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本实用新型公开了一种深孔钻头，包括刀

头、刀杆、中心钻头、刀片、刀片螺钉、键、紧定螺

钉Ⅰ、连接螺钉和紧定螺钉Ⅱ；刀头上加工有左半

键槽、刀杆上加工右半键槽,键插入左半键槽内，

并通过连接螺钉固定在刀头上，键插入右半键槽

内，刀头的定位轴插入到刀杆的定位孔内，并用

旋入刀杆上的紧定螺钉Ⅰ顶紧；中心钻头装入刀

头的中心孔内，并用紧定螺钉Ⅱ顶紧，多个刀片

由刀片螺钉固定安装在刀头前端。本实用新型的

有益效果是定心效果良好，孔壁光滑，由于多个

刀片同时切削，排出铁屑呈细小片状或卷状，冷

却液很容易将细小的铁屑带出，排屑效果优良，

不易发生堵塞。本实用新型的深孔钻头结构简

单，加工效率高，性价比高，在车床及简易加工中

心就能使用。
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1.一种深孔钻头，其特征在于：包括刀头（1）、刀杆（2）、中心钻头（3）、刀片（4）、刀片螺

钉（5）、键（6）、紧定螺钉Ⅰ（7）、连接螺钉（8）和紧定螺钉Ⅱ（9）；

刀头（1）上加工有左半键槽（1A）、刀杆（2）上加工右半键槽（2B）,键（6）插入左半键槽

（1A）内，并通过连接螺钉（8）固定在刀头（1）上，键（6）插入右半键槽（2B）内，刀头（1）的定位

轴（1a）插入到刀杆（2）的定位孔（2A）内，并用旋入刀杆（2）上的紧定螺钉Ⅰ（7）顶紧；中心钻

头（3）装入刀头（1）的中心孔内，并用紧定螺钉Ⅱ（9）顶紧，刀片（4）由刀片螺钉（5）固定安装

在刀头（1）前端。

2.根据权利要求1所述的一种深孔钻头，其特征在于：在中心钻头（3）后部还设有螺纹

套（10），螺纹套（10）与刀头（1）螺纹连接，并用紧定螺钉Ⅲ（11）顶紧。

3.根据权利要求1所述的一种深孔钻头，其特征在于：刀头（1）和刀杆（2）中心加工有通

孔。

4.根据权利要求2所述的一种深孔钻头，其特征在于：螺纹套（10）中心加工有通孔。

5.根据权利要求1所述的一种深孔钻头，其特征在于：刀头（1）加工有冲洗孔Ⅰ（1B），冲

洗孔Ⅰ（1B）与刀头（1）内孔相通。

6.根据权利要求1所述的一种深孔钻头，其特征在于：中心钻头（3）加工有中心深孔

（3A）,中心钻头还加工有与中心深孔（3A）相通的冲洗孔Ⅱ（3B）。
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一种深孔钻头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种深孔钻头，尤其涉及一种钻孔孔径较大，钻孔深度较深的深

孔钻头。

背景技术

[0002] 深孔钻削在机械加工中是一种费时费力的过程。深孔加工时刀杆受孔径的限制，

造成刚性差，强度低，切削时易产生振动、波纹、锥度，而影响深孔的直线度和表面粗糙度。

因此对深孔钻头的设计，需要考虑到这些因素。常规的深孔钻头中（如麻花钻），刀刃在转动

切钻过程中，刀头由于径向力的不平衡而容易产生钻头与钻孔轴线之间的偏移，这种轴线

偏移会影响深孔加工质量。如果钻孔孔径较大，孔深较深，很难一次加工成型，需要多次钻

孔扩孔加工，费事费力，而且加工后的直线度和表面粗糙度不好，影响成品率。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供一种自动定心，加工

