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(54)实用新型名称

一种PCD钻头

(57)摘要

本实用新型公开一种PCD钻头，其包括钨钢

钻柄和PCD钻针，在所述钨钢钻柄的刃径上开设

有V型接口，在所述PCD钻针的钻刃部固定设有与

所述钨钢钻柄刃径上的V型接口对应的V型凸起，

在所述钻刃上加工有螺旋状的排屑槽。本实用新

型的PCD钻头，钻针采用PCD复合片，钻针顶部整

体为聚晶金刚石材料，产品硬度高，抗磨损，使用

寿命长，其通过特定的V型结构进行焊接，焊接面

接触较大，强度高；同时通过该结构也可以增加

钻头的有效刃长，提高钻头的适用范围。
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1.一种PCD钻头，其特征在于，其包括钨钢钻柄和PCD钻针，在所述钨钢钻柄的刃径上开

设有V型接口，在所述PCD钻针的钻刃部固定设有与所述V型接口对应的V型凸起，所述钨钢

钻柄和所述PCD钻针通过V型结构焊接成型，在所述钻针上加工有螺旋状的排屑槽。

2.根据权利要求1所述的一种PCD钻头，其特征在于，所述排屑槽与所述钻针的中心轴

之间形成有螺旋角，所述螺旋角的角度为10°-55°。

3.根据权利要求1所述的一种PCD钻头，其特征在于，所述V型接口的内角为60°-150°。

4.根据权利要求1所述的一种PCD钻头，其特征在于，所述V型凸起的顶角为60°-150°。

5.根据权利要求1所述的一种PCD钻头，其特征在于，在所述钻针上设有先端角。
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一种PCD钻头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及产品加工技术领域，具体涉及一种PCD钻头。

背景技术

[0002] 钻头是一种刀具，其主要是用于成孔或在孔表面进行加工，常见的钻头多为高速

钢钻头和硬质合金钻头，但是针对某些高硬度、加工难度高的材料，硬质合金钻头就难以实

现，多数采用聚晶金刚石(PCD)钻头，现有的聚晶金刚石(PCD)钻头多是在刀体前部焊接PCD

复合片，PCD复合片为双层结构，一面是不可焊接的聚晶金刚石层，另一面是可以焊接的硬

质合金基体层；其焊接多采用水平焊接或凹孔焊接，水平焊接虽然工艺简单，生产效率高，

但是焊接接触面小，焊接强度低，刚性较弱，导致钻头易损坏，寿命低；而凹孔焊接在钻柄部

开设凹孔，将钻针插入凹孔内进行焊接，虽然增大了焊接的接触面积，提高了焊接强度，但

是对钻针与钻柄的配合孔的加工精度要求较高，加工效率低，生产成本高。而且不论是水平

焊接还是凹孔焊接，都对钻针的长度有尺寸限制。

实用新型内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型提供一种PCD钻头，其结构简单，焊接强度高，力学

性能和切削性能强。

[0004] 本实用新型一种PCD钻头其包括钨钢钻柄和PCD钻针，在所述钨钢钻柄的刃径上开

设有V型接口，在所述PCD钻针的钻刃部固定设有与所述V型接口对应的V型凸起，所述钨钢

钻柄和所述PCD钻针通过V型结构焊接成型，在所述钻针上加工有螺旋状的排屑槽。

[0005] 优选的，所述排屑槽与所述钻针的中心轴之间形成有螺旋角，所述螺旋角的角度

为10°-55°。

[0006] 优选的，所述V型接口的内角为60°-150°。

[0007] 优选的，所述V型凸起的顶角为60°-150°。

[0008] 优选的，在所述钻针上设有先端角。

[0009] 本实用新型的有益效果是：本实用新型的PCD钻头，钻针采用PCD复合片，钻针顶部

整体为聚晶金刚石材料，产品硬度高，抗磨损，使用寿命长，其通过特定的V型结构进行焊

接，焊接面接触较大，强度高；同时通过该结构也可以增加钻头的有效刃长，提高钻头的适

用范围。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型实施例的整体结构示意图；

[0011] 钨钢钻柄1、PCD钻针2、V型接口3、V型凸起4、排屑槽5、钻刃部6。

具体实施方式

[0012] 为进一步说明各实施例，本实用新型提供有附图。这些附图为本实用新型揭露内
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容的一部分，其主要用以说明实施例，并可配合说明书的相关描述来解释实施例的运作原

理。配合参考这些内容，本领域普通技术人员应能理解其他可能的实施方式以及本实用新

型的优点。图中的组件并未按比例绘制，而类似的组件符号通常用来表示类似的组件。

[0013] 现结合附图和具体实施方式对本实用新型进一步说明。

[0014] 如图1所示，一种PCD钻头，其包括钨钢钻柄1和PCD钻针2，PCD钻针2为PCD复合片，

PCD钻针2由聚晶金刚石材料复合钨钢材料制得，其耐磨性至少是硬质合金材料的100倍；在

钨钢钻柄1的刃径上开设有V型接口3，V型接口3的内角为100°，在PCD钻针2的钻刃部6固定

设有与钨钢钻柄1刃径上的V型接口3对应的V型凸起4，V型凸起4的顶角为100°，钨钢钻柄1

和PCD钻针2通过V型结构焊接成型；在钻针2上设有先端角和螺旋状的排屑槽5，排屑槽5与

PCD钻针2的中心轴之间形成螺旋角，螺旋角的角度为30°。本设计的V型焊接与常见的水平

焊接相比，虽然焊接时间有所增加，但是因为其焊接接触面较大，焊接强度高，保证了产品

的刚性，产品的寿命有显著增加；同时V型焊接与常见的凹孔焊接相比，虽然焊接接触面不

如凹孔焊接大，但是其加工工艺要比凹孔焊接简单，生产效率高，生产成本低，实用性更强。

常见的钻头，多采用水平焊接和凹孔焊接，如果钻针长度过长，因焊接部位在钻针与钻柄的

结合部位，会导致钻头整体的强度降低，刚性较弱，而本实用新型的PCD钻头，其焊接采用特

有的V型焊接，焊接部位为PCD复合片的硬质合金端，缩短了钻头上需要进行焊接部分的长

度，在相同受力的情况下，因焊接部件的尺寸缩短，变向的增加了钻刃的有效长度，增加了

钻头的有效刃长。

[0015] 尽管结合优选实施方案具体展示和介绍了本实用新型，但所属领域的技术人员应

该明白，在不脱离所附权利要求书所限定的本实用新型的精神和范围内，在形式上和细节

上可以对本实用新型做出各种变化，均为本实用新型的保护范围。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

5

CN 211638438 U

5


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005


