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(57)摘要

本实用新型公开了一种复合精镗刀，包括刀

柄和刀体，所述刀体从头部向尾部设有镗削部和

铣削部，镗削部设置在刀体前段，铣削部从镗削

部后方向刀体尾端延伸，刀体前段的周面上设有

平行于轴线的纵截面，镗削部设置在纵截面上，

铣削部的周面上设有四个沿轴向分布的直形排

屑槽，将铣削部周面切分为第一切削面、第二切

削面、第三切削面和第四切削面，相邻切削面与

轴心之间的夹角均不相同；所述铣削部沿轴向设

有直径依次增大的第一阶梯、第二阶梯和第三阶

梯，每个阶梯的角部设有一个铣削刀片；本复合

精镗刀能够对现有的孔进行一次镗削加工，使其

形成多级阶梯孔，加工效率高，成孔精度高。
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1.一种复合精镗刀，其特征在于：包括刀柄和刀体，所述刀体从头部向尾部设有镗削部

和铣削部，镗削部设置在刀体前段，铣削部从镗削部后方向刀体尾端延伸，刀体前段的周面

上设有平行于轴线的纵截面，镗削部设置在纵截面上，铣削部的周面上设有四个沿轴向分

布的直形排屑槽，将铣削部周面切分为第一切削面、第二切削面、第三切削面和第四切削

面，相邻切削面与轴心之间的夹角均不相同；所述铣削部沿轴向设有直径依次增大的第一

阶梯、第二阶梯和第三阶梯，每个阶梯的角部设有一个铣削刀片。

2.根据权利要求1所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述镗削部包括刀夹和镗削刀

片，刀夹垂直于轴线嵌入安装在纵截面上，刀夹的顶部安装有镗削刀片，镗削刀片的形状为

等边三角形，其镗削刃为三角形的一角，镗削刃的一个边与轴线垂直，另一边与轴线之间呈

30度夹角，镗削刃的尖顶部设有圆倒角，所述镗削刀片为PCD材质。

3.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述第一切削面与第二切削面

夹角为85度，第二切削面与第三切削面夹角为95度，第三切削面与第四切削面夹角为100

度，第四切削面与第一切削面夹角为80度，所述纵截面与第一切削面之间夹角为25度。

4.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述第一阶梯和刀体前段之间

设有20度的倒角，设置在第一阶梯角部的第一刀片的刃部沿倒角向后延伸，与角部形状一

致。

5.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述第二阶梯的角部设有45度

倒角，设置在第二阶梯角部的第二刀片的刃部覆盖在倒角上，与倒角角度一致。

6.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述第三阶梯的端面与第二阶

梯周面之间设有45度倒角，第三阶梯的周面为两级台阶型，两级台阶之间倒角为45度，设置

在第三阶梯上的第三刀片从第二阶梯周面延伸至两级台阶的周面上。

7.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述刀柄和刀体芯部设有内冷

孔，沿着内冷孔呈枝杈型设有多个支孔，每个支孔对一个刀片进行冷却，其中最前端的支孔

与轴线呈30度夹角，从该支孔喷出的冷却液穿出纵截面喷射到镗削刀片的角部镗削刃上。

8.根据权利要求2所述的一种复合精镗刀，其特征在于：所述刀体前端面设有凸出端面

的定位螺母，定位螺母与轴心同心设置。
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一种复合精镗刀

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械加工刀具技术领域，具体涉及一种复合精镗刀。