精度高的深孔钻头。

[0004] 本实用新型采用的技术方案是，一种深孔钻头，包括刀头、刀杆、中心钻头、刀片、

刀片螺钉、键、紧定螺钉Ⅰ、连接螺钉和紧定螺钉Ⅱ；

[0005] 刀头上加工有左半键槽、刀杆上加工右半键槽,键插入左半键槽内，并通过连接螺

钉固定在刀头上，键插入右半键槽内，刀头的定位轴插入到刀杆的定位孔内，并用旋入刀杆

上的紧定螺钉Ⅰ顶紧；中心钻头装入刀头的中心孔内，并用紧定螺钉Ⅱ顶紧，多个刀片由刀

片螺钉固定安装在刀头前端。在中心钻头后部还设有螺纹套，螺纹套与刀头螺纹连接，并用

紧定螺钉Ⅲ顶紧。刀杆通过键将扭矩传递给刀头，刀头带动刀片旋转切削，因为切削量较

大，使用键进行扭矩传递，更加平稳和保险，不会出现打滑的现象。刀头和刀杆组装完成后，

使用紧定螺钉Ⅰ顶紧，防止松动。在中心钻头后部还设有螺纹套，螺纹套与刀头螺纹连接，并

用紧定螺钉Ⅲ顶紧。调整螺纹套的旋入深度，可以调节中心钻头的伸出长度，当达到需要的

长度后，顶紧紧定螺钉Ⅱ和紧定螺钉Ⅲ。

[0006] 刀头和刀杆中心加工有通孔。螺纹套中心加工有通孔。刀头加工有冲洗孔Ⅰ，冲洗

孔Ⅰ与刀头内孔相通。中心钻头加工有中心深孔,中心钻头还加工有与中心深孔相通的冲洗

孔Ⅱ。

[0007] 冷却液可以引入刀头和刀杆的中心通孔内，一部分冷却液经过冲洗孔Ⅰ喷出，喷在

刀片表面，对刀片进行润滑和冷却。另一部分冷却液经过螺纹套中心通孔，进入中心钻头的

中心深孔，经过冲洗孔Ⅱ喷出，喷在中心钻头的切削刃上，对切削刃进行润滑和冷却。

[0008] 钻孔时，中心钻头定心，多个刀片参与切削，冷却液从刀具中心输入，铁屑、冷却液

从刀具外侧及孔壁之间排出。

[0009] 本实用新型的有益效果是定心效果良好，孔壁光滑，加工后表面粗糙度能达到

Ra3.2‑12.5um，深孔直线度0.1‑0.3mm，位置度Φ0.2‑0.5mm。由于多个刀片同时切削，排出
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铁屑呈细小片状或卷状，冷却液很容易将细小的铁屑带出，排屑效果优良，不易发生堵塞。

本实用新型的深孔钻头结构简单，加工效率高，性价比高，在车床及简易加工中心就能使

用。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型一种深孔钻头的主视图；

[0011] 图2为图1的仰视图；

[0012] 图3为图2中A‑A方向剖视图。

[0013] 图中标记为：1‑刀头、2‑刀杆、3‑中心钻头、4‑刀片、5‑刀片螺钉、6‑键、7‑紧定螺钉

Ⅰ、8‑连接螺钉、9‑紧定螺钉Ⅱ、10‑螺纹套、11‑紧定螺钉Ⅲ、1a‑定位轴、1A‑左半键槽、1B‑冲

洗孔Ⅰ、2A‑定位孔、2B‑右半键槽、3A‑中心深孔、3B‑冲洗孔Ⅱ。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明。

[0015] 如图1、图2和图3所示，一种深孔钻头，包括刀头1、刀杆2、中心钻头3、刀片4、刀片

螺钉5、键6、紧定螺钉Ⅰ7、连接螺钉8和紧定螺钉Ⅱ9；

[0016] 刀头1上加工有左半键槽1A、刀杆2上加工右半键槽2B,键6插入左半键槽内1A，并

通过连接螺钉8固定在刀头1上，键6插入右半键槽2B内，刀头1的定位轴1a插入到刀杆2的定

位孔2A内，并用旋入刀杆2上的紧定螺钉Ⅰ7顶紧；中心钻头3装入刀头1的中心孔内，并用紧

定螺钉Ⅱ9顶紧，多个刀片4由刀片螺钉5固定安装在刀头1前端。在中心钻头3后部还设有螺

纹套10，螺纹套10与刀头1螺纹连接，并用紧定螺钉Ⅲ11顶紧。刀杆2通过键6将扭矩传递给

刀头1，刀头1带动刀片4旋转切削，因为切削量较大，使用键6进行扭矩传递，更加平稳和保

险，不会出现打滑的现象。刀头1和刀杆2组装完成后，使用紧定螺钉Ⅰ7顶紧，防止松动。在中

心钻头3后部还设有螺纹套10，螺纹套10与刀头1螺纹连接，并用紧定螺钉Ⅲ11顶紧。调整螺

纹套10的旋入深度，可以调节中心钻头3的伸出长度，当达到需要的长度后，顶紧紧定螺钉

Ⅱ9和紧定螺钉Ⅲ11。

[0017] 刀头1和刀杆2中心加工有通孔。螺纹套10中心加工有通孔。刀头1加工有冲洗孔Ⅰ

1B，冲洗孔Ⅰ1B与刀头1内孔相通。中心钻头3加工有中心深孔3A,中心钻头3还加工有与中心

深孔3A相通的冲洗孔Ⅱ3B。

[0018] 冷却液可以引入刀头1和刀杆2的中心通孔内，一部分冷却液经过冲洗孔Ⅰ1B喷出，

喷在刀片4表面，对刀片4进行润滑和冷却。另一部分冷却液经过螺纹套10中心通孔，进入中

心钻头的中心深孔3A，经过冲洗孔Ⅱ3B喷出，喷在中心钻头3的切削刃上，对切削刃进行润

滑和冷却。

[0019] 钻孔时，中心钻头3定心，多个刀片4参与切削，冷却液从刀具中心输入，铁屑、冷却

液从刀具外侧及孔壁之间排出。
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图1
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图2
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图3
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