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DFAS/MFE
在多种加工中可缩短工序

锪孔加工用整体硬质合金钻头

适用于在斜面或曲面上使用长钻头钻孔前的引导孔加工。
不易破损的刀尖形状，可实现各种类型的锪孔加工。

钻头顶端为平底，可抑制毛刺产生。
特有设计，具有高精度，可进行偏心孔、预铸孔的孔矫正。
※ 不可由外周方向切入。

锪孔加工
斜面 曲面 半孔

孔加工 孔矫正
薄板 交叉孔 偏心孔、预铸孔
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内部供液式

横刃上生成的切屑顺利卷曲，切屑流向一致化，从而实现
低阻力和出色的断屑性能。

切削刃部采用平棱边设计，可确保强度并维持切削刃
整体的锋利度，抑制孔的出口毛刺。

钻头刚性不会降低、冷却液流量增加、排屑性以及散热性   
进一步提高，可实现不锈钢、钛合金的稳定加工。

XR横刃修磨

特有的锋利切削刃形状

全部尺寸采用『 TRI-Cooling 』技术

切屑处理与负荷降低的优化设计

抑制孔的出口毛刺

用于不锈钢、钛合金的加工

以往产品  0.12mm

流速 (m/s)

钛合金加工中孔的出口毛刺比较

特点

圆孔

冷却孔

冷却液 
流速提高
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DFAS
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测试1

锪孔加工用整体硬质合金钻头

碳钢S50C　加工数比较

钛合金Ti-6Al-4V　加工后的刀尖比较

孔的加工数达到以往产品的1.2倍以上。

在高效、连续加工中也可发挥稳定性能。

切削性能

连续加工　100个孔加工后的照片

高效加工　30个孔加工后的照片

＜切削条件＞
工 件 材 料： S50C
使 用 刀 具： DFAS0600X03S060 (L/D=3)
切  削  速  度： vc=100m/min
每 转 进 给 量： fr＝0.12mm/rev
钻 削 孔 深： 18mm  通孔
冷 却 方 式： 水溶性（内部供液） 1MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料： Ti-6Al-4V
使 用 刀 具： DFAS0600X03S060 (L/D=3)
切  削  速  度： vc=35m/min
每 转 进 给 量： fr＝0.06mm/rev
钻 削 孔 深： 18mm  通孔
冷 却 方 式： 水溶性（内部供液） 1MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料： Ti-6Al-4V
使 用 刀 具： DFAS0600X03S060 (L/D=3)
切  削  速  度： vc=50m/min
每 转 进 给 量： fr＝0.10mm/rev
钻 削 孔 深： 18mm  通孔
冷 却 方 式： 水溶性（内部供液） 1MPa

1000个孔加工后的照片 600个孔加工后的照片 400个孔加工后的照片

以往产品A

以往产品A 以往产品B

肩部破损

肩部破损

肩部破损

: 拍摄部位

磨损大
以往产品B

加工数 (孔)

破损 破损

以往产品

以往产品
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DFAS

DFAS
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: 拍摄部位

不锈钢SUS304　斜面上孔加工数的比较
在切削速度较低的中心部也未发生损伤，可延长刀具寿命。

＜切削条件＞
工 件 材 料： SUS304
使 用 刀 具： DFAS0600X03S060 (L/D=3)
切  削  速  度： vc=40m/min
每 转 进 给 量： fr＝0.04mm/rev
钻 削 孔 深： 18mm  在30°斜面上加工盲孔
冷 却 方 式： 水溶性（内部供液） 1MPa

以往产品A
中心部破损

中心部破损

中心部破损

磨损大
以往产品B

加工数 (孔)

300个孔加工后的照片 50个孔加工后的照片 300个孔加工后的照片以往产品A 以往产品B

破损 破损
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锪孔加工用整体硬质合金钻头

容屑槽采用不同的曲率半径尺寸，可确保出色的切屑处理性。

切削刃部采用平棱边设计，可确保切削刃强度。

特有的表面平滑化处理，可降低切削阻力，提高位置精度。

新Z型横刃修磨形状，可扩大排屑空间，降低轴向力。

新容屑槽设计

肩部倒角

Zero -μ表面

Z型横刃修磨

＜切削条件＞
工 件 材 料： S50C
切  削  速  度： vc=50 m/min
每 转 进 给 量： fr=0.07 mm/rev

以往产品

S50C  45°斜面DC×2的加工数据

小曲率半径

大曲率半径

特点　钻头直径DC≥3mm

外部供液式
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切削性能

特点

微型尺寸  DC<1.0mm
小型尺寸  1.0mm≤DC<3.0mm

容屑槽采用不同的曲率半径尺寸，可确保出色的切屑处理性。

确保中心部的容屑槽空间，并且采用的圆弧形状使切屑顺利
卷曲，降低切削阻力。

切削刃部采用平棱边设计，可确保强度并维持切削刃整体的
锋利度，减少毛刺的形成。

新容屑槽设计

横刃修磨形状

特有的锋利切削刃形状

以往产品

外部供液式

200 个孔 200 个孔

以往产品 A

以往产品 B

倾斜角 
约为 0°

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0080X02S030
工 件 材 料： SUS304
切  削  速  度： vc=15m/min
每 转 进 给 量： fr=0.01mm/rev
冷 却 方 式： 湿式切削（非水溶性外部供液）
使 用 机 床： 小型自动车床

不锈钢SUS304　寿命比较
使用小型自动车床在圆柱面上钻孔时也可实现非常好的耐破损性。

2–3 倍
寿命

加工数 (孔)

以往产品 B
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锪孔加工用整体硬质合金钻头

稳定加工、长寿命

钻头专用PVD涂层硬质合金材料，从普通钢到软钢、碳钢、合金钢、不锈钢、铸铁、铝合金等 
广泛的工件材料加工中可发挥出色的耐磨损性。

PVD涂层硬质合金材料 DP1020

氧
化

开
始

温
度

 ( C
º)

涂层膜硬度 (HV)

Al-Ti-Cr-N类多层涂层
2750	 2800	 2900	 2950

以往PVD涂层

维持锋利的切削刃，实现长寿命

钻头专用材料DP102A具有优良的润滑性与耐热性，尤其在低速至中速领域的切削条件下可大幅提高
耐磨损性。即使是锋利的切削刃也可实现涂层和基体的高结合力，从而实现稳定加工。

