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(54)实用新型名称

一种锪孔刀具

(57)摘要

一种锪孔刀具，包括刀柄、刀架、刀座、螺钉

Ⅰ、螺钉Ⅱ，刀柄下端设有7字形槽、螺栓孔Ⅰ、螺纹

孔Ⅱ，刀座上设有与螺栓孔Ⅰ、螺纹孔Ⅱ对应的通

孔Ⅰ、通孔Ⅱ，刀架上设有通孔Ⅲ、V形槽，V形槽中

固定三角刀，刀架放置在刀柄的7字形槽中，螺钉

Ⅰ穿过通孔Ⅰ、通孔Ⅲ拧入螺栓孔Ⅰ，螺钉Ⅱ穿过通

孔Ⅱ拧入螺栓孔Ⅱ。本实用新型的有益效果是，

使用本锪孔刀具，不需要人为的对锪孔刀进行安

装、拆卸，相比传统的锪孔刀，提高了锪孔的工作

效率，降低了人工成本。
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1.一种锪孔刀具，包括刀柄、刀架、刀座、螺钉Ⅰ、螺钉Ⅱ，其特征在于，所述刀柄下端设

有7字形槽、螺栓孔Ⅰ、螺纹孔Ⅱ，所述刀座上设有与螺栓孔Ⅰ、螺纹孔Ⅱ对应的通孔Ⅰ、通孔

Ⅱ，所述刀架上设有通孔Ⅲ、V形槽，V形槽中固定三角刀，所述刀架放置在刀柄的7字形槽

中，所述螺钉Ⅰ穿过通孔Ⅰ、通孔Ⅲ拧入螺栓孔Ⅰ，所述螺钉Ⅱ穿过通孔Ⅱ拧入螺栓孔Ⅱ。

2.如权利要求1所述的一种锪孔刀具，其特征在于，所述刀架的高度小于刀柄下端7字

形槽的高度。

3.如权利要求1所述的一种锪孔刀具，其特征在于，所述刀架的侧面与刀柄下端7字形

槽的长槽面抵接时，刀架的外圆面小于刀柄的外圆面。
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一种锪孔刀具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种锪孔刀具。

背景技术

[0002] 目前现有的零部件背面锪孔刀具，主要有刀架和锪孔刀和螺钉组成，先把刀架与

钻床连接并插入要锪孔的零件孔内，再把锪孔刀插入刀架内用螺钉紧固，此时转动钻床带

动刀架和锪孔刀转动，对零部件背面进行锪孔处理。当锪完一个孔后，松开螺钉取出锪孔

刀，使刀架离开此孔再进入另一个孔，安装锪孔刀和螺钉再锪孔，如此循环操作，现有锪孔

刀不仅工作效率低、成本高。

实用新型内容

[0003] 为了解决现有技术不足，本实用新型提供一种锪孔刀具。

[0004] 本实用新型的技术方案是，一种锪孔刀具，包括刀柄、刀架、刀座、螺钉Ⅰ、螺钉Ⅱ，

刀柄下端设有7字形槽、螺栓孔Ⅰ、螺纹孔Ⅱ，刀座上设有与螺栓孔Ⅰ、螺纹孔Ⅱ对应的通孔Ⅰ、

通孔Ⅱ，刀架上设有通孔Ⅲ、V形槽，V形槽中固定三角刀，刀架放置在刀柄的7字形槽中，螺

钉Ⅰ穿过通孔Ⅰ、通孔Ⅲ拧入螺栓孔Ⅰ，螺钉Ⅱ穿过通孔Ⅱ拧入螺栓孔Ⅱ。

[0005] 优选地，刀架的高度小于刀柄下端7字形槽的高度。

[0006] 优选地，刀架的侧面与刀柄下端7字形槽的长槽面抵接时，刀架的外圆面小于刀柄

的外圆面。

[0007] 本实用新型的有益效果是，使用本锪孔刀具，不需要人为的对锪孔刀进行安装、拆

卸，相比传统的锪孔刀，提高了锪孔的工作效率，降低了人工成本。

附图说明

[0008] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0009] 图2是刀架的侧面与刀柄下端7字形槽的长槽面抵接时状态示意图；

[0010] 图3是刀架的侧面与刀柄下端7字形槽的短槽面抵接时状态示意图。

[0011] 图中：1.刀柄；2.刀架；3.刀座；4.螺栓孔Ⅰ；5.螺纹孔Ⅱ；6.通孔Ⅰ；7.通孔Ⅱ；8.通

孔Ⅲ；9.三角刀；10.螺钉Ⅰ；11.螺钉Ⅱ。

具体实施方式

[0012] 如图所示，一种锪孔刀具，包括刀柄1、刀架2、刀座3、螺钉Ⅰ10、螺钉Ⅱ11，刀柄1下

端设有7字形槽、螺栓孔Ⅰ4、螺纹孔Ⅱ5，刀座上设有与螺栓孔Ⅰ4、螺纹孔Ⅱ5对应的通孔Ⅰ6、

通孔Ⅱ7，刀架2上设有通孔Ⅲ8、V形槽，V形槽中固定三角刀9，刀架2放置在刀柄1的7字形槽

中，螺钉Ⅰ10穿过通孔Ⅰ6、通孔Ⅲ8拧入螺栓孔Ⅰ4，刀架3的高度小于刀柄2下端7字形槽的高

度，刀架2可以绕此螺钉Ⅰ10进行旋转，螺钉Ⅱ11穿过通孔Ⅱ7拧入螺栓孔Ⅱ5，刀架3的侧面

与刀柄1下端7字形槽的长槽面抵接时，刀架2的外圆面小于刀柄1的外圆面。需要锪孔时，将
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本锪孔刀具与钻床连接后，钻床逆转使刀架2的侧面与刀柄1下端7字形槽的长槽面抵接状

态，然后直接将锪孔刀具插入待加工的孔内，加工时，钻床正转使刀架2的侧面与刀柄1下端

7字形槽的短槽面抵接状态，从而可以对待加工的孔进行锪孔，锪孔完成后钻床逆转，刀架2

的侧面又与刀柄1下端7字形槽的长槽面抵接状态，此时整个刀具可以直接从已加工完的孔

中取出，进行下一个锪孔。

[0013] 本具体实施例仅仅是对本实用新型的解释，其并不是对本实用新型的限制，本领

域技术人员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但

只要在本实用新型的权利要求范围内都受到专利法的保护。
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图1
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图2

图3
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