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高效率、长寿命、高精度 
　 打破细孔加工的常规
～更短时间内实现更多的精准孔加工～

Max.50D
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打破『深孔加工用时长』

刀
具
寿
命

数秒内可完成钻头直径
×50倍的超深孔加工。 超出想象的长寿命。 可完成垂直度更高，更

精准的孔加工。

打破『细孔偏斜量大，位置精度差』

三菱综合材料的新钻头系列

『高效率』 『长寿命』 『高精度』

高效率 长寿命 高精度

钻头系列TRISTAR

三菱综合材料在钻削加工市场，
为客户提供『高效率』『长寿命』『高精度』的
新一代钻头——TRISTAR钻头系列诞生。

TRISTAR钻头系列的第一批产品是全新变革的小径钻头,可实现『无步进』	
『无折断』『无偏斜』，具备打破细孔加工常规的『5项新技术』。

打破『突发折断、破损，寿命波动
大，冷却液不畅』
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通用整体硬质合金钻头
TRISTAR钻头系列

无步进、无折断、无偏斜、
打破细孔加工常规的『5项新技术』

改良的特有冷却孔形状

新材料 DP1120

新XR横刃修磨

高刚性的切削刃设计

高刚性、特有槽型

*示意图

以往产品

切
削
阻
力［
比
率
］

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具	 : DC=ø1.0mm,  L/D=20
切 削 速 度	 : vc= 70m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.04mm/rev.

Mini 尺寸 ø1.0mm – ø2.9mm
L/D=2 – 50
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三菱改良的特有冷却孔形状 『TRI-Cooling技术』

出色的冷却效果，可抑制刀尖损伤 
可实现长寿命的较大的冷却孔

采用适于小直径钻头的TRI-Cooling技术，冷却液流量可达到以往产品的4倍以上。排屑性、抑制切
削热的性能大幅提高，有利于实现稳定的寿命。	

冷却液流量增加，可高效冷却刀尖。
以往内部冷却困难的设备环境、油性的冷却液也可切实流出。

以往产品

以往产品

冷
却
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冷却液流量比较

计算机仿真解析的冷却液流速比较

以往产品
速度 (mm/s)

4倍

使 用 刀 具	 : DC=ø2mm,  L/D=20
冷 却 液	 : 水溶性
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高刚性的切削刃设计

新XR型横刃修磨　切屑处理与负荷降低的优化设计

直线形主切削刃与横刃为平滑圆弧的连续衔接的设计，实现耐
破损性的提高。另外前刀面上设置平坦部，耐前刀面磨损性、切
屑处理性大幅提高。

横刃上生成的切屑顺畅卷曲，切屑流向一致化，实现低切削阻力，及出色的断屑性。

确保R形状的横刃空间，横刃与主切削刃
的切屑流向一致，使切屑细小分断，卷曲
规则。

切屑较长，排屑困难，易发生切屑堵塞。

以往产品

以往产品

前刀面损伤大、肩部破损

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.06mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性,	2MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.06mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性, 2MPa
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抑制偏孔的高刚性、特有槽型 适用于L/D=2, 7, 12

短钻头采用尽可能缩短颈部长度的特有设计，刀具刚性提高，并确保排屑性。排屑领域设定在锥
部，与以往设计相比，刀具刚性提高20%左右，可抑制孔偏斜，提高孔位置精度。

以往产品

与有效加工深度相同

刀具刚性比较

直线度比较

以往产品

以往产品

刀
具
刚
性

 (%
)

直
线
度

 (m
m

)

降低
18% 入口侧

入口侧

出口侧 出口侧

＜解析条件＞
解 析 模 型 : DC=ø2mm,  L/D=7
全 长 : OAL= 60mm
固 定 面 : 刀柄端0–30mm的范围
负 荷 : 从后刀面部到Z方向的分布负荷 140N

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=7
切 削 速 度 : vc= 70m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.08mm/rev.
钻 削 孔 深 : 10mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性,	5MPa
	 										液压式夹头
加 工 孔 数 : 100个孔	
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深孔加工事例