PVD涂层硬质合金材料 DP102A

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0100X02S030
工 件 材 料： SUS304
钻 削 孔 深：2mm
切 削 速 度：vc=25m/min
每 转 进 给 量： fr=0.007mm/rev
使 用 机 床：立式加工中心（BT40）

100个孔加工

500个孔加工

以往产品

Al-Cr-N类涂层
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DP1A

DC=3
	 0
─	0.014

	 0
─	0.018

	 0
─	0.022

	 0
─	0.027

	 0
─	0.008

	 0
─	0.009

	 0
─	0.011

DC

D
P1

02
A

LU LCF LS OAL DCONMS
(L/D)

3.0 3 a DFAS0300X03S040 9.0 14 39.0 55 4 1
3.1 3 a DFAS0310X03S040 9.3 16 37.0 55 4 1
3.2 3 a DFAS0320X03S040 9.6 16 37.0 55 4 1
3.3 3 a DFAS0330X03S040 9.9 16 37.0 55 4 1
3.4 3 a DFAS0340X03S040 10.2 16 37.0 55 4 1
3.5 3 a DFAS0350X03S040 10.5 16 37.0 55 4 1
3.6 3 a DFAS0360X03S040 10.8 18 35.0 55 4 1
3.7 3 a DFAS0370X03S040 11.1 18 35.0 55 4 1
3.8 3 a DFAS0380X03S040 11.4 18 35.0 55 4 1
3.9 3 a DFAS0390X03S040 11.7 18 35.0 55 4 1
4.0 3 a DFAS0400X03S040 12.0 18 35.0 55 4 1
4.1 3 a DFAS0410X03S050 12.3 20 40.0 62 5 1
4.2 3 a DFAS0420X03S050 12.6 20 40.0 62 5 1
4.3 3 a DFAS0430X03S050 12.9 20 40.0 62 5 1
4.4 3 a DFAS0440X03S050 13.2 20 40.0 62 5 1
4.5 3 a DFAS0450X03S050 13.5 20 40.0 62 5 1
4.6 3 a DFAS0460X03S050 13.8 23 37.0 62 5 1
4.7 3 a DFAS0470X03S050 14.1 23 37.0 62 5 1
4.8 3 a DFAS0480X03S050 14.4 23 37.0 62 5 1
4.9 3 a DFAS0490X03S050 14.7 23 37.0 62 5 1
5.0 3 a DFAS0500X03S050 15.0 23 37.0 62 5 1
5.1 3 a DFAS0510X03S060 15.3 25 39.0 66 6 1
5.2 3 a DFAS0520X03S060 15.6 25 39.0 66 6 1
5.3 3 a DFAS0530X03S060 15.9 25 39.0 66 6 1
5.4 3 a DFAS0540X03S060 16.2 25 39.0 66 6 1
5.5 3 a DFAS0550X03S060 16.5 25 39.0 66 6 1
5.6 3 a DFAS0560X03S060 16.8 27 37.0 66 6 1
5.7 3 a DFAS0570X03S060 17.1 27 37.0 66 6 1
5.8 3 a DFAS0580X03S060 17.4 27 37.0 66 6 1
5.9 3 a DFAS0590X03S060 17.7 27 37.0 66 6 1

DFAS
P M K N S H

DC =
LU =

LCF =
LS =

OAL =
DCONMS =

a : 标准库存品

3 < DC≤6 6 < DC≤10 10 < DC≤14

4 < DCONMS≤6 6 < DCONMS≤10 10 < DCONMS≤14

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

图1

锪孔加工用整体硬质合金钻头

内部供液式

钢 不锈钢 铸铁 有色金属 耐热合金

加工直径
可使用长度

槽长
柄长

全长
安装部直径
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DC
D

P1
02

A
LU LCF LS OAL DCONMS

(L/D)

6.0 3 a DFAS0600X03S060 18.0 27 37.0 66 6 1
6.1 3 a DFAS0610X03S070 18.3 29 44.0 75 7 1
6.2 3 a DFAS0620X03S070 18.6 29 44.0 75 7 1
6.3 3 a DFAS0630X03S070 18.9 29 44.0 75 7 1
6.4 3 a DFAS0640X03S070 19.2 29 44.0 75 7 1
6.5 3 a DFAS0650X03S070 19.5 29 44.0 75 7 1
6.6 3 a DFAS0660X03S070 19.8 32 41.0 75 7 1
6.7 3 a DFAS0670X03S070 20.1 32 41.0 75 7 1
6.8 3 a DFAS0680X03S070 20.4 32 41.0 75 7 1
6.9 3 a DFAS0690X03S070 20.7 32 41.0 75 7 1
7.0 3 a DFAS0700X03S070 21.0 32 41.0 75 7 1
7.1 3 a DFAS0710X03S080 21.3 34 44.0 80 8 1
7.2 3 a DFAS0720X03S080 21.6 34 44.0 80 8 1
7.3 3 a DFAS0730X03S080 21.9 34 44.0 80 8 1
7.4 3 a DFAS0740X03S080 22.2 34 44.0 80 8 1
7.5 3 a DFAS0750X03S080 22.5 34 44.0 80 8 1
7.6 3 a DFAS0760X03S080 22.8 36 42.0 80 8 1
7.7 3 a DFAS0770X03S080 23.1 36 42.0 80 8 1
7.8 3 a DFAS0780X03S080 23.4 36 42.0 80 8 1
7.9 3 a DFAS0790X03S080 23.7 36 42.0 80 8 1
8.0 3 a DFAS0800X03S080 24.0 36 42.0 80 8 1
8.1 3 a DFAS0810X03S090 24.3 38 45.0 85 9 1
8.2 3 a DFAS0820X03S090 24.6 38 45.0 85 9 1
8.3 3 a DFAS0830X03S090 24.9 38 45.0 85 9 1
8.4 3 a DFAS0840X03S090 25.2 38 45.0 85 9 1
8.5 3 a DFAS0850X03S090 25.5 38 45.0 85 9 1
8.6 3 a DFAS0860X03S090 25.8 41 42.0 85 9 1
8.7 3 a DFAS0870X03S090 26.1 41 42.0 85 9 1
8.8 3 a DFAS0880X03S090 26.4 41 42.0 85 9 1
8.9 3 a DFAS0890X03S090 26.7 41 42.0 85 9 1
9.0 3 a DFAS0900X03S090 27.0 41 42.0 85 9 1
9.1 3 a DFAS0910X03S100 27.3 43 45.0 90 10 1
9.2 3 a DFAS0920X03S100 27.6 43 45.0 90 10 1
9.3 3 a DFAS0930X03S100 27.9 43 45.0 90 10 1
9.4 3 a DFAS0940X03S100 28.2 43 45.0 90 10 1
9.5 3 a DFAS0950X03S100 28.5 43 45.0 90 10 1
9.6 3 a DFAS0960X03S100 28.8 45 43.0 90 10 1
9.7 3 a DFAS0970X03S100 29.1 45 43.0 90 10 1
9.8 3 a DFAS0980X03S100 29.4 45 43.0 90 10 1
9.9 3 a DFAS0990X03S100 29.7 45 43.0 90 10 1