背景技术

[0002] 镗刀是机械加工行业中镗削加工的一种刀具，最常见的应用场合是内孔加工、扩

孔和仿形。镗刀不仅可以在镗床上使用，也可以在车床或铣床上使用，为了满足不同尺寸孔

径和深度的加工需要，同时减少镗刀的规格种类，人们将镗杆和刀头设计成系列化的模块，

使用时根据实际需要选取合适的模块拼成各种镗刀，从而简化了刀具的设计和制造过程。

目前市面上的镗刀，大多都是单一的粗镗刀或精镗刀，少数粗精一体的镗刀成本价格比较

昂贵，但是在实际生产过程中，工件上的一个孔甚至多个不同尺寸的孔要求先进行粗加工

再进行精加工，才能满足使用要求。而在现有条件下，需要通过换刀分别进行粗加工、精加

工来实现，这样不仅工序繁琐，效率低下，而且需要反复对刀，因此容易出错，加工精度也不

高。

发明内容

[0003] 针对上述问题和技术需求，本实用新型提供一种复合精镗刀，能够对现有的孔进

行一次镗削加工，使其形成多级阶梯孔，加工效率高，成孔精度高。

[0004] 本实用新型的技术方案如下：一种复合精镗刀，包括刀柄和刀体，所述刀体从头部

向尾部设有镗削部和铣削部，镗削部设置在刀体前段，铣削部从镗削部后方向刀体尾端延

伸，刀体前段的周面上设有平行于轴线的纵截面，镗削部设置在纵截面上，铣削部的周面上

设有四个沿轴向分布的直形排屑槽，将铣削部周面切分为第一切削面、第二切削面、第三切

削面和第四切削面，相邻切削面与轴心之间的夹角均不相同；所述铣削部沿轴向设有直径

依次增大的第一阶梯、第二阶梯和第三阶梯，每个阶梯的角部设有一个铣削刀片。

[0005] 进一步的，所述镗削部包括刀夹和镗削刀片，刀夹垂直于轴线嵌入安装在纵截面

上，刀夹的顶部安装有镗削刀片，镗削刀片的形状为等边三角形，其镗削刃为三角形的一

角，镗削刃的一个边与轴线垂直，另一边与轴线之间呈30度夹角，镗削刃的尖顶部设有圆倒

角，所述镗削刀片为PCD材质。

[0006] 进一步的，所述第一切削面与第二切削面夹角为85度，第二切削面与第三切削面

夹角为95度，第三切削面与第四切削面夹角为100度，第四切削面与第一切削面夹角为80

度，所述纵截面与第一切削面之间夹角为25度。

[0007] 进一步的，所述第一阶梯和刀体前段之间设有20度的倒角，设置在第一阶梯角部

的第一刀片的刃部沿倒角向后延伸，与角部形状一致。

[0008] 进一步的，所述第二阶梯的角部设有45度倒角，设置在第二阶梯角部的第二刀片

的刃部覆盖在倒角上，与倒角角度一致。

[0009] 进一步的，所述第三阶梯的端面与第二阶梯周面之间设有45度倒角，第三阶梯的

周面为两级台阶型，两级台阶之间倒角为45度，设置在第三阶梯上的第三刀片从第二阶梯
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周面延伸至两级台阶的周面上。

[0010] 进一步的，所述刀柄和刀体芯部设有内冷孔，沿着内冷孔呈枝杈型设有多个支孔，

每个支孔对一个刀片进行冷却，其中最前端的支孔与轴线呈30度夹角，从该支孔喷出的冷

却液穿出纵截面喷射到镗削刀片的角部镗削刃上。

[0011] 进一步的，所述刀体前端面设有凸出端面的定位螺母，定位螺母与轴心同心设置。

[0012] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：本实用新型将多台阶铣刀与精镗刀

复合为一体，设置在前段的镗削刀片最先进行镗孔加工，而后段的三级台阶依次对孔的内

壁进行铣削，将其加工成台阶型的孔，镗削刀片采用PCD材质，具有硬度高，切面平整的优

点；铣削部的四个切削面采用了不等分的设计，这样能降低加工过程中的刀体振动，提高加

工精度，内冷孔中各个支孔分别对一个刀片进行冷却和润滑，能降低加工过程中产生的高

温，避免刀片崩坏，延长使用寿命。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型复合精镗刀的轴向结构图；