更平滑，可有效维持切削锋利性的新材料 DP1120

深孔加工中，与DVAS导向钻组合使用，孔入口的位置精度提高，可抑制孔出口的偏斜。

采用钻头专用的超多积层PVD涂层与微粒硬质合金基体的新材料。特有的成膜技术可实现出色的
平滑性，从而抑制切屑堵塞，防止折断。另外具备出色的耐前刀面磨损性、耐破损性，可长时间维持
刀尖的切削锋利性，实现长寿命。

以往产品A

基准－入口

基准－出口

以往产品B 以往产品C

入口侧 入口侧

出口侧

出口侧

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : 导向钻DC=ø2mm,  L/D=2
          长钻DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度	 : vc= 70m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.07mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性,	2MPa
加 工 孔 数 : 100个孔

＜切削条件＞
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.06mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削, 水溶性, 2MPa
加 工 孔 数 : 500个孔

以往产品 以往产品 前刀面损伤	大
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P M K N S

(L/D)

DVAS…X02 &1.0
─&2.9 0.1 20 2 e e u u e

DVAS…X07 &1.0
─&2.9 0.1 20 7 e e u u e

DVAS…X12 &1.0
─&2.9 0.1 20 12 e e u u e

DVAS…X20 &1.0
─&2.9 0.1 20 20 e e u u e

DVAS…X25 &1.0
─&2.9 0.1 20 25 e e u u e

DVAS…X30 &1.0
─&2.9 0.1 20 30 e e u u e

DVAS…X40 &1.0
─&2.9 0.1 20 40 e e u u e

DVAS…X50 &1.0
─&2.5 0.5 4 50 e e u u e

DVA S 0100 X50 S040

L/D=50
L/D=2

DVA : S : 0100 |  &1.0mm
0290 |  &2.9mm

S040  :X50 :
X02 :

L/D

通用整体硬质合金钻头 

用
途

型号
（系列名）

适
用
直
径

尺
寸
间
隔

规
格
数

钻
削
孔
深

工件材料

钻头外形

 

钢 不
锈
钢

铸
铁
有
色
金
属

耐
热
合
金

导孔用及其他

钻头选择标准表

小
径
孔
加
工
用

型号的命名规则

用　途
通用

供液方式 加工直径
内部供液 柄径	4mm

柄径类别
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P M K N S H

DC

D
P1

12
0

LU LUX LCF LH OAL LF PL DCON

(L/D)
1.0 2 a DVAS0100X02S040 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 4 1
1.1 2 a DVAS0110X02S040 2.4 3.5 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 4 1
1.2 2 a DVAS0120X02S040 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 4 1
1.3 2 a DVAS0130X02S040 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 4 1
1.4 2 a DVAS0140X02S040 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 4 1
1.5 2 a DVAS0150X02S040 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 4 1
1.6 2 a DVAS0160X02S040 3.5 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 4 1
1.7 2 a DVAS0170X02S040 3.7 5.5 11.6 9.7 50.0 49.7 0.3 4 1
1.8 2 a DVAS0180X02S040 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 4 1
1.9 2 a DVAS0190X02S040 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 4 1
2.0 2 a DVAS0200X02S040 4.4 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 4 1
2.1 2 a DVAS0210X02S040 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 4 1
2.2 2 a DVAS0220X02S040 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 4 1
2.3 2 a DVAS0230X02S040 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 4 1
2.4 2 a DVAS0240X02S040 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 4 1
2.5 2 a DVAS0250X02S040 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 4 1
2.6 2 a DVAS0260X02S040 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 4 1
2.7 2 a DVAS0270X02S040 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 4 1
2.8 2 a DVAS0280X02S040 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 4 1
2.9 2 a DVAS0290X02S040 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 4 1

(mm)
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图1

钻
削
孔
深 型		号 图

a : 标准库存品

钢 不锈钢 铸铁 有色金属 难切削材料

内部供液型

加工直径
可使用长度
最大使用长度

槽长
颈长
全长

基准全长
顶端与肩部的尺寸差
安装部直径

TRISTAR钻头
导向钻　Mini尺寸
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P M K N S H