DFAS
锪孔加工用整体硬质合金钻头

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

a : 标准库存品

锪孔加工用整体硬质合金钻头
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A
LU LCF LS OAL DCONMS

(L/D)

10.0 3 a DFAS1000X03S100 30.0 45 43.0 90 10 1
10.1 3 a DFAS1010X03S110 30.3 47 52.0 101 11 1
10.2 3 a DFAS1020X03S110 30.6 47 52.0 101 11 1
10.3 3 a DFAS1030X03S110 30.9 47 52.0 101 11 1
10.4 3 a DFAS1040X03S110 31.2 47 52.0 101 11 1
10.5 3 a DFAS1050X03S110 31.5 47 52.0 101 11 1
10.6 3 a DFAS1060X03S110 31.8 50 49.0 101 11 1
10.7 3 a DFAS1070X03S110 32.1 50 49.0 101 11 1
10.8 3 a DFAS1080X03S110 32.4 50 49.0 101 11 1
10.9 3 a DFAS1090X03S110 32.7 50 49.0 101 11 1
11.0 3 a DFAS1100X03S110 33.0 50 49.0 101 11 1
11.1 3 a DFAS1110X03S120 33.3 52 51.0 105 12 1
11.2 3 a DFAS1120X03S120 33.6 52 51.0 105 12 1
11.3 3 a DFAS1130X03S120 33.9 52 51.0 105 12 1
11.4 3 a DFAS1140X03S120 34.2 52 51.0 105 12 1
11.5 3 a DFAS1150X03S120 34.5 52 51.0 105 12 1
11.6 3 a DFAS1160X03S120 34.8 54 49.0 105 12 1
11.7 3 a DFAS1170X03S120 35.1 54 49.0 105 12 1
11.8 3 a DFAS1180X03S120 35.4 54 49.0 105 12 1
11.9 3 a DFAS1190X03S120 35.7 54 49.0 105 12 1
12.0 3 a DFAS1200X03S120 36.0 54 49.0 105 12 1
12.5 3 a DFAS1250X03S130 37.5 56 52.0 110 13 1
13.0 3 a DFAS1300X03S130 39.0 59 49.0 110 13 1
13.5 3 a DFAS1350X03S140 40.5 61 51.0 114 14 1
14.0 3 a DFAS1400X03S140 42.0 63 49.0 114 14 1

DC =
LU =

LCF =
LS =

OAL =
DCONMS =

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

图1

加工直径
可使用长度

槽长
柄长

全长
安装部直径
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D
C

 x
 3

DC

3.0 10610 0.07 (0.04─0.10) 3180 0.05 (0.04─0.06) 10610 0.04 (0.02─0.07)
4.0 7960 0.08 (0.04─0.11) 2390 0.06 (0.05─0.08) 7960 0.05 (0.03─0.09)
5.0 6370 0.10 (0.05─0.14) 1910 0.08 (0.06─0.10) 6370 0.07 (0.03─0.11)
6.0 5310 0.12 (0.06─0.17) 1590 0.10 (0.08─0.12) 5310 0.08 (0.04─0.13)
7.0 4550 0.13 (0.07─0.20) 1360 0.11 (0.09─0.14) 4550 0.09 (0.05─0.15)
8.0 3980 0.16 (0.08─0.23) 1190 0.13 (0.10─0.16) 3980 0.11 (0.05─0.17)
9.0 3540 0.17 (0.09─0.26) 1060 0.15 (0.12─0.18) 3540 0.12 (0.06─0.20)

10.0 3180 0.20 (0.10─0.29) 950 0.16 (0.13─0.20) 3180 0.13 (0.07─0.22)
11.0 2890 0.22 (0.11─0.32) 870 0.18 (0.14─0.22) 2890 0.15 (0.07─0.24)
12.0 2650 0.24 (0.12─0.35) 800 0.20 (0.16─0.24) 2650 0.16 (0.08─0.26)
13.0 2450 0.26 (0.13─0.39) 730 0.22 (0.17─0.26) 2450 0.17 (0.09─0.28)
14.0 2270 0.28 (0.14─0.42) 680 0.23 (0.19─0.28) 2270 0.19 (0.09─0.30)

3.0 13790 0.04 (0.02─0.07) 3710 0.03 (0.01─0.05)
4.0 10350 0.05 (0.03─0.09) 2790 0.04 (0.01─0.07)
5.0 8280 0.07 (0.03─0.11) 2230 0.05 (0.02─0.08)
6.0 6900 0.08 (0.04─0.13) 1860 0.06 (0.02─0.10)
7.0 5910 0.09 (0.05─0.15) 1590 0.07 (0.02─0.12)
8.0 5170 0.11 (0.05─0.17) 1390 0.08 (0.03─0.13)
9.0 4600 0.12 (0.06─0.20) 1240 0.09 (0.03─0.15)

10.0 4140 0.13 (0.07─0.22) 1110 0.10 (0.03─0.17)
11.0 3760 0.15 (0.07─0.24) 1010 0.11 (0.04─0.18)
12.0 3450 0.16 (0.08─0.26) 930 0.12 (0.04─0.20)
13.0 3180 0.17 (0.09─0.28) 860 0.13 (0.04─0.22)
14.0 2960 0.19 (0.09─0.30) 800 0.14 (0.05─0.23)

