃

在刀头的端部一侧由内而外呈向刀轴一侧倾斜设置，所述切削刀刃在刀头的端部一侧保持

齐平设置。

[0005] 在本实用新型一个较佳实施例中，多条所述切削刃等间隔分布设置于所述刀头表

面。

[0006] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述避空刀刃和切削刀刃分别设置有3条。

[0007] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述避空刀刃和切削刀刃等间隔交错分布设置

于刀头表面。

[0008] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述避空刀刃在刀头端部一侧的倾斜角度为

5°。

[0009] 在本实用新型一个较佳实施例中，所述切削刃在刀头端部一侧的侧壁前端呈内凹

设置。

[0010] 本实用新型的有益效果是：本实用新型通过采用底刃错刃加工的方式，减小刀具

加工过程中的阻力，有效提高了铰刀加工底平面的表面粗糙度，解决了传统铰刀加工过程

中的不稳定性。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀一较佳实施例的正视
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图；

[0012] 图2为图1的左视图；

[0013] 图3为图1的切削刀刃的局部放大图；

[0014] 图4为图1的避空刀刃的局部放大图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本实用新型的较佳实施例进行详细阐述，以使本实用新型的优点

和特征能更易于被本领域技术人员理解，从而对本实用新型的保护范围做出更为清楚明确

的界定。

[0016] 请参阅图1结合图2-图4，本实用新型实施例包括：一种底刃采用错刃加工的硬质

合金成型铰刀，包括刀轴1和刀头2，所述刀头2对应设置于刀轴1一端，所述刀头2的直径大

小小于刀轴1的直径大小，所述刀头2与刀轴1为一体式结构设置，所述刀头2表面对面设置

有切削刃，所述切削刃设置有多条，所述切削刃包括避空刀刃3和切削刀刃4，所述避空刀刃

3在刀头2的端部一侧由内而外呈向刀轴一侧倾斜设置，所述切削刀刃4在刀头2的端部一侧

保持齐平设置。

[0017] 多条所述切削刃等间隔分布设置于所述刀头2表面。

[0018] 所述避空刀刃3和切削刀刃4分别设置有3条，所述避空刀刃3和切削刀刃4等间隔

交错分布设置于刀头2表面。

[0019] 所述避空刀刃3在刀头2端部一侧的倾斜角度α为5°。

[0020] 所述切削刃在刀头2端部一侧的侧壁前端呈内凹设置。

[0021] 采用在刀具底刃口处做错刃加工，通过减少刀具的加工刃数来减小铰刀在加工中

的阻力，起到切削轻快，粗糙度提升。

[0022] 本实用新型为一种底刃采用错刃加工的硬质合金成型铰刀，本实用新型通过采用

底刃错刃加工的方式，减小刀具加工过程中的阻力，有效提高了铰刀加工底平面的表面粗

糙度，解决了传统铰刀加工过程中的不稳定性。

[0023] 以上所述仅为本实用新型的实施例，并非因此限制本实用新型的专利范围，凡是

利用本实用新型说明书及附图内容所作的等效结构或等效流程变换，或直接或间接运用在

其他相关的技术领域，均同理包括在本实用新型的专利保护范围内。
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