DC

D
P1

12
0

LU LUX LCF LH OAL LF PL DCON

(L/D)
1.0 7 a DVAS0100X07S040 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 4 2
1.0 12 a DVAS0100X12S040 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 4 2
1.0 20 a DVAS0100X20S040 20.2 – 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 4 3
1.0 25 a DVAS0100X25S040 25.2 – 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 4 3
1.0 30 a DVAS0100X30S040 30.2 – 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 4 3
1.0 40 a DVAS0100X40S040 40.2 – 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 4 3
1.0 50 a DVAS0100X50S040 50.2 – 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 4 3
1.1 7 a DVAS0110X07S040 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 4 2
1.1 12 a DVAS0110X12S040 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 4 2
1.1 20 a DVAS0110X20S040 22.2 – 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 4 3
1.1 25 a DVAS0110X25S040 27.7 – 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 4 3
1.1 30 a DVAS0110X30S040 33.2 – 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 4 3
1.1 40 a DVAS0110X40S040 44.2 – 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 4 3
1.2 7 a DVAS0120X07S040 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 4 2
1.2 12 a DVAS0120X12S040 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 4 2
1.2 20 a DVAS0120X20S040 24.2 – 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 4 3
1.2 25 a DVAS0120X25S040 30.2 – 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 4 3
1.2 30 a DVAS0120X30S040 36.2 – 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 4 3
1.2 40 a DVAS0120X40S040 48.2 – 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 4 3
1.3 7 a DVAS0130X07S040 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 4 2
1.3 12 a DVAS0130X12S040 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 4 2
1.3 20 a DVAS0130X20S040 26.2 – 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 4 3
1.3 25 a DVAS0130X25S040 32.7 – 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 4 3
1.3 30 a DVAS0130X30S040 39.2 – 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 4 3
1.3 40 a DVAS0130X40S040 52.2 – 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 4 3
1.4 7 a DVAS0140X07S040 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 4 2
1.4 12 a DVAS0140X12S040 17.1 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 4 2
1.4 20 a DVAS0140X20S040 28.3 – 32.5 37.3 75.0 74.7 0.3 4 3
1.4 25 a DVAS0140X25S040 35.3 – 39.5 44.3 82.0 81.7 0.3 4 3
1.4 30 a DVAS0140X30S040 42.3 – 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 4 3
1.4 40 a DVAS0140X40S040 56.3 – 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 4 3
1.5 7 a DVAS0150X07S040 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 4 2
1.5 12 a DVAS0150X12S040 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 4 2
1.5 20 a DVAS0150X20S040 30.3 – 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 4 3
1.5 25 a DVAS0150X25S040 37.8 – 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 4 3
1.5 30 a DVAS0150X30S040 45.3 – 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 4 3

(mm)