锪孔加工用整体硬质合金钻头

推荐切削条件

注1）　推荐孔深为DC×3。在斜面上钻孔时由加工部位的顶端开始计算。（参照右图）
注2）　�上述切削条件表以平面钻孔为前提。
              在斜面上钻孔请根据倾斜角的大小调整进给速度。
           倾斜角α为30°以下时，请将进给速度调整至70％以下。
           倾斜角α为30°以上时，请将进给速度调整至50％以下。
注3）　在不锈钢的平面上加工时，请预先加工沉孔或相同直径的引导孔。
注4）　本产品为孔加工用刀具。不可用于横向进给加工及螺旋扩孔加工等。

倾斜角 α

工件材料
软钢、碳钢、合金钢

SS400、S10C、SCM440、SNCM439等

不锈钢、析出硬化系不锈钢

SUS304、SUS316、SUS630、SUS631等

灰铸铁、球墨铸铁

FC300、FCD450等

钻头直径
DC

(mm)

钻削孔深
(L/D)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3

工件材料
铝合金

A6061、A7075等

纯钛、钛合金

Ti-6Al-4V、Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr等

钻头直径
DC

(mm)

钻削孔深
(L/D)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
≤3
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D
C

O
N

M
S

LCF

LS

OAL

LU

D
C

18
0°

DP1A 180°

P M K N S H

	 0
─	0.014

DCONMS=3 DCONMS=4
	 0
─	0.006

	 0
─	0.008

MFE

DC

D
P1

02
A

LU LCF LS OAL DCONMS
(L/D)

0.75 2 a MFE0075X02S030 1.5 3.0 37.3 45 3 1
0.80 2 a MFE0080X02S030 1.6 3.2 37.2 45 3 1
0.85 2 a MFE0085X02S030 1.7 3.4 37.1 45 3 1
0.90 2 a MFE0090X02S030 1.8 3.6 37.0 45 3 1
0.95 2 a MFE0095X02S030 1.9 3.8 36.9 45 3 1
1.00 2 a MFE0100X02S030 2.0 4.0 36.8 45 3 1
1.05 2 a MFE0105X02S030 2.1 4.2 36.7 45 3 1
1.10 2 a MFE0110X02S030 2.2 4.4 36.6 45 3 1
1.15 2 a MFE0115X02S030 2.3 4.6 36.4 45 3 1
1.20 2 a MFE0120X02S030 2.4 4.8 36.3 45 3 1
1.25 2 a MFE0125X02S030 2.5 5.0 36.2 45 3 1
1.30 2 a MFE0130X02S030 2.6 5.2 36.1 45 3 1
1.35 2 a MFE0135X02S030 2.7 5.4 36.0 45 3 1
1.40 2 a MFE0140X02S030 2.8 5.6 35.9 45 3 1
1.45 2 a MFE0145X02S030 2.9 5.8 35.8 45 3 1
1.50 2 a MFE0150X02S030 3.0 6.0 35.7 45 3 1
1.55 2 a MFE0155X02S030 3.1 6.2 35.6 45 3 1
1.60 2 a MFE0160X02S030 3.2 6.4 35.5 45 3 1
1.65 2 a MFE0165X02S030 3.3 6.6 35.4 45 3 1
1.70 2 a MFE0170X02S030 3.4 6.8 35.3 45 3 1
1.75 2 a MFE0175X02S030 3.5 7.0 35.2 45 3 1
1.80 2 a MFE0180X02S030 3.6 7.2 35.1 45 3 1
1.85 2 a MFE0185X02S030 3.7 7.4 35.0 45 3 1
1.90 2 a MFE0190X02S030 3.8 7.6 34.8 45 3 1
1.95 2 a MFE0195X02S030 3.9 7.8 34.7 45 3 1
2.00 2 a MFE0200X02S040 4.0 8.0 37.8 50 4 1
2.05 2 a MFE0205X02S040 4.1 8.2 37.7 50 4 1
2.10 2 a MFE0210X02S040 4.2 8.4 37.6 50 4 1
2.15 2 a MFE0215X02S040 4.3 8.6 37.4 50 4 1
2.20 2 a MFE0220X02S040 4.4 8.8 37.3 50 4 1
2.25 2 a MFE0225X02S040 4.5 9.0 37.2 50 4 1
2.30 2 a MFE0230X02S040 4.6 9.2 37.1 50 4 1
2.35 2 a MFE0235X02S040 4.7 9.4 37.0 50 4 1
2.40 2 a MFE0240X02S040 4.8 9.6 36.9 50 4 1
2.45 2 a MFE0245X02S040 4.9 9.8 36.8 50 4 1
2.50 2 a MFE0250X02S040 5.0 10.0 36.7 50 4 1
2.55 2 a MFE0255X02S040 5.1 10.2 36.6 50 4 1
2.60 2 a MFE0260X02S040 5.2 10.4 36.5 50 4 1
2.65 2 a MFE0265X02S040 5.3 10.6 36.4 50 4 1
2.70 2 a MFE0270X02S040 5.4 10.8 36.3 50 4 1
2.75 2 a MFE0275X02S040 5.5 11.0 36.2 50 4 1
2.80 2 a MFE0280X02S040 5.6 11.2 36.1 50 4 1
2.85 2 a MFE0285X02S040 5.7 11.4 36.0 50 4 1
2.90 2 a MFE0290X02S040 5.8 11.6 35.8 50 4 1
2.95 2 a MFE0295X02S040 5.9 11.8 35.7 50 4 1

a : 标准库存品

锪孔加工用整体硬质合金钻头

0.75≤DC≤2.95

图1

钢 不锈钢 铸铁 有色金属

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

外部供液式

微型尺寸  DC<1.0mm
小型尺寸  1.0mm≤DC<3.0mm
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180°

D
C

DC
O

NM
S

LCF LS
LU

OAL

18
0°

D
C

D
C

O
N

M
S

LCF LS
LU

OAL

18
0°

	 0
─	0.012

	 0
─	0.015

	 0
─	0.018

	 0
─	0.021

DCONMS=6 DCONMS=20
	 0
─	0.008

	 0
─	0.009

	 0
─	0.011

	 0
─	0.013

DC

D
P1

02
0

LU LCF LS OAL DCONMS
(L/D)

