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喷吸钻钻头的模块化设计
一百斯图工具制造有限公司 (河北廊坊065000) 曹振强

栏目主持：蒋亚宝

摘要：模块化产品设计的目的是以少变应多变，以尽可能少的投入生产尽可能多的产品。喷吸钻的尺寸规格繁多，本文通过对喷吸

钻头的模块化设计显著降低了喷吸钻的设计和加工时间。

喷吸钻是20世纪60年代初期开

始应用的一种深孔钻。其利用流体

的喷吸效应，有效地解决了深孔加

工中的排屑难题，同时由于喷吸钻

加工时的切屑是从钻杆的内部排出

而不与工件已加工表面接触，所以

可以获得较高的加工效率和表面粗

糙度。喷吸钻是由喷吸钻钻头和钻

杆组成。由于喷吸钻头具有尺寸规

格繁多、批量小、工艺复杂、生产

环节多等特点，所以将喷吸钻头进

行模块化设计对刀具的生产供货、

降低成本都是十分必要的。

传统的喷吸钻头大多是整体或

焊接式的，图1是焊接式喷吸钻钻

头的结构简图。

焊接刀片喷吸钻钻头的订货尺

寸规格是每组相差0．Ol mm，≯48～

妒107 mm就有5 900个规格。由于规

格太多根本无法大批量生产，只能

根据客户的订单生产加工，而且它

有一个比较大的缺点就是刃口崩碎

或者磨损之后只能整体报废，这样

就增加了钻头使用者的成本也造成

了资源的浪费!

目前国际上应用最广泛的是可

转位刀片结构的喷吸钻，可转位喷

吸钻的优点有：

(1)所有刀片都是精磨过

的，尺寸和公差要求严格，能准确
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的保证所有钻头切削刃在同一锥面上，充分发挥钻头的切削性能。

(2)用钝后刀片不需重磨，只要更换刀片的另一个刃，就能保证钻头

的设计要求!

(3)刀片装在刀夹上，用螺钉紧固在钻体上，刀片夹紧方式采用上压

式，简单、可靠，便于制造!

(4)分体式的结构在产生轻微的撞击时，刀片和刀夹损坏后直接更换

新的就可以，钻体还可以重复利用。图2是典型的可转位喷吸钻示意图。
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图l焊接式喷吸钻钻头结构简图
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图2可转位喷吸钻

周边(外佃”刀夹2．中心刀夹3．支撑导条4．中间刀夹5．辅助导条6刀片保护器



喷吸钻钻头与钻杆的连接部分

设计可以参考我国喷吸钻标准GB／

T14332—1993。根据其结构特点

我们将可转位喷吸钻分为刀片、刀

夹、导条三个模块进行模块化设

计，刀片保护器一般是由胶木制

造，种类较少，尺寸要求宽松，十

分容易加工，故未将其做模块化处

理。

喷吸钻刀片设计时需要考虑喷

吸钻切削刃的角度、经济性以及刀

片制造难易等方面的问题。我们将

喷吸钻刀片设计成为凸三角形11。

后角的刀片，刀片是在标准三角形

刀片的基础上进行改制。改制后的

刀片不仅抗冲击能力增强而且具有

修光刃，能有效提高工件的表面粗

糙度。喷吸钻可转位刀片的形状如

图3所示，名称和尺寸如表1所示。

支撑导条(见表2)的作用是

平衡钻头切削时产生的径向切削

力，防止钻头因被加工材料不均匀

而产生振动。辅助导条的主要作用

是减少钻头入口处的振动，改善钻

表1 可转位刀片名称及尺寸(单位：mm)

刀片名称 D S

TPMXl403]RG 8．45 3．5

TPMXl704RG lO．3 4

TPMX2405RG 14．2 5．5

TP】讧X2807RG 17 7．5

表2导条名称及尺寸(单位：mm)

导条名称 ∥ ￡ r

DT(if20 7 20 3．5

D1"0825 8 25 4．5

DTl030 10 30 5

DTl440 14 40 6
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头的导向能力，减少走偏。设计时可以将这两种不同功能的导条合并为一类

处理，参考焊接式喷吸钻导条的设计经验一般选取W=0．2D、￡=(0．5一1)D，

D为喷吸钻的直径。导条顶端的圆弧设计可以减少导条与工件之间的接触

面、防止摩擦过热。喷吸钻导条的形状如图4所示，名称和尺寸如表4所示。

刀夹是刀片和钻体之间的联结载体，其主要作用是简化钻体的加工难

度，同时防止碰撞时钻体损伤。为了尽量减少零部件的种类，在满足安装

和使用的前提下将中间刀夹和中心刀夹合并为一种。同时将外侧刀夹设计

成直径方向可以调节的形式(调节范围为直径1 mm)，这样尺寸由≯48～

庐107 mm的规格就减少到了59种。喷吸钻刀夹的形状如图5所示、名称以及

所安装刀片的对照(见表3)。
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图3喷吸钻可转位刀片

一蓥(a)周边刀夹 (b)内部刀夹

图5周边刀夹和内部刀夹简图
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表3刀夹的名称以及安装刀片的对照表

刀片 周边刀夹 内部刀夹

TPMXl403RG 1403．P 1403．CM

TPMXl704RG 1704．P 1704．CM

TPMX2405RG 2405．P 2405．CM

TPMX2807RG 2807．P 2807．CM

表4 48--107mm所用模块

直径／mm 中心刀夹 中间刀夹 外部刀夹 导条

48～52 1403．P DT0720

1403．CM
52～55 1403．CM

DT0825

55～58

1704．P

58～60
1704．CM

60～64 1704．CM
DTl030

64～68 2405．P

68～78 1704．P

78～85 2405．CM 2405．CM 2405．P

85～92 2807．P

DTl440

92～99 2405．P

2807．CM 2807．CM
99～107 2807．P

将模块化设计之后的刀片、导

条及刀夹排列组合后可满足直径从

妒48～≯1 07 mm的喷吸钻的设计和生

产(见表4)。

通过对喷吸钻的模块化设计，

喷吸钻的设计时间减少了50％，加

工时间也降低了20％左右。模块化

设计在汽车行业里已经广泛的被应

用，而刀具行业才刚刚开始，我们

希望模块化设计能在刀具行业中得

到推广，为刀具生产商和使用者节

约更多的成本。
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动，两工件的38。斜面挤压卡圈，使卡圈受力胀开，将支撑杆锁紧，从而

将工件快速平稳支撑，保证工件切削过程中受力不变形。反之，逆时针旋

转锁紧螺母，刹铁和套相向运动，使卡圈回复原来状态，然后再向内推动

锁紧螺母，支撑杆沿刹铁14。斜面向下运动，浮动支头离开工件，实现快
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速装卸工件。

4．实施效果

本结构采用后取得了较好的

效果：结构新颖，制造简单；效率

高、可靠性好，产品质量得到满

足；使用方便、快速，容易操作，

适用于批量生产的要求。
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