DC<3
 0
─ 0.010

DCON=4
 0
─ 0.008

DVAS 139D
C

SI
G

 1
41

°

D
C

O
N

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL

D
C

SI
G

 1
39

°

D
C

O
N

LH
LCF

LU
LUX

OAL

LFPL

D
C

SI
G

 1
39

°

D
C

O
N

LCF
LH

LU

OAL

LFPL

通用整体硬质合金钻头 

图2

图3

钻
削
孔
深 型		号 图

钢 不锈钢 铸铁 有色金属 难切削材料

内部供液型

TRISTAR钻头
Mini尺寸

a : 标准库存品
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DC
D

P1
12

0
LU LUX LCF LH OAL LF PL DCON

(L/D)
1.5 40 a DVAS0150X40S040 60.3 – 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 4 3
1.5 50 a DVAS0150X50S040 75.3 – 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 4 3
1.6 7 a DVAS0160X07S040 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 4 2
1.6 12 a DVAS0160X12S040 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 4 2
1.6 20 a DVAS0160X20S040 32.3 – 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 4 3
1.6 25 a DVAS0160X25S040 40.3 – 45.1 49.6 88.0 87.7 0.3 4 3
1.6 30 a DVAS0160X30S040 48.3 – 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 4 3
1.6 40 a DVAS0160X40S040 64.3 – 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 4 3
1.7 7 a DVAS0170X07S040 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 4 2
1.7 12 a DVAS0170X12S040 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 4 2
1.7 20 a DVAS0170X20S040 34.3 – 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 4 3
1.7 25 a DVAS0170X25S040 42.8 – 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 4 3
1.7 30 a DVAS0170X30S040 51.3 – 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 4 3
1.7 40 a DVAS0170X40S040 68.3 – 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 4 3
1.8 7 a DVAS0180X07S040 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 4 2
1.8 12 a DVAS0180X12S040 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 4 2
1.8 20 a DVAS0180X20S040 36.3 – 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 4 3
1.8 25 a DVAS0180X25S040 45.3 – 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 4 3
1.8 30 a DVAS0180X30S040 54.3 – 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 4 3
1.8 40 a DVAS0180X40S040 72.3 – 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 4 3
1.9 7 a DVAS0190X07S040 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 4 2
1.9 12 a DVAS0190X12S040 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 4 2
1.9 20 a DVAS0190X20S040 38.4 – 44.1 48.0 84.0 83.6 0.4 4 3
1.9 25 a DVAS0190X25S040 47.9 – 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 4 3
1.9 30 a DVAS0190X30S040 57.4 – 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 4 3
1.9 40 a DVAS0190X40S040 76.4 – 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 4 3
2.0 7 a DVAS0200X07S040 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 4 2
2.0 12 a DVAS0200X12S040 24.4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 4 2
2.0 20 a DVAS0200X20S040 40.4 – 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 4 3
2.0 25 a DVAS0200X25S040 50.4 – 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 4 3
2.0 30 a DVAS0200X30S040 60.4 – 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 4 3
2.0 40 a DVAS0200X40S040 80.4 – 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 4 3
2.0 50 a DVAS0200X50S040 100.4 – 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 4 3
2.1 7 a DVAS0210X07S040 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 4 2
2.1 12 a DVAS0210X12S040 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 4 2
2.1 20 a DVAS0210X20S040 42.4 – 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 4 3
2.1 25 a DVAS0210X25S040 52.9 – 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 4 3
2.1 30 a DVAS0210X30S040 63.4 – 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 4 3
2.1 40 a DVAS0210X40S040 84.4 – 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 4 3
2.2 7 a DVAS0220X07S040 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 4 2
2.2 12 a DVAS0220X12S040 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 4 2
2.2 20 a DVAS0220X20S040 44.4 – 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 4 3
2.2 25 a DVAS0220X25S040 55.4 – 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 4 3
2.2 30 a DVAS0220X30S040 66.4 – 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 4 3
2.2 40 a DVAS0220X40S040 88.4 – 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 4 3
2.3 7 a DVAS0230X07S040 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 4 2
2.3 12 a DVAS0230X12S040 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 4 2
2.3 20 a DVAS0230X20S040 46.4 – 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 4 3

(mm)