3.0 2 a MFE0300X02S060 6.0 12 35.4 55 6 1
3.1 2 a MFE0310X02S060 6.2 14 33.6 55 6 1
3.2 2 a MFE0320X02S060 6.4 14 33.8 55 6 1
3.3 2 a MFE0330X02S060 6.6 14 34.0 55 6 1
3.4 2 a MFE0340X02S060 6.8 14 34.1 55 6 1
3.5 2 a MFE0350X02S060 7.0 14 34.3 55 6 1
3.6 2 a MFE0360X02S060 7.2 16 32.5 55 6 1
3.7 2 a MFE0370X02S060 7.4 16 32.7 55 6 1
3.8 2 a MFE0380X02S060 7.6 16 32.9 55 6 1
3.9 2 a MFE0390X02S060 7.8 16 33.1 55 6 1
4.0 2 a MFE0400X02S060 8.0 16 33.3 55 6 1
4.1 2 a MFE0410X02S060 8.2 18 38.5 62 6 1
4.2 2 a MFE0420X02S060 8.4 18 38.6 62 6 1
4.3 2 a MFE0430X02S060 8.6 18 38.8 62 6 1
4.4 2 a MFE0440X02S060 8.8 18 39.0 62 6 1
4.5 2 a MFE0450X02S060 9.0 18 39.2 62 6 1
4.6 2 a MFE0460X02S060 9.2 20 38.3 62 6 1
4.7 2 a MFE0470X02S060 9.4 20 38.3 62 6 1
4.8 2 a MFE0480X02S060 9.6 20 38.4 62 6 1
4.9 2 a MFE0490X02S060 9.8 20 38.4 62 6 1
5.0 2 a MFE0500X02S060 10.0 20 38.5 62 6 1
5.1 2 a MFE0510X02S060 10.2 22 36.5 62 6 1
5.2 2 a MFE0520X02S060 10.4 22 36.6 62 6 1
5.3 2 a MFE0530X02S060 10.6 22 36.6 62 6 1
5.4 2 a MFE0540X02S060 10.8 22 36.7 62 6 1
5.5 2 a MFE0550X02S060 11.0 22 36.7 62 6 1
5.6 2 a MFE0560X02S060 11.2 24 34.8 62 6 1
5.7 2 a MFE0570X02S060 11.4 24 34.8 62 6 1
5.8 2 a MFE0580X02S060 11.6 24 34.9 62 6 1
5.9 2 a MFE0590X02S060 11.8 24 34.9 62 6 1

MFE
P M K N S H

锪孔加工用整体硬质合金钻头

3≤DC≤6 6 < DC≤10 10 < DC≤18 18 < DC≤20

6 < DCONMS≤10 10 < DCONMS≤18

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

图1

图2

钢 不锈钢 铸铁 有色金属

锪孔加工用整体硬质合金钻头

外部供液式

a : 标准库存品
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DC
D

P1
02

0
LU LCF LS OAL DCONMS

(L/D)

6.0 2 a MFE0600X02S060 12.0 24 35.0 62 6 1
6.1 2 a MFE0610X02S070 12.2 26 44.5 74 7 1
6.1 2 a MFE0610X02S080 12.2 26 44.0 74 8 1
6.2 2 a MFE0620X02S070 12.4 26 44.6 74 7 1
6.2 2 a MFE0620X02S080 12.4 26 44.1 74 8 1
6.3 2 a MFE0630X02S070 12.6 26 44.6 74 7 1
6.3 2 a MFE0630X02S080 12.6 26 44.1 74 8 1
6.4 2 a MFE0640X02S070 12.8 26 44.7 74 7 1
6.4 2 a MFE0640X02S080 12.8 26 44.2 74 8 1
6.5 2 a MFE0650X02S070 13.0 26 44.7 74 7 1
6.5 2 a MFE0650X02S080 13.0 26 44.2 74 8 1
6.6 2 a MFE0660X02S070 13.2 28 42.8 74 7 1
6.6 2 a MFE0660X02S080 13.2 28 42.3 74 8 1
6.7 2 a MFE0670X02S070 13.4 28 42.8 74 7 1
6.7 2 a MFE0670X02S080 13.4 28 42.3 74 8 1
6.8 2 a MFE0680X02S070 13.6 28 42.9 74 7 1
6.8 2 a MFE0680X02S080 13.6 28 42.4 74 8 1
6.9 2 a MFE0690X02S070 13.8 28 42.9 74 7 1
6.9 2 a MFE0690X02S080 13.8 28 42.4 74 8 1
7.0 2 a MFE0700X02S070 14.0 28 43.0 74 7 1
7.0 2 a MFE0700X02S080 14.0 28 42.5 74 8 1
7.1 2 a MFE0710X02S080 14.2 30 40.5 74 8 1
7.2 2 a MFE0720X02S080 14.4 30 40.6 74 8 1
7.3 2 a MFE0730X02S080 14.6 30 40.6 74 8 1
7.4 2 a MFE0740X02S080 14.8 30 40.7 74 8 1
7.5 2 a MFE0750X02S080 15.0 30 40.7 74 8 1
7.6 2 a MFE0760X02S080 15.2 32 38.8 74 8 1
7.7 2 a MFE0770X02S080 15.4 32 38.8 74 8 1
7.8 2 a MFE0780X02S080 15.6 32 38.9 74 8 1
7.9 2 a MFE0790X02S080 15.8 32 38.9 74 8 1
8.0 2 a MFE0800X02S080 16.0 32 39.0 74 8 1
8.1 2 a MFE0810X02S100 16.2 34 46.0 84 10 1
8.2 2 a MFE0820X02S100 16.4 34 46.1 84 10 1
8.3 2 a MFE0830X02S100 16.6 34 46.1 84 10 1
8.4 2 a MFE0840X02S100 16.8 34 46.2 84 10 1
8.5 2 a MFE0850X02S100 17.0 34 46.2 84 10 1
8.6 2 a MFE0860X02S100 17.2 36 44.3 84 10 1
8.7 2 a MFE0870X02S100 17.4 36 44.3 84 10 1
8.8 2 a MFE0880X02S100 17.6 36 44.4 84 10 1
8.9 2 a MFE0890X02S100 17.8 36 44.4 84 10 1
9.0 2 a MFE0900X02S100 18.0 36 44.5 84 10 1
9.1 2 a MFE0910X02S100 18.2 38 42.5 84 10 1
9.2 2 a MFE0920X02S100 18.4 38 42.6 84 10 1
9.3 2 a MFE0930X02S100 18.6 38 42.6 84 10 1
9.4 2 a MFE0940X02S100 18.8 38 42.7 84 10 1
9.5 2 a MFE0950X02S100 19.0 38 42.7 84 10 1
9.6 2 a MFE0960X02S100 19.2 40 40.8 84 10 1
9.7 2 a MFE0970X02S100 19.4 40 40.8 84 10 1

