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(54) 实用新型名称

带有前导向套的深孔加工镗头

(57) 摘要

本实用新型涉及一种带有前导向套的深孔加

工镗头，前导向套前端设有减轻孔，外圆上有 3 个

木键槽，木键槽内镶入材质较硬的前导向木键；

后端有矩形凸台；深孔镗头前端头有开口槽，前

导向套装入开口槽内，螺栓孔内的连接螺栓夹紧

前导向套；深孔镗头上有 3个木键槽，木键槽内镶

入材质较硬的后导向木键。本实用新型采用镶入

前导向木键的前导向套，前导向套装入深孔镗头

前端头的开口槽内，深孔镗头木键槽内镶入材质

较硬的后导向木键。本实用新型利用已加工质量

好的孔进行导向镗孔，防止后续镗孔走偏，可保证

深孔的直线度和同轴度。本实用新型结构简单、操

作方便，既保证了产品质量，又提高了生产效率。

(51)Int.Cl.

(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利
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1.带有前导向套的深孔加工镗头，前导向套前端设有减轻孔，外圆上有 3个木键槽，木

键槽内镶入前导向木键；后端有矩形凸台；

其特征在于深孔镗头前端头有开口槽，前导向套装入开口槽内，螺栓孔内的连接螺栓

夹紧前导向套；深孔镗头上有 3个木键槽，木键槽内镶入后导向木键。

2. 根据权利要求 1 所述的带有前导向套的深孔加工镗头，其特征在于前导向木键

(10)、后导向木键 (12)为材质较硬的梨木或水曲柳木等。
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带有前导向套的深孔加工镗头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种大型轴系锻件深孔加工的镗头，具体涉及一种带有前导向套

的深孔加工镗头。

背景技术

[0002] 因受孔径和深度尺寸限制，深孔的长径比较大，镗杆细长，刚性、稳定性差，在加工

过程中易下沉或震动，刀具位置发生变化，容易产生镗偏等质量问题。

[0003] 经过粗镗、半精镗工序，镗孔纠偏已到达一定成效。通过在线测量，有时孔径尚未

加工至工艺尺寸，深孔直线度或同轴度已满足要求。但由于深孔加工工况复杂、恶劣，排屑

困难，镗杆刚性、稳定性差，在后续的半精镗、精镗工序，时常出现后续镗孔中再次镗偏的情

况，但此时孔径已无足够的加工余量，容易造成产品超差或报废。大型轴系锻件深孔精加工

质量不稳定，造成的经济损失严重。

[0004] 为了防止后续镗孔走偏，通过设计带有前导向套的深孔加工镗头，利用已加工的

质量好的孔进行导向，从而保证保证深孔的直线度和同轴度要求。

[0005] 202715859U 公开了一种深孔镗孔工装机构，它也是利用前导向套进行导向镗孔，

它镶嵌有硬质合金导向键与孔壁之间的间隙为 0.3-0.5mm，其适用直径小于 90mm 的小规

格长孔镗孔 ；其中，硬质合金导向键的加工预计需磨削完成；与孔壁间隙尺寸的控制需较

为精确：若制造间隙过小，容易造成硬质合金导向键擦伤深孔孔壁，严重时甚至出现咬死现

象；若制造间隙过大，又起不到正确导向的效果。以上因素造成生产成本相对较高。

[0006] 原深孔镗头 3的结构见图 3，原深孔镗头 3前端的方槽 2中装入尖刀，螺栓孔 1内

的连接螺栓 11用于夹紧尖刀。参照图 4，前导向套 8前端设有减轻孔 6，外圆上有 3个木键

槽 7，木键槽内镶入前导向木键 10，导向木键在深孔内起支承、稳定作用；后端有矩形凸台

9。

发明内容

[0007] 本实用新型的目的是针对上述现状，旨在提供一种方便、简单地利用已加工质量

好的孔进行导向，防止后续镗孔走偏的带有前导向套的深孔加工镗头。

[0008] 本实用新型目的的实现方式为，带有前导向套的深孔加工镗头，前导向套前端设

有减轻孔，外圆上有 3个木键槽，木键槽内镶入材质较硬的前导向木键，后端有矩形凸台。

[0009] 深孔镗头前端头有开口槽，前导向套装入开口槽内，螺栓孔内的连接螺栓夹紧前

导向套；深孔镗头上有 3个木键槽，木键槽内镶入后导向木键。

[0010] 本实用新型采用镶入前导向木键的前导向套，前导向套装入深孔镗头前端头的开

口槽内，深孔镗头木键槽内镶入材质较硬的后导向木键。本实用新型利用已加工质量好的

孔进行导向镗孔，防止后续镗孔走偏，可保证深孔的直线度和同轴度。

[0011] 本实用新型结构简单、操作方便，既保证了产品质量，又提高了生产效率。
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附图说明

[0012] 图 1为本实用新型的深孔镗头结构示意图，

[0013] 图 2为本实用新型结构示意图，

[0014] 图 3为原深孔镗头结构示意图，

[0015] 图 4为前导向套结构示意图。

具体实施方式

[0016] 下面参照附图详述本实用新型。

[0017] 参照图 1，深孔镗头 5前端头有开口槽 4，前导向套 8装入开口槽内，螺栓孔内的连

接螺栓 11夹紧前导向套。深孔镗头上有 3个木键槽，木键槽内镶入后导向木键 12。

[0018] 前导向木键 10、后导向木键 12为材质较硬的梨木或水曲柳木等。梨木或水曲柳木

等木键被冷却润滑液浸润后，有一定的膨胀性，能与孔壁保持紧密贴合，不研伤孔表面，使

用方便，价格低廉。

[0019] 参照图 2，前导向木键 10 和后导向木键 12，在深孔内起支承、稳定作用，3 个连接

螺栓 11用于夹紧前导向套 8。使用导向木键时，木纹应与走刀前进方向成 30-45°夹角，目

的不使木导向键劈裂，并能顺利研入孔内，这样研出的导向木键表面光滑而细密，支承作用

好。

[0020] 用本实用新型进行深孔加工时，前、后导向木键与已加工孔壁紧密贴合，支承、稳

定镗头，利用已加工质量好的孔进行导向镗孔，防止后续镗孔走偏，从而保证深孔的直线度

和同轴度。
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图 1

图 2
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图 3

图 4
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