DC =
LU =
LUX =

LCF =
LH =
OAL =

LF =
PL =
DCON =

钻
削
孔
深 型		号 图

加工直径
可使用长度
最大使用长度

槽长
颈长
全长

基准全长
顶端与肩部的尺寸差
安装部直径
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DC
D

P1
12

0
LU LUX LCF LH OAL LF PL DCON

(L/D)
2.3 25 a DVAS0230X25S040 57.9 – 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 4 3
2.3 30 a DVAS0230X30S040 69.4 – 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 4 3
2.3 40 a DVAS0230X40S040 92.4 – 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 4 3
2.4 7 a DVAS0240X07S040 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 4 2
2.4 12 a DVAS0240X12S040 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 4 2
2.4 20 a DVAS0240X20S040 48.4 – 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 4 3
2.4 25 a DVAS0240X25S040 60.4 – 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 4 3
2.4 30 a DVAS0240X30S040 72.4 – 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 4 3
2.4 40 a DVAS0240X40S040 96.4 – 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 4 3
2.5 7 a DVAS0250X07S040 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 4 2
2.5 12 a DVAS0250X12S040 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 4 2
2.5 20 a DVAS0250X20S040 50.5 – 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 4 3
2.5 25 a DVAS0250X25S040 63.0 – 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 4 3
2.5 30 a DVAS0250X30S040 75.5 – 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 4 3
2.5 40 a DVAS0250X40S040 100.5 – 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 4 3
2.5 50 a DVAS0250X50S040 125.5 – 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 4 3
2.6 7 a DVAS0260X07S040 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 4 2
2.6 12 a DVAS0260X12S040 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 4 2
2.6 20 a DVAS0260X20S040 52.5 – 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 4 3
2.6 25 a DVAS0260X25S040 65.5 – 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 4 3
2.6 30 a DVAS0260X30S040 78.5 – 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 4 3
2.6 40 a DVAS0260X40S040 104.5 – 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 4 3
2.7 7 a DVAS0270X07S040 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 4 2
2.7 12 a DVAS0270X12S040 32.9 35.7 42.9 38.0 83.0 82.5 0.5 4 2
2.7 20 a DVAS0270X20S040 54.5 – 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 4 3
2.7 25 a DVAS0270X25S040 68.0 – 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 4 3
2.7 30 a DVAS0270X30S040 81.5 – 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 4 3
2.7 40 a DVAS0270X40S040 108.5 – 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 4 3
2.8 7 a DVAS0280X07S040 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 4 2
2.8 12 a DVAS0280X12S040 34.1 37.0 44.3 39.2 83.0 82.5 0.5 4 2
2.8 20 a DVAS0280X20S040 56.5 – 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 4 3
2.8 25 a DVAS0280X25S040 70.5 – 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 4 3
2.8 30 a DVAS0280X30S040 84.5 – 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 4 3
2.8 40 a DVAS0280X40S040 112.5 – 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 4 3
2.9 7 a DVAS0290X07S040 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 4 2
2.9 12 a DVAS0290X12S040 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 4 2
2.9 20 a DVAS0290X20S040 58.5 – 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 4 3
2.9 25 a DVAS0290X25S040 73.0 – 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 4 3
2.9 30 a DVAS0290X30S040 87.5 – 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 4 3
2.9 40 a DVAS0290X40S040 116.5 – 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 4 3

(mm)

DC =
LU =
LUX =

LCF =
LH =
OAL =

LF =
PL =
DCON =
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通用整体硬质合金钻头 

钻
削
孔
深 型		号 图

图2 图3

a : 标准库存品

加工直径
可使用长度
最大使用长度

槽长
颈长
全长

基准全长
顶端与肩部的尺寸差
安装部直径



12

DC

1.0 2–30 65(30─100) 20700 0.035(0.020─0.050) 60(20─100) 19100 0.025(0.010─0.040)
1.0 40, 50 65(30─100) 20700 0.030(0.020─0.040) 60(20─100) 19100 0.020(0.010─0.030)
1.5 2–30 65(30─100) 13800 0.053(0.030─0.075) 60(20─100) 12700 0.038(0.015─0.060)
1.5 40, 50 65(30─100) 13800 0.045(0.030─0.060) 60(20─100) 12700 0.030(0.015─0.045)
2.0 2–30 70(40─100) 11100 0.070(0.040─0.100) 60(20─100) 9500 0.050(0.020─0.080)
2.0 40, 50 70(40─100) 11100 0.060(0.040─0.080) 60(20─100) 9500 0.040(0.020─0.060)
2.5 2–30 70(40─100) 8900 0.088(0.050─0.125) 60(20─100) 7600 0.063(0.025─0.100)
2.5 40, 50 70(40─100) 8900 0.075(0.050─0.100) 60(20─100) 7600 0.050(0.025─0.075)
2.9 2–30 70(40─100) 7700 0.102(0.058─0.145) 60(20─100) 6600 0.073(0.029─0.116)
2.9 40, 50 70(40─100) 7700 0.087(0.058─0.116) 60(20─100) 6600 0.058(0.029─0.087)

DC

1.0 2–30 70(40─100) 22300 0.035(0.020─0.050) 140(100─180) 31800 0.040(0.020─0.060)
1.0 40, 50 70(40─100) 22300 0.030(0.020─0.040) 140(100─180) 31800 0.035(0.020─0.050)
1.5 2–30 70(40─100) 14900 0.053(0.030─0.075) 140(100─180) 21200 0.060(0.030─0.090)
1.5 40, 50 70(40─100) 14900 0.045(0.030─0.060) 140(100─180) 21200 0.053(0.030─0.075)
2.0 2–30 70(40─100) 11100 0.070(0.040─0.100) 140(100─180) 15900 0.080(0.040─0.120)
2.0 40, 50 70(40─100) 11100 0.060(0.040─0.080) 140(100─180) 15900 0.070(0.040─0.100)
2.5 2–30 70(40─100) 8900 0.088(0.050─0.125) 140(100─180) 12700 0.100(0.050─0.150)
2.5 40, 50 70(40─100) 8900 0.075(0.050─0.100) 140(100─180) 12700 0.088(0.050─0.125)
2.9 2–30 70(40─100) 7700 0.102(0.058─0.145) 140(100─180) 11000 0.116(0.058─0.174)
2.9 40, 50 70(40─100) 7700 0.087(0.058─0.116) 140(100─180) 11000 0.102(0.058─0.145)