DC =
LU =

LCF =
LS =

OAL =
DCONMS =

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

加工直径
可使用长度

槽长
柄长

全长
安装部直径
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D
C

DC
O

NM
S

LCF LS
LU

OAL

18
0°

D
C

D
C

O
N

M
S

LCF LS
LU

OAL

18
0°

DC
D

P1
02

0
LU LCF LS OAL DCONMS

(L/D)

9.8 2 a MFE0980X02S100 19.6 40 40.9 84 10 1
9.9 2 a MFE0990X02S100 19.8 40 40.9 84 10 1

10.0 2 a MFE1000X02S100 20.0 40 41.0 84 10 1
10.1 2 a MFE1010X02S120 20.2 42 49.0 95 12 1
10.2 2 a MFE1020X02S120 20.4 42 49.1 95 12 1
10.3 2 a MFE1030X02S120 20.6 42 49.1 95 12 1
10.4 2 a MFE1040X02S120 20.8 42 49.2 95 12 1
10.5 2 a MFE1050X02S120 21.0 42 49.2 95 12 1
10.6 2 a MFE1060X02S120 21.2 44 47.3 95 12 1
10.7 2 a MFE1070X02S120 21.4 44 47.3 95 12 1
10.8 2 a MFE1080X02S120 21.6 44 47.4 95 12 1
10.9 2 a MFE1090X02S120 21.8 44 47.4 95 12 1
11.0 2 a MFE1100X02S120 22.0 44 47.5 95 12 1
11.1 2 a MFE1110X02S120 22.2 46 45.5 95 12 1
11.2 2 a MFE1120X02S120 22.4 46 45.6 95 12 1
11.3 2 a MFE1130X02S120 22.6 46 45.6 95 12 1
11.4 2 a MFE1140X02S120 22.8 46 45.7 95 12 1
11.5 2 a MFE1150X02S120 23.0 46 45.7 95 12 1
11.6 2 a MFE1160X02S120 23.2 48 43.8 95 12 1
11.7 2 a MFE1170X02S120 23.4 48 43.8 95 12 1
11.8 2 a MFE1180X02S120 23.6 48 43.9 95 12 1
11.9 2 a MFE1190X02S120 23.8 48 43.9 95 12 1
12.0 2 a MFE1200X02S120 24.0 48 44.0 95 12 1
12.5 2 a MFE1250X02S140 25.0 50 49.0 102 14 2
13.0 2 a MFE1300X02S140 26.0 52 47.0 102 14 2
13.5 2 a MFE1350X02S140 27.0 54 45.0 102 14 2
14.0 2 a MFE1400X02S140 28.0 56 43.0 102 14 2
14.5 2 a MFE1450X02S160 29.0 58 50.0 111 16 2
15.0 2 a MFE1500X02S160 30.0 60 48.0 111 16 2
15.5 2 a MFE1550X02S160 31.0 62 46.0 111 16 2
16.0 2 a MFE1600X02S160 32.0 64 44.0 111 16 2
16.5 2 a MFE1650X02S180 33.0 66 50.0 119 18 2
17.0 2 a MFE1700X02S180 34.0 68 48.0 119 18 2
17.5 2 a MFE1750X02S180 35.0 70 46.0 119 18 2
18.0 2 a MFE1800X02S180 36.0 72 44.0 119 18 2
18.5 2 a MFE1850X02S200 37.0 74 50.0 127 20 2
19.0 2 a MFE1900X02S200 38.0 76 48.0 127 20 2
19.5 2 a MFE1950X02S200 39.0 78 46.0 127 20 2
20.0 2 a MFE2000X02S200 40.0 80 44.0 127 20 2

DC =
LU =

LCF =
LS =

OAL =
DCONMS =

锪孔加工用整体硬质合金钻头

(mm)

钻
削
孔
深

型 号

尺寸 (mm)

图

图1 图2

a : 标准库存品

加工直径
可使用长度

槽长
柄长

全长
安装部直径
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D
C

 x
 2

DC

0.75 23300 0.030 (0.010─0.050) 19000 0.030 (0.010─0.050) 16900 0.030 (0.010─0.050)
1.0 17500 0.030 (0.010─0.050) 14300 0.030 (0.010─0.050) 12700 0.030 (0.010─0.050)
1.5 12200 0.035 (0.015─0.055) 10000 0.035 (0.015─0.055) 8400 0.035 (0.015─0.050)
2.0 9500 0.040 (0.020─0.060) 7900 0.040 (0.020─0.060) 6700 0.040 (0.020─0.060)
2.5 7900 0.050 (0.030─0.070) 6600 0.050 (0.030─0.070) 5700 0.050 (0.030─0.070)
3.0 7900 0.060 (0.040─0.080) 7900 0.060 (0.040─0.080) 6800 0.060 (0.040─0.080)
4.0 5900 0.080 (0.060─0.100) 5900 0.080 (0.060─0.100) 5100 0.080 (0.060─0.100)
5.0 4700 0.100 (0.080─0.130) 4700 0.100 (0.080─0.130) 4100 0.100 (0.080─0.130)
6.0 3900 0.130 (0.100─0.150) 3900 0.130 (0.100─0.150) 3400 0.130 (0.100─0.150)
8.0 2900 0.150 (0.130─0.170) 2900 0.150 (0.130─0.170) 2500 0.150 (0.130─0.170)

10.0 2300 0.170 (0.150─0.200) 2300 0.170 (0.150─0.200) 2000 0.170 (0.150─0.200)
12.0 1900 0.200 (0.170─0.250) 1900 0.200 (0.170─0.250) 1700 0.200 (0.170─0.250)
16.0 1400 0.250 (0.200─0.300) 1400 0.250 (0.200─0.300) 1200 0.250 (0.200─0.300)
20.0 1100 0.300 (0.250─0.350) 1100 0.300 (0.250─0.350) 1000 0.300 (0.250─0.350)