[0014] 图2为本实用新型复合精镗刀的端面结构图；

[0015] 图3为本实用新型中镗削刀片的结构图；

[0016] 图4为本实用新型中第一刀片的刃部结构图；

[0017] 图5为本实用新型中第二刀片和第三刀片的刃部的结构图；

[0018] 图中标记为：刀柄1、定位螺母11、刀体2、第一切削面21、第二切削面22、第三切削

面23、第四切削面24、纵截面3、镗削部4、刀夹41、镗削刀片42、镗削刃43、铣削部4、第一阶梯

51、第一刀片511、第二阶梯52、第二刀片521、第三阶梯53、第三刀片531、内冷孔6、支孔61、

直形排屑槽7。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和实施例对本实用新型做进一步的描述。

[0020] 如图1‑5所示为本实用新型复合精镗刀，包括刀柄1和刀体2，所述刀体2从头部向

尾部设有镗削部4和铣削部5，镗削部4设置在刀体2前段，铣削部5从镗削部4后方向刀体2尾

端延伸。

[0021] 所述刀体2前段的周面上设有平行于轴线的纵截面3，镗削部4设置在纵截面3上，

具体的，镗削部4包括刀夹41和镗削刀片42，刀夹41垂直于轴线嵌入安装在纵截面3上，刀夹

41的顶部安装有镗削刀片42，镗削刀片42的形状为等边三角形，其镗削刃43为三角形的一

角，镗削刃43的一个边与轴线垂直，另一边与轴线之间呈30度夹角，镗削刃43的尖顶部设有

圆倒角，所述镗削刀片42为PCD材质。

[0022] 所述铣削部5沿轴向设有直径依次增大的第一阶梯51、第二阶梯52和第三阶梯53，

每个阶梯的角部设有一个铣削刀片；具体的，第一阶梯51和刀体2前段之间设有20度的倒

角，设置在第一阶梯51角部的第一刀片511的刃部沿倒角向后延伸，与角部形状一致；第二

阶梯52的角部设有45度倒角，设置在第二阶梯52角部的第二刀片521的刃部覆盖在倒角上，

与倒角角度一致；第三阶梯53的端面与第二阶梯周面之间设有45度倒角，第三阶梯53的周

面为两级台阶型，两级台阶之间倒角为45度，设置在第三阶梯53上的第三刀片531从第二阶
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梯52周面延伸至两级台阶的周面上。

[0023] 所述铣削部5的周面上设有四个沿轴向分布的直形排屑槽7，将铣削部4周面切分

为第一切削面21、第二切削面22、第三切削面23和第四切削面24，相邻切削面与轴心之间的

夹角均不相同；所述第一切削面21与第二切削面22夹角为85度，第二切削面22与第三切削

面23夹角为95度，第三切削面23与第四切削面24夹角为100度，第四切削面24与第一切削面

21夹角为80度，所述纵截面3与第一切削面21之间夹角为25度。

[0024] 刀体2前端面设有凸出端面的定位螺母11，定位螺母11与轴心同心设置；刀柄1和

刀体2芯部设有内冷孔6，沿着内冷孔6呈枝杈型设有多个支孔61，每个支孔61对一个刀片进

行冷却，其中最前端的支孔61与轴线呈30度夹角，从该支孔61喷出的冷却液穿出纵截面3喷

射到镗削刀片42的角部镗削刃43上。

[0025] 本复合精镗刀能够将圆孔加工为阶梯成型孔，具体过程为先定位，将两端的刀柄1

和定位螺母11对准旋转轴后向孔内进给，高硬度的PCD镗削刀片42先对孔内壁进行精镗，随

后第一刀片511铣削第一个阶梯，第二刀片521铣削第二个阶梯，第三刀片531铣削第三个阶

梯，在铣削过程中，从刀柄1端向内冷孔6中注入冷却液，冷却液喷射向每个对应的刀片，对

刀片润滑和降温，同时冲洗切屑，切屑顺着直形排屑槽7向外排出。

[0026] 以上所述，仅为本实用新型较佳的几个实施方式，但本实用新型的保护范围并不

局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本实用新型揭露的技术范围内，可轻易想到

的变化和替换，都应涵盖在本实用新型的保护范围内。因此，本实用新型的保护范围应该以

权利要求书的保护范围为准。
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