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CUTTING TOOLS 

刀 具

如果在铸件或者锻件上安

装螺栓，为保证受力均匀，避免

螺栓因承受额外的弯矩应力而受

到损坏，都会在钻完孔之后锪出

一个平面。加工这类零件，一般

有两种方法：一是先钻孔，再用

标准锪刀锪出平台；另一种方法

是使用钻锪专用刀具一次完成钻

孔和锪平面的加工。现在市场上

主流的钻锪专用刀具都是采用整

体式的结构（即在锪刀的中间焊

接一个钻头的工作部位），这种

结构的刀具只一次进刀就可以完

成钻孔和锪平面的加工，但是整

体式结构刀具如果有一种切削刃

（钻头或者锪刀）损坏，整个刀

具也就不能使用了，很容易造成

浪费。

1. 刀具方案

组合式钻锪孔刀具可以实现

钻头和锪刀相互组合使用，使其

可以多次修磨或更换，这样就能

大幅提高刀具的使用效率，降低

成本。如图1所示，可以采用一个

组合式钻锪孔刀具设计
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摘要：利用弹性卡套和连接套，将刀杆、锪刀及钻头组合到一起，以实现钻孔、锪平面的加工，从而减少浪费，节约工时。

弹性卡套和连接套，将刀杆、钻

头和锪刀固定到一起，使钻头和

锪刀既可以组合到一起使用，又

可以单独修磨、调节或更换。

2. 刀具设计

（1）刀杆：其内孔通过圆锥

面与弹性卡套配合，与连接套采

用螺纹联接。刀杆根据不同规格

的机床，采用锥柄或直柄，下端

的内孔深度要根据钻头的规格而

定。

（2）弹性卡套：用于固定

钻头和刀杆，其两端是圆锥面，

必须有足够的弹性和硬度。为保

证有足够的弹性和伸缩空间，在

弹性卡套两端分别留有了两个开

口槽（相互垂直），并且在其内

壁做一个内槽（见图2）,弹性卡

套材料采用弹簧钢，并需要经过

热处理。将连接套和刀杆拧紧，

在两端圆锥面的作用下，弹性卡

套就会收缩，夹紧钻头，从而达

到固定钻头的效果。其内孔直径

（D和d）、长度及开口槽的宽

度可根据不同钻头规格而取相应

的值。为保证钻头能够顺利装入

弹性卡套并固定，钻头与弹性卡

套之间的预留间隙不易过大，一

般取0.2～0.3m m，内孔直径d与

内槽直径D之间的距离取0 . 4～

0.6mm，整个弹性卡套的壁厚不

宜太薄（容易变形），也不宜太

厚（影响弹性），可根据钻头尺

寸不同取2～3mm。

（3）连接套：内孔同样通过

圆锥面与弹性卡套配合，用于连

接刀杆和锪刀，并与刀杆一起，

利用圆锥面固定钻头。

（4）锪刀：在锪刀下端开出

两个斜槽，用于镶嵌刀片，刀片

采用焊接或机夹结构固定。刀片

略微伸入钻头的排屑槽内，这样

就可以保证加工后的工件没有毛

刺。 

图1 刀具结构图

1.刀杆  2.弹性卡套  3.连接套  4.锪刀
5.刀片  6.钻头

（a）弹性卡套零件

（b）弹性卡套三维模型

图2 弹性卡套
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3. 实施说明

刀杆与连接套、锪刀与连接套均采用螺纹联接，将

刀杆和连接套杆拧紧，由于弹性卡套两端、连接套和刀

杆上圆锥面的作用，弹性卡套会收缩，夹紧钻头，从而

实现固定钻头的效果；再将锪刀上到连接套上，就可以

实现钻孔、锪平面的加工。刀杆、弹性卡套、连接套和

锪刀内孔与钻头留有一定的间隙（0.2～0.3mm）。为方

便连接套和锪刀的装卸，可在其外圆铣出两个平面，方

便卡放扳手。加工时可使用普通钻床（立式钻床、摇臂

钻床或其他专用机床），利用工装夹具固定好工件，开

始进刀，首先完成钻孔加工，然后继续进刀，即可实现

锪平面的加工（见图3）。

（a）刀具实物 （b） 加工后的零件示例

图3 实例效果

4. 结语

此刀具钻头和锪刀可以单独修磨或更换，并且一次

进刀即可实现钻孔和锪平面的加工。相对于传统两道工

序的加工方式，节省了加工过程中换刀的工序，节约了

加工时间，而相对于整体式焊接刀具，减少了由于更换

而造成的浪费。此刀具已经在我公司铸件产品（发动机

排气歧管）的加工过程中使用数年，具有十分明显的经

济效益。
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