0.75 10600 0.007 (0.003─0.011) 23300 0.030 (0.010─0.050) 16900 0.010 (0.005─0.015)
1.0 7900 0.007 (0.003─0.011) 17500 0.030 (0.010─0.050) 12700 0.010 (0.005─0.015)
1.5 5300 0.010 (0.005─0.015) 12200 0.035 (0.015─0.055) 10000 0.020 (0.010─0.030)
2.0 4700 0.015 (0.010─0.020) 9500 0.040 (0.020─0.060) 8700 0.030 (0.015─0.045)
2.5 3800 0.015 (0.010─0.020) 7900 0.050 (0.030─0.070) 7300 0.045 (0.025─0.065)
3.0 3100 0.020 (0.010─0.030) 7900 0.060 (0.040─0.080) 6800 0.050 (0.040─0.060)
4.0 2300 0.030 (0.020─0.040) 5900 0.080 (0.060─0.100) 5500 0.060 (0.050─0.080)
5.0 1900 0.040 (0.030─0.050) 4700 0.100 (0.080─0.120) 4400 0.080 (0.060─0.100)
6.0 1500 0.050 (0.040─0.060) 3900 0.120 (0.100─0.140) 3700 0.100 (0.080─0.120)
8.0 1100 0.060 (0.050─0.080) 2900 0.140 (0.120─0.160) 2700 0.120 (0.100─0.150)

10.0 950 0.080 (0.060─0.100) 2300 0.160 (0.140─0.180) 2200 0.150 (0.120─0.180)
12.0 790 0.100 (0.080─0.120) 1900 0.180 (0.160─0.200) 1800 0.180 (0.150─0.200)
16.0 590 0.120 (0.100─0.150) 1400 0.200 (0.180─0.240) 1300 0.200 (0.180─0.250)
20.0 470 0.150 (0.120─0.200) 1100 0.240 (0.200─0.280) 1100 0.250 (0.200─0.300)

0.75 42400 0.020 (0.010─0.030)
1.0 31800 0.020 (0.010─0.030)
1.5 21200 0.020 (0.010─0.030)
2.0 17500 0.050 (0.030─0.070)
2.5 14000 0.060 (0.040─0.090)
3.0 11600 0.060 (0.040─0.090)
4.0 8700 0.080 (0.060─0.100)
5.0 7000 0.100 (0.080─0.130)
6.0 5800 0.130 (0.100─0.160)
8.0 4300 0.160 (0.130─0.200)

10.0 3500 0.200 (0.160─0.240)
12.0 2900 0.240 (0.200─0.280)
16.0 2100 0.280 (0.240─0.320)
20.0 1700 0.320 (0.280─0.360)

推荐切削条件

注1）　推荐孔深为DC×2。在斜面上钻孔时由加工部位的顶端开始计算。（参照右图）
注2）　�上述切削条件表以平面上的孔加工为前提。
              在斜面上钻孔请根据倾斜角的大小调整进给速度。
           倾斜角α为30°以下时，请将进给速度调整至70％以下。
           倾斜角α为30°以上时，请将进给速度调整至50％以下。
注3）　本产品为孔加工用刀具。不可用于横向进给加工及螺旋扩孔加工等。

倾斜角 α

工件材料
软钢 (≤HB180)

SS400、S10C等

碳钢、合金钢 (HB180─280)

S45C、SCM440等

碳钢、合金钢 (HB280─350)

SNCM439等

钻头直径
DC

(mm)

钻削孔深
(L/D)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2

工件材料
奥氏体类不锈钢 (≤HB200)

SUS304、SUS316等

灰铸铁 (≤350MPa)

FC300等

球墨铸铁 (≤450MPa)

FCD450等

钻头直径
DC

(mm)

钻削孔深
(L/D)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2

工件材料
铝合金 (Si<5%)

A6061、 A7075等

钻头直径
DC

(mm)

钻削孔深
(L/D)

转速
(min-1)

平面　%＝0°
每转进给量 (Min.─Max.)

(mm/rev)
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
≤2
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MFE

锪孔加工用整体硬质合金钻头

倾斜角约为 0°
约为 15°

约为 30°

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0200X02S040
工 件 材 料： SUS304
切  削  速  度： vc=30m/min
每 转 进 给 量： fr=0.01mm/rev
冷 却 方 式： 湿式切削（水溶性外部供液）
使 用 机 床： 立式加工中心（BT40）

不锈钢SUS304　孔的出口毛刺比较
采用特有的切削刃形状，可抑制孔的出口毛刺。

圆柱面加工
（无偏芯）

切削性能

倾斜角 以往产品 A 以往产品 B

倾斜角约为 0°
孔深＝ 4mm

倾斜角约为 15°
孔深≈ 5mm

倾斜角约为 30°
孔深≈ 7mm

以往产品 ( 顶角 =140°) MFE ( 顶角 =180°)

vc = 50m/min
fr = 0.05mm/rev

vc = 80m/min
fr = 0.15mm/rev ＜切削条件＞

使 用 刀 具： MFE0600X02S060
工 件 材 料： SCM440
钻 削 孔 深：10mm（薄板）
冷 却 方 式： 湿式切削（水溶性外部供液）
使 用 机 床： 立式加工中心（BT40）

合金钢SCM440　薄板加工比较
钻头顶端为平底，可在广泛的切削条件下抑制孔的出口毛刺。

毛刺大 毛刺小
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19mm

ø14.5mm

10mm

6m
m

3mm

0 50 100 150 200

MFE

0

50

100

150

200

250

300

MFE

MFE 132 个孔

以往产品 A

以往产品 A  88 个孔

以往产品 B

以往产品 B  132 个孔

加工形态
　槽部钻孔加工
　在宽10mm的开槽部位进行φ14.5mm的孔加工

加工数 (孔)

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE1450X02S160 
工 件 材 料： S50C
钻 削 孔 深：24mm
切  削  速  度： vc=35m/min
每 转 进 给 量： fr=0.025mm/rev
冷 却 方 式： 湿式切削（水溶性外部供液）
使 用 机 床： 立式加工中心（BT50）

