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本发明涉及切削技术领域，尤其涉及一种杆

类旋转切削装置。为解决现有的杆类旋转切削装

置稳定性及切削精度差、易断裂、加工难度大，生

产成本高的问题，本发明提出一种杆类旋转切削

装置，其中，钻头的连接柄为多棱柱结构；装配柄

的连接端设置有中心轴线与装配柄的中心轴线

重合的装配圆孔，装配圆孔的内径d小于连接柄

的多边形截面的外接圆的直径D0；钻头的连接柄

插装到装配圆孔中并与装配圆孔过盈配合。本发

明杆类旋转切削装置，不仅保证钻头与装配柄之

间的装配稳定性及装配精度，从而保证杆类旋转

切削装置的切削精度，还保证钻头的连接柄及装

配柄的装配圆孔的强度，避免本发明杆类旋转切

削装置在旋转切削过程中断裂，影响使用。
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1.一种杆类旋转切削装置，其特征在于，该杆类旋转切削装置包括钻头和装配柄，所述

钻头的连接柄为多棱柱结构；所述装配柄的连接端设置有装配圆孔，该装配圆孔的中心轴

线与所述装配柄的中心轴线重合，且所述装配圆孔的内径d小于所述连接柄的多边形截面

的外接圆的直径D0；所述钻头的连接柄插装到所述装配柄的装配圆孔中并与所述装配圆孔

过盈配合。

2.根据权利要求1所的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述连接柄的自由端设置有圆

柱形的导向段，该导向段的直径D'小于所述连接柄的外接圆的直径D0。

3.根据权利要求2所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述导向段与所述连接柄之

间设置有锥度段。

4.根据权利要求3所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述连接柄为六棱柱结构。

5.根据权利要求1‑4中任意一项所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述装配柄的

定位端的端面上设置有定位孔，且该定位孔的中心轴线与所述装配圆孔的中心轴线重合。

6.根据权利要求5所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述定位孔的开口处呈锥度

孔状。

7.根据权利要求6所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述装配柄包括连接段和定

位段，且所述装配圆孔开设在所述连接段的自由端；所述定位段与所述连接段同轴连接，且

所述定位段和所述连接段之间设置有环形的定位环槽，且该定位环槽的中心轴线与所述连

接段的中心轴线重合。

8.根据权利要求7所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述连接段与所述定位环槽

之间设置有增强段，且该增强段通过连接锥度段与所述连接段同轴连接。

9.根据权利要求8所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述增强段与所述定位段均

为多棱柱。

10.根据权利要求7所述的杆类旋转切削装置，其特征在于，所述连接段为圆柱状结构

或多棱柱状结构。
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杆类旋转切削装置

技术领域

[0001] 本发明涉及切削技术领域，尤其涉及一种杆类旋转切削装置。

背景技术

[0002] 杆类旋转切削装置通常由切削用钻头及装配钻头用的装配柄组成，且钻头的连接

柄插装在装配柄上的插装孔中。钻头的连接柄在插装到装配柄上的插装孔中后，可通过多

种方式固定在插装孔，比如：

[0003] 如图1和2所示，钻头01的连接柄011的侧壁上设置有挤压槽0111，装配柄02上的插

装孔021的内壁上设置有挤压块0211，在钻头01的连接柄011插装到装配柄02的插装孔021

中时，挤压块0211插置到挤压槽0111中，以避免钻头01在旋转切削过程中从装配柄02上脱

落。但是，由于挤压块0211作用在连接柄011及装配柄02上的力为单向力，易导致装配柄02

发生弯曲或者出现变现问题，导致钻头01与装配柄02之间的同轴度及精度超差，进而导致

钻头01的稳定性及旋转切削精度低。

[0004] 如图3和4所示，钻头01的连接柄011和装配柄02上设置有插销通孔03，在钻头01的

连接柄011插装到装配柄02上的插装孔021中后，在插销通孔03中插装插销(图中未示出)使

钻头01与装配柄02连接在一起，以避免钻头01在旋转切削过程中从装配柄02上脱落。但是，

这样利用插销固定连接钻头01的连接柄011与装配柄02，不仅增加了钻头01与装配柄02之

间的加工难度及装配难度，还降低了杆类旋转切削装置中各个组件及整体的强度，易断裂。

[0005] 如图5和6所示，钻头01的连接柄011插装到装配柄02上的插装孔021中后，在连接

柄011与插装孔021的内壁之间的间隙中填充粘合剂形成粘合层04，利用粘合剂将连接柄

011固定在插装孔021中，或通过浇铸方式连接装配柄02和钻头01的连接柄011，以避免钻头

01在旋转切削过程中从装配柄02上脱落。但是，采用粘合剂或浇铸方式连接钻头01和装配

柄02，不仅需要加大钻头01的连接柄011与装配柄02上的插装孔021的内壁之间的间隙，且

粘合剂不能够承受较大的扭矩及较高的切削温度，而浇铸方式又会使得钻头01与装配柄02

之间的连接不稳的硬度及机械强度降低。

[0006] 如图7和8所示，钻头01的连接柄011侧壁上滚压有滚花纹(图中未示出)，装配柄02

上的插装孔021的外壁上设置有滚压槽022，在钻头01的连接柄011插装到装配柄02上的插

装孔021中后，在滚压槽022处挤压插装孔021的外壁，使钻头01的连接柄011与装配柄02固

定连接，以避免钻头01在旋转切削过程中从装配柄02上脱落。但是，在连接柄011的侧壁上

设置滚花纹与装配柄02的插装孔021连接，不仅增加了钻头01及装配柄02的加工工序，延长

了钻头01及装配柄02的加工生产周期，且需要根据连接柄011的尺寸严格设计滚花纹的齿

形及尺寸才能保证装配精度及扭矩，设计加工难度大。

[0007] 如图9所示，钻头01的连接柄011为锥度柄，装配柄02上的插装孔021为锥度孔，在

钻头01的连接柄011插装到装配柄02上的插装孔021中后，使连接柄011与插装孔021过盈配

合固定连接，以避免钻头01在旋转切削过程中从装配柄02上脱落。但是，锥度结构要保证其

自锁性能、配合(吻合)精度，需进一步提高锥度柄和锥度孔的加工质量，进而导致钻头01及
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装配柄02的加工难度进一步加大，加工成高，且钻头01与装配柄02装配后的总长度难以控