DC

1.0 2–30 30(10─50) 9500 0.015(0.010─0.020) 30(20─40) 9500 0.020(0.010─0.030)
1.0 40, 50 30(10─50) 9500 0.015(0.010─0.020) 30(20─40) 9500 0.020(0.010─0.030)
1.5 2–30 30(10─50) 6400 0.023(0.015─0.030) 30(20─40) 6400 0.030(0.015─0.045)
1.5 40, 50 30(10─50) 6400 0.023(0.015─0.030) 30(20─40) 6400 0.030(0.015─0.045)
2.0 2–30 30(10─50) 4800 0.030(0.020─0.040) 30(20─40) 4800 0.040(0.020─0.060)
2.0 40, 50 30(10─50) 4800 0.030(0.020─0.040) 30(20─40) 4800 0.040(0.020─0.060)
2.5 2–30 30(10─50) 3800 0.038(0.025─0.050) 30(20─40) 3800 0.050(0.025─0.075)
2.5 40, 50 30(10─50) 3800 0.038(0.025─0.050) 30(20─40) 3800 0.050(0.025─0.075)
2.9 2–30 30(10─50) 3300 0.044(0.029─0.058) 30(20─40) 3300 0.058(0.029─0.087)
2.9 40, 50 30(10─50) 3300 0.044(0.029─0.058) 30(20─40) 3300 0.058(0.029─0.087)

DC

1.0 2–30 60(30─90) 19100 0.020(0.010─0.030)
1.0 40, 50 60(30─90) 19100 0.020(0.010─0.030)
1.5 2–30 60(30─90) 12700 0.030(0.015─0.045)
1.5 40, 50 60(30─90) 12700 0.030(0.015─0.045)
2.0 2–30 60(30─90) 9500 0.040(0.020─0.060)
2.0 40, 50 60(30─90) 9500 0.040(0.020─0.060)
2.5 2–30 60(30─90) 7600 0.050(0.025─0.075)
2.5 40, 50 60(30─90) 7600 0.050(0.025─0.075)
2.9 2–30 60(30─90) 6600 0.058(0.029─0.087)
2.9 40, 50 60(30─90) 6600 0.058(0.029─0.087)

(mm)推荐切削条件

注1）	本推荐切削条件仅限于内部供液的情况下。
注2）	确认切屑状态，请根据需要实施标准0.2～1.0DC的步进加工。
注3）	请根据机床刚性及工件夹紧、加工形状等的状况调整切削条件。
注4）	本产品推荐进行LU尺寸的加工深度。
注5）	钻头的安装精度请以刀柄圆柱部0.003mm以下为标准。
注6）	请务必不要夹持槽部。

工件材料
软钢
碳钢・合金钢

SS400、S10C、S45C、SCM440等

铁素体类不锈钢
铁素体・马氏体类不锈钢
奥氏体类不锈钢,	析出硬化系不锈钢
SUS410、SUS420J2、SUS304、SUS316、SUS630等

钻削孔深
L/D

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速	
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

工件材料
铸铁
球墨铸铁

FC300、FCD450等

铝合金

A5052、A6061、A7075

钻削孔深
L/D

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

工件材料
耐热合金

Inconel718等

钛合金

Ti-6Al-4V等

钻削孔深
L/D

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)

工件材料
钴铬合金

T7402-2、ASTM F1537、F799等

钻削孔深
L/D

切削速度	vc
 (Min.─Max.)

(m/min)

转速 
n(min-1)

每转进给量 fr 
 (Min.─Max.)