碳钢S50C　开槽部位的钻孔加工
采用DP1020，在不稳定的加工形态下也可实现长寿命。

1.3 倍
寿命

采用Z型横刃修磨，轴向力低。

轴
向

力
 ( N

)

以往产品

半孔加工中的轴向力比较

切削阻力
降低 25%

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0600X02S060 
工 件 材 料： S50C
钻 削 孔 深：6mm （l＝DC×1）
切  削  速  度： vc=50m/min
每 转 进 给 量： fr=0.07mm/rev
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12
m
m

12
m
m

0 20 40 60

MFE

MFE

锪孔加工用整体硬质合金钻头

加工数(孔)
刀具悬伸量：32mm

刀具悬伸量：32mm

由钻头中心开始 9mm

由钻头中心开始 9mm

MFE   50 个孔加工后

加工数: 200个孔加工的比较

崩刃

粘结大

粘结大

崩刃

以往产品   25 个孔加工后

以往产品

以往产品 A

以往产品 B

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0600X02S060 
工 件 材 料： SUS304
钻 削 孔 深：12mm （l＝DC×2）
切  削  速  度： vc=35m/min
每 转 进 给 量： fr=0.025mm/rev
冷 却 方 式： 湿式切削（水溶性外部供液）
使 用 机 床： 立式加工中心（BT50）

＜切削条件＞
使 用 刀 具： MFE0600X02S060 
工 件 材 料： S45C
钻 削 孔 深：12mm（l＝DC×2）
切  削  速  度： vc=50m/min
每 转 进 给 量： fr=0.07mm/rev
冷 却 方 式： 湿式切削（水溶性外部供液）

不锈钢SUS304　耐破损性比较

碳钢S45C　在45°斜面上钻孔的比较

肩部强化处理，因此耐破损性优越。

DP1020在斜面上钻孔时也可实现稳定加工。

2 倍 
寿命

切削性能
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20 40 60

MFE

800200 400 600

MFE

MFE

MFE1010X02S120 MFE0180X02S030 MFE0160X02S030

63 22 40
0.04 0.015 0.01 ‒ 0.012

‒ ‒ 5

DFAS0830X03S090

30
0.05
1.5

No Image

使 用 刀 具

工 件 材 料

SCM415 SUS303 SUS440 引导孔加工

零 部 件 球状螺母 螺栓 螺母

切
削
条
件

切 削 速 度 vc (m/min)

每转进给量 fr (mm/rev)

钻 削 孔 深 (mm)

冷 却 方 式 湿式切削　外部供液（水溶性） 湿式切削　外部供液 湿式切削　外部供液
使 用 机 床 立式加工中心 小型自动车床 卧式加工中心

结 果

与以往产品相比，偏孔量由0.13mm
减少至0.03mm，寿命也延长1.5倍。

MFE在小型自动车床上进行连续加工
时也不会发生精度不良现象，寿命可
延长2倍以上。

MFE可实现出色的加工精度，加工
数量可提高至1.5倍。

使 用 刀 具

工 件 材 料

相当于FC250

零 部 件 机床零部件

切
削
条
件

切 削 速 度 vc (m/min)

每转进给量 fr (mm/rev)

钻 削 孔 深 (mm)

冷 却 方 式 湿式切削　内部供液（水溶性）　倾斜角约为10°　盲孔
使 用 机 床 卧式加工中心

结 果

加工了与以往产品同等的1230个孔，刀尖轻微损伤，可继续加工。

使用实例

加工数（个） 加工数（个）

以往产品

以往产品

毛刺大

以往产品

客户的使用事例不同，有时推荐的切削条件也会有所不同。

1230个孔加工后的照片

后刀面磨损量　0.10mm以下 前刀面磨损状态
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DFAS0800X03S080
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锪孔加工用整体硬质合金钻头

使用实例

客户的使用事例不同，有时推荐的切削条件也会有所不同。

使 用 刀 具

工 件 材 料

S50C

零 部 件 机床零部件

切
削
条
件

切 削 速 度 vc (m/min)

每转进给量 fr (mm/rev)

钻 削 孔 深 (mm)

冷 却 方 式 湿式切削　内部供液（水溶性）　步进加工
使 用 机 床 加工中心

结 果

与以往产品相比，加工噪音降低，加工数增加7倍。加工面品质也有所提高。

加工数（个）

以往产品 加工噪音

使 用 刀 具

工 件 材 料

SS400

零 部 件 机床零部件

切
削
条
件

切 削 速 度 vc (m/min)

每转进给量 fr (mm/rev)

钻 削 孔 深 (mm)

冷 却 方 式 湿式切削　内部供液（水溶性）　
使 用 机 床 加工中心

结 果

与以往产品相比，加工数提高3倍。加工面品质提高，加工噪音也有所降低。

加工数（个）

以往产品
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A

DC

OK

y 高级使用方法
钻头装夹

薄板钻削

使用调整螺钉，确保由轴向
夹紧钻头。

图中的A尺寸确保在DC×1.5
以上。

切忌夹持钻头沟槽部位。 振摆应在0.03 mm以内。

确定装夹钻头长度的方法 安装注意事项

钻通时出现毛刺、剥落

安装时的振摆

适宜的供液方法（外部） 适宜的供液方法（内部）

发生挠曲。

增加支承。
z降低钻通时的进给量。
x出口处加工成倒角。

如图所示，钻头顶部与中部是
最佳供液位置。

调
整

螺
钉

主轴供液型
供冷却液 供冷却液

旋转供液装置

斜面的引导孔加工 冷却液的管理
＜内部供液式＞

供液系统必须安装冷却液过
滤网，细小的切屑颗粒会附
在冷却孔内堵塞冷却孔，特
别是小直径钻头，应尽量选
用细目滤网。

冷却液长时间使用后，液中
的 细 小 杂 质 会 附 在 冷 却 孔
内，导致供液不畅，应及早更
换。

1）

2）

大于ø3mm：0.5MPa～7MPa
推荐3MPa以上的冷却液压力。

DC x 1

在斜面上加工深孔时，推荐
使用�DFAS/MFE钻头预先加
工引导孔。
为了维持良好的引导孔精度，
设定孔深基准为DC×1。

①

②
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