制，一致性差，不易批量生产。

[0008] 综上可见，现有的杆类旋转切削装置要么稳定性及切削精度差，要么易断裂，要么

加工难度大，生产成本高，不易批量生产。

发明内容

[0009] 为解决现有的杆类旋转切削装置稳定性及切削精度差、易断裂、加工难度大，生产

成本高的问题，本发明提出一种杆类旋转切削装置，该杆类旋转切削装置包括钻头和装配

柄，所述钻头的连接柄为多棱柱结构；所述装配柄的连接端设置有装配圆孔，该装配圆孔的

中心轴线与所述装配柄的中心轴线重合，且所述装配圆孔的内径d小于所述连接柄的多边

形截面的外接圆的直径D0；所述钻头的连接柄插装到所述装配柄的装配圆孔中并与所述装

配圆孔过盈配合。本发明杆类旋转切削装置中，钻头的多棱柱结构的连接柄插装到装配柄

上的装配圆孔中并与装配圆孔过盈配合，不仅可以保证钻头与装配柄之间的装配稳定性及

装配精度，从而保证杆类旋转切削装置的切削精度，还可以保证钻头的连接柄及装配柄的

装配圆孔的强度，避免本发明杆类旋转切削装置在旋转切削过程中断裂，影响使用。另外，

本发明杆类旋转切削装置中的钻头的连接柄为多棱柱结构，装配柄的连接端设置装配圆孔

与钻头的连接柄过盈配合连接，结构简单，加工容易，生产成本低。

[0010] 优选地，所述连接柄的自由端设置有圆柱形的导向段，该导向段的直径D'小于所

述连接柄的外接圆的直径D0。这样，在装配钻头和装配柄时，钻头上位于连接柄自由端的圆

柱形的导向段先插装到装配圆孔中，从而对钻头的连接柄的插装位置及插装方向进行导

向，方便插装，进一步降低本发明杆类旋转切削装置的生产成本。进一步地，所述导向段与

所述连接柄之间设置有锥度段。这样，在导向段和连接柄之间设置锥度段完成过渡连接，可

提高导向段与连接柄之间的连接强度，避免导向段在插装或使用过程中因受力而导致钻头

从导向段和连接柄之间的连接部位断裂。进一步优选地，所述连接柄为六棱柱结构。这样的

连接柄结构简单，制作方便。

[0011] 优选地，所述装配柄的定位端的端面上设置有定位孔，且该定位孔的中心轴线与

所述装配圆孔的中心轴线重合。这样，在加工装配柄时，可利用定位孔作为加工时用的定位

基准，既方便装配柄的加工，又可以提高装配柄的加工精度。进一步地，所述定位孔的开口

处呈锥度孔状。这样，在加工时，方便加工用定位柱插装到定位孔中，使用方便。

[0012] 优选地，所述装配柄包括连接段和定位段，且所述装配圆孔开设在所述连接段的

自由端；所述定位段与所述连接段同轴连接，且所述定位段和所述连接段之间设置有环形

的定位环槽，且该定位环槽的中心轴线与所述连接段的中心轴线重合。这样的装配柄结构

简单，且方便在使用时利用定位段与驱动机构连接。进一步地，所述连接段与所述定位环槽

之间设置有增强段，且该增强段通过连接锥度段与所述连接段同轴连接。这样，在装配柄的

连接段和定位环槽之间设置增强段，不仅可以增强连接段和定位段之前的连接强度，还可

以满足钻头规格较大时的安装及使用要求。进一步优选地，所述增强段与所述定位段均为

多棱柱。这样的增强段和定位段结构简单，制作方便，生产加工成本低。

[0013] 优选地，所述连接段为圆柱状结构或多棱柱状结构。这样的连接段的结构简单，制

作方便，生产加工成本低，可进一步降低本发明杆类旋转切削装置的生产成本。
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附图说明

[0014] 图1为现有的第一种连接方式的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0015] 图2为图1中的A‑A剖视结构放大示意图；

[0016] 图3为现有的第二种连接方式的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0017] 图4为图3中的B‑B剖视结构示意图；

[0018] 图5为现有的第三种连接方式的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0019] 图6为图5中的C‑C剖视结构示意图；

[0020] 图7为现有的第四种连接方式的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0021] 图8为图7中的D‑D剖视结构示意图；

[0022] 图9为现有的第五种连接方式的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0023] 图10为本发明杆类旋转切削装置的第一实施例的结构示意图；

[0024] 图11为图10所示的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0025] 图12为图10所示的杆类旋转切削装置中的钻头的结构示意图；

[0026] 图13为图12中的K向放大示意图；

[0027] 图14为图10所示的杆类旋转切削装置中的装配柄的局部剖视结构示意图；

[0028] 图15为本发明杆类旋转切削装置的第二实施例的结构示意图；

[0029] 图16为图15所示的杆类旋转切削装置的局部剖视结构示意图；

[0030] 图17为图15所示的杆类旋转切削装置中的装配柄的局部剖视结构示意图；

[0031] 图18为图16中的E‑E剖视结构示意图；

[0032] 图19为图16中的F‑F剖视结构示意图；

[0033] 图20为图18中的Ⅱ的放大示意图；

[0034] 图21为图16中的Ⅲ的放大示意图；

[0035] 图22为图1中的Ⅳ的放大示意图；

[0036] 图23为图15所示的杆类旋转切削装置拆卸后的装配柄的装配圆孔的结构视示意

图。

具体实施方式

[0037] 下面，结合附图10‑22，对本发明杆类旋转切削装置进行详细说明。

[0038] 实施例1

[0039] 如图10‑14所示，本发明杆类旋转切削装置包括钻头1和装配柄2，钻头1的连接柄

11为多棱柱结构；装配柄2的连接端设置有装配圆孔21，该装配圆孔21的中心轴线与装配柄

2的中心轴线重合，且装配圆孔21的内径d小于连接柄11的多边形截面的外接圆的直径D0；

钻头1的连接柄11插装到装配柄2的装配圆孔21中并与装配圆孔21过盈配合。本发明杆类旋

转切削装置中，钻头1的多棱柱结构的连接柄11插装到装配柄2上的装配圆孔21中并与装配

圆孔21过盈配合，不仅可以保证钻头1与装配柄2之间的装配稳定性及装配精度，从而保证

杆类旋转切削装置的切削精度，还可以保证钻头1的连接柄11及装配柄2的装配圆孔21的强

度，避免本发明杆类旋转切削装置在旋转切削过程中断裂，影响使用。另外，本发明杆类旋

转切削装置中的钻头1的连接柄11为多棱柱结构，装配柄2的连接端设置装配圆孔21与钻头

1的连接柄11过盈配合连接，结构简单，加工容易，生产成本低。优选地，连接柄11的自由端
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设置有圆柱形的导向段12，该导向段12的直径D'小于连接柄11的外接圆的直径D。这样，在

装配钻头1和装配柄2时，钻头1上位于连接柄11自由端的圆柱形的导向段12先插装到装配

圆孔21中，从而对钻头1的连接柄11的插装位置及插装方向进行导向，方便插装，进一步降

低本发明杆类旋转切削装置的生产成本。优选地，导向段12与连接柄11之间设置有锥度段

13。这样，在导向段12和连接柄11之间设置锥度段13完成过渡连接，可提高导向段12与连接

柄11之间的连接强度，避免导向段12在插装或使用过程中因受力而导致钻头1从导向段12

和连接柄11之间的连接部位断裂。优选地，连接柄11为六棱柱结构。这样的连接柄11结构简

单，制作方便。优选地，装配柄2的定位端的端面上设置有定位孔22，且该定位孔22的中心轴

线与装配圆孔21的中心轴线重合。这样，在加工装配柄2时，可利用定位孔22作为加工时用

的定位基准，既方便装配柄2的加工，又可以提高装配柄2的加工精度。优选地，定位孔22的

开口处呈锥度孔状。这样，在加工时，方便加工用定位柱插装到定位孔22中，使用方便。优选

地，装配柄2包括连接段23和定位段24，且装配圆孔21开设在连接段23的自由端；定位段24

与连接段23同轴连接，且定位段24和连接段23之间设置有环形的定位环槽25，且该定位环

槽25的中心轴线与连接段23的中心轴线重合。这样的装配柄结构简单，且方便在使用时利

用定位段与驱动机构连接。优选地，连接段23为多棱柱状结构，比如六棱柱，结构简单，制作

方便，生产加工成本低。

[0040] 实施例2

[0041] 如图14‑22所示，相较于实施例1，本实施例中的装配柄2的连接段23和位环槽25之

间设置有增强段26，且该增强段26通过连接锥度段27与连接段23同轴连接。这样，在装配柄

2的连接段23和定位环槽25之间设置增强段26，不仅可以增强连接段23和定位段24之前的

连接强度，还可以满足钻头1规格较大时的安装及使用要求。优选地，增强段26与定位段24

均为多棱柱，比如六棱柱。这样的增强段26和定位段24结构简单，制作方便，生产加工成本

低。优选地，连接段23为圆柱状结构。这样的连接段23的结构简单，制作方便，生产加工成本

低，可进一步降低本发明杆类旋转切削装置的生产成本。

[0042] 如图16和18‑22所示，本发明杆类旋转切削装置中，钻头1上的导向段12的直径D'

小于装配柄2上的装配圆孔21的内径d，导向段与装配圆孔21的内壁之间的间隙量为X，且

这样，在具体实施本发明杆类旋转切削装置时，可根据装配的难易程度调整间

隙量X的值。钻头1上的连接柄11的外接圆直径D0大于导向段12的直径D'，连接柄11与导向

段12之间的直径落差量为δ，且 这样，在具体实施本发明杆类旋转切削装置时，

可根据钻头1和装配柄2的基本尺寸、二者的装配要求及使用所需的扭矩调整连接柄11与导

向段12之间的直径落差量δ的值。连接柄11的外接圆直径D0大于装配圆孔21的内径d，连接

柄11插装到装配圆孔21中与装配圆孔21过盈连接时的过盈量为Y,且 这样，在具

体实施本发明杆类旋转切削装置时，可根据本发明杆类旋转切削装置的基本尺寸、加工方

式及使用所需的扭矩、使用状况调整连接柄11与装配圆孔21之间的过盈量的值。

[0043] 另外，如图16、22和23所示，由于钻头1的连接柄11在装配到装配柄2的装配圆孔21
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中时，连接柄11与装配圆孔21过盈配合，故在装配外压力的作用下，钻头1的连接柄11在导

向段12的定位导向下，挤压到装配柄2的装配圆孔21中，并在装配圆孔21的孔壁上挤压出与

连接柄11上的棱角对应的装配槽211，从而使连接柄11与装配圆孔21过盈连接(即啮合固定

连接)后，使得钻头1与装配柄2固成一体，在使用过程中既没有轴向相对滑动，也没有圆周

反向的相对转动。
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