(mm/rev.)
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通用整体硬质合金钻头 

高级使用方法

加工部位为平面的加工 a加工盲孔时

包含断续的加工 a加工部位为倾斜面或特殊形状时。钻通部位为倾斜面或特殊形状时。

1. 导孔加工

3. 深孔加工（加工开始、结束）

1. 锪孔加工

3. 深孔加工（插入导孔内）

5. 深孔加工（钻通时的断续切削）

2. 深孔加工（插入导孔内）

4. 深孔加工（退出）

2. 导孔加工

4. 深孔加工（加工开始、至钻通前）

6. 深孔加工（退出）

DVAS  L/D=2-40的高级使用方法

z导孔加工用钻头的顶角不可小于长钻头的顶角。
	 推荐使用L/D=2的DVAS钻头。此时可进行L/D=3的加工。
x 确保良好的导孔精度。
c孔深DC×3左右即可。
   （请根据长钻头的长度调整导向孔的深度。）

z开始旋转、进给加工。（一次进给加工）

z用立铣刀或能进行锪孔加工的钻头将倾斜面加工成平坦面。
				此时的锪孔直径为长钻头切削刃直径～+0.1mm的范围内。

z请在低转速条件下插入导孔内。
	（转速500～1000min-1、进给速度1000～2000mm/min左右）
x插至距离导孔底部0.5～1mm左右的位置。

z钻通时的断续切削易损伤切削刃｡
x钻通时的进给量推荐为通常进给量的一半左右｡

z请在低转速条件下插入导孔内。
  （转速500～1000min-1、进给速度1000～2000mm/min左右）
x插至距离导孔底部0.5～1mm左右的位置。(确保切削刃肩部全部插入)

z加工结束后，在距孔底0.5～1mm左右的位置降低转速。（转速500～
1000min-1左右）

x将钻头以1000～2000mm/min左右的进给速度退出。

z导孔加工用钻头的顶角不可小于长钻头的顶角。
	 推荐使用L/D=2的DVAS钻头。
x	确保良好的导孔精度。
c孔深DC×2左右即可。
			（请根据长钻头的长度调整导向孔的深度。）

z开始旋转、进给加工｡（一次进给加工）
x以通常的每转进给量加工至钻通前｡

z钻通后请降低转速。（转速500～1000min-1左右）
x将钻头以1000～2000mm/min左右的进给速度退回到开始加工的位置。
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加工部位为平面的加工 a加工盲孔时

包含断续的加工 a加工部位为倾斜面或特殊形状时。钻通部位为倾斜面或特殊形状时。

1. 导孔加工

3. 深孔加工（加工开始、结束）

1. 锪孔加工

3. 深孔加工（插入导孔内）

5. 深孔加工（钻通时的断续切削）

2. 深孔加工（插入导孔内）

4. 深孔加工（退出）

2. 导孔加工

4. 深孔加工（加工开始、至钻通前）

6. 深孔加工（退出）

DVAS  L/D=50的高级使用方法

z开始旋转、进给加工。（一次进给加工）

z用立铣刀或能进行锪孔加工的钻头将倾斜面加工成平坦面。
			此时的锪孔直径为长钻头切削刃直径～+0.1mm的范围内。

z请在低转速条件下插入导孔内。
 （转速500～1000min-1、进给速度1000～2000mm/min左右）
x插至距离导孔底部0.5～1mm左右的位置。

z钻通时的断续切削易损伤切削刃｡
x钻通时的进给量推荐为通常进给量的一半左右｡

z开始旋转、进给加工。（一次进给加工）
x以通常的每转进给量加工至钻通前。

z钻通后请降低转速。（转速500～1000min-1左右）
x将钻头以1000～2000mm/min左右的进给速度退回到开始加工的位置。

z导孔加工用钻头的顶角不可小于长钻头的顶角。
	 推荐使用L/D=7的DVAS钻头。
x 确保良好的导孔精度。
c孔深DC×7左右即可。
			（请根据长钻头的长度调整导向孔的深度。）

z请在低转速条件下插入导孔内。
	（转速500～1000min-1、进给速度1000～2000mm/min左右）
x插至距离导孔底部0.5～1mm左右的位置。(确保切削刃肩部全部插入)

z加工结束后，在距孔底0.5～1mm左右的位置降低转速。　
  	（转速500～1000min-1左右）
x将钻头以1000～2000mm/min左右的进给速度退出。

z导孔加工用钻头的顶角不可小于长钻头的顶角。
	 推荐使用L/D=7的DVAS钻头。
x	确保良好的导孔精度。
c孔深DC×7左右即可。
			（请根据长钻头的长度调整导向孔的深度。）
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DC<2mm

DC<3mm

DC<2mm

DC<3mm

A
DC

OK

OK
DCx3

DCx7

通用整体硬质合金钻头 

钻头装夹 冷却液的压力

小直径钻头的使用方法

确定装夹钻头长度的方法

冷却液的管理

安装注意事项

请使用推力轴承型弹簧夹头
紧固装夹钻头。

冷却液压力请根据使用的冷却液
种类、浓度等进行调整。标准如下
表所示。

图中的A尺寸确保在ＤC×2以上。 切忌夹持钻头沟槽部位。

阶梯孔钻削

z分2个工序钻削。
x先钻削大直径部分。

*本公司也制作带锪孔刃、			倒角刃的钻头。

钻通时出现的毛刺、剥落

z降低钻通时的进给量。
x出口处加工成倒角。
c改变钻头顶角。

高级使用方法

调
整
螺
钉

薄板钻削 断续加工
可以加工

要预加工

z断续处降低
				进给量。

发生挠曲
z需先用立铣刀
						进行锪孔加工。

增加支承

钻头直径
DC

冷却液压力
（水溶性）

冷却液压力
（非水溶性）

3MPa以上 7MPa以上

2MPa以上 5MPa以上

深孔加工时的导孔深度请参照下
图。

L/D≤40

使用DVASooooX02S040

*盲孔的情况，L/D＝2可加工至DC×3

使用DVASooooX07S040

L/D>40

为防止冷却孔堵塞，请使用精密
滤网。

钻头直径
DC 精密滤网

10μm以下

20μm以下
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孔深为40倍径以上的深孔加工，高质量长寿命的加工方法：

工件旋转时：小型车床、自动车床等

刀具旋转时：加工中心、复合加工机等

①端面定心。（推荐DLE钻头）

①导孔加工至3D左右。（推荐DVAS-2D）

②导孔加工至3D左右。（推荐DVAS-2D）

②随后再将导孔加工至7D。
要求更加稳定的加工时，请将此步导孔深度调整为7D以上。

③使用DVASooooX50S040进行深孔加工。

③使用DVASooooX50S040进行深孔加工。
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通用整体硬质合金钻头 

加工事例

自动车床上的加工效率比较

SCM435加工时

SUS304加工时

以往枪钻的一般切削条件

以往枪钻的一般切削条件

加工时间　107.8秒/孔

加工时间　188.4秒/孔

DVAS加工录像

DVAS加工录像

DVAS钻头切削条件

DVAS钻头切削条件

加工时间　10.8秒/孔

加工时间　18.8秒/孔

加工效率是枪钻的10倍。合金钢及不锈钢也可实现高效的稳定加工。

＜切削条件＞
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=50
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.007mm/rev.
钻 削 孔 深 : 100mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	油性,	15MPa

＜切削条件＞
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=50
切 削 速 度 : vc= 40m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.005mm/rev.
钻 削 孔 深 : 100mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	油性,	15MPa

＜切削条件＞
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=50
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.07mm/rev.
钻 削 孔 深 : 100mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	油性,	15MPa

＜切削条件＞
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=50
切 削 速 度 : vc= 40m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.05mm/rev.
钻 削 孔 深 : 100mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	油性,	15MPa

加工时间
1/10

加工时间
1/10
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DVAS

使用以往产品的加工工序　调头加工

DVAS的加工工序

第一工序　单侧进行盲孔加工

第二工序　调换工件方向将孔钻通

第一工序　单侧一次完成通孔加工

＜切削条件＞
工 件 材 料 : S45C
使 用 刀 具 : DC=ø2.5mm,  L/D=50
切 削 速 度 : vc= 70m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.09-0.12mm/rev.
钻 削 孔 深 : 117mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	油性,	7MPa

加工时间
20分钟

加工时间
1分钟左右

自动车床上的加工效率改善事例
DVAS可大幅缩短工序时间，实现稳定加工。

时间长

孔错位

无孔错位现象
可短时间内完成加工，
生产率实现大幅提升

易发生阶梯差、错位
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DