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(54)实用新型名称

可一体成型的角度镗刀

(57)摘要

本实用新型涉及一种可一体成型的角度镗

刀，属于机加工用镗刀领域。由下往上用拉丁与

刀柄的螺纹紧固连接且同心，在刀柄上端中心处

加工有水平燕尾槽，通过所述的水平燕尾槽加装

带有燕尾凸台的镗刀头，镗刀头上端垂直装有镗

刀刀杆，在镗刀刀杆上由上往下分别加装有小孔

镗刀角度刀片、小孔倒角刀、大孔镗刀刀片、大孔

倒角刀，大孔镗刀刀片、小孔镗刀角度刀片及大

孔倒角刀、小孔倒角刀分别在镗刀刀杆上呈90°

夹角分布。本实用新可自由调节孔的大小及孔的

角度，只需调节刀杆位置和更换角度刀片，就可

以实现垂直孔及角度孔的批量加工，可一次加工

完成，节省加工时间，保证加工精度。
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1.一种可一体成型的角度镗刀，设有刀柄，其特征是，由下往上用拉丁与刀柄的螺纹紧

固连接且同心，在刀柄上端中心处加工有水平燕尾槽，通过所述的水平燕尾槽加装带有燕

尾凸台的镗刀头，镗刀头上端垂直装有镗刀刀杆，在镗刀刀杆上由上往下分别加装有小孔

镗刀角度刀片、小孔倒角刀、大孔镗刀刀片、大孔倒角刀，大孔镗刀刀片、小孔镗刀角度刀片

及大孔倒角刀、小孔倒角刀分别在镗刀刀杆上呈90°夹角分布。

2.根据权利要求1所述可一体成型的角度镗刀，其特征在于所述的镗刀头用定位销子

水平正位。

3.根据权利要求1所述可一体成型的角度镗刀，其特征在于所述的镗刀头与水平燕尾

槽经内六角螺丝紧固锁紧。

4.根据权利要求1所述可一体成型的角度镗刀，其特征在于所述的镗刀头与镗刀刀杆

经内六角螺丝正位锁紧。
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可一体成型的角度镗刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机加工用镗刀领域，详细地讲是一种可一体成型的角度镗刀。

背景技术

[0002] 众所周知，目前镗刀在机械加工技术及制造领域得到广阔的使用。而现有普通镗

刀加工范围有局限性，只能加工Φ32mm‑Φ200mm直孔。1.不能加工Φ2‑Φ32的孔，2.加工成

型台阶孔和角度孔时，不能一次加工完成，且需要频繁调整刀，费时费力，加工时有接刀痕，

同轴度精度无法保证在0.02mm内，且调整不好容易出现废品，加工成本增加，加工效率低，

加工周期长。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供一种可一体成型的角度镗刀，能快速

精密调整，可加工直孔、台阶孔和角度孔，保证精度和内表面粗糙度，且镗孔与倒角一次完

成。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种可一体成型的角度镗刀，

设有刀柄，其特征是，由下往上用拉丁与刀柄的螺纹紧固连接且同心，在刀柄上端中心处加

工有水平燕尾槽，通过所述的水平燕尾槽加装带有燕尾凸台的镗刀头，镗刀头上端垂直装

有镗刀刀杆，在镗刀刀杆上由上往下分别加装有小孔镗刀角度刀片、小孔倒角刀、大孔镗刀

刀片、大孔倒角刀，大孔镗刀刀片、小孔镗刀角度刀片及大孔倒角刀、小孔倒角刀分别在镗

刀刀杆上呈90°夹角分布。

[0005] 所述的镗刀头用定位销子水平正位。

[0006] 所述的镗刀头与水平燕尾槽经内六角螺丝紧固锁紧。

[0007] 所述的镗刀头与镗刀刀杆经内六角螺丝正位锁紧。

[0008] 本实用新型的有益效果是，操作简便、快速调节，可自由调节孔的大小及孔的角

度。只需调节刀杆位置和更换角度刀片，就可以实现垂直孔及角度孔的批量加工。原先由4

把刀加工完成的孔，现在可一次加工完成。所有连接可拆卸、可重复利用、快速调节、节省加

工时间，保证加工精度。

附图说明

[0009] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0010] 图1本实用新型的结构示意图。

[0011] 图2为本实用新型图1的小孔镗刀角度刀片6的放大图。

[0012] 图中1.拉丁，2.刀柄，3.镗刀头，4.镗刀刀杆，5.大孔镗刀刀片，6.小孔镗刀角度刀

片，7.小孔倒角刀，8.大孔倒角刀，9.内六角螺丝，10.内六角螺丝，11.定位销子。
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具体实施方式

[0013] 在图中，本实用新型设有刀柄2，由下往上用拉丁1与刀柄2螺纹紧固连接且同心，

在刀柄2上端中心处加工有水平燕尾槽，通过所述的水平燕尾槽加装带有燕尾凸台镗刀头

3，用D6h7定位销子11正位水平后，并由M12内六角螺丝10紧固锁紧，镗刀头3一端垂直装有

镗刀刀杆4，并用M8内六角螺丝9正位锁紧，在镗刀刀杆4上由上往下分别加装有小孔镗刀角

度刀片6、小孔倒角刀7、大孔镗刀刀片5、大孔倒角刀8，大孔镗刀刀片5、小孔镗刀角度刀片6

及大孔倒角刀8、小孔倒角刀7分别在镗刀刀杆4上呈90°夹角分布，并均采用M6内六角螺丝

12正位紧固。

[0014] 本实用新型使用时将刀柄2安装到机床主轴上后做圆周运动实现孔的加工。

[0015] 将工件找正并安装到机床工作台上，并压紧。

[0016] 将快速调节一体成型镗刀装经刀柄2安装到机床主轴上后做圆周运动实现孔的加

工。

[0017] 按照图纸台阶孔尺寸要求，先依照小镗刀杆上的尺寸刻度调节好小孔镗刀角度刀

片6的伸出长度，用M6内六角螺丝12锁紧。

[0018] 再按照要求把大镗刀杆的伸出刻度调至对应刻度，调节好大孔镗刀刀片5的伸出

长度，用M6内六角螺丝12锁紧。

[0019] 依照小孔镗刀角度刀片6、大孔镗刀刀片5伸出刻度，调节小孔镗刀角度刀片6、大

孔镗刀刀片5相应配套的小孔倒角刀7、大孔倒角刀8并锁紧。

[0020] 建立工件坐标系，对好刀开始加工。

[0021] 工件台阶孔加工完成。

[0022] 检查台阶孔的尺寸(直径，圆度，深度，角度)及同轴度符合图纸加工要求。

[0023] 升起主轴抬刀至安全区域后。

[0024] 卸下工件。
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图1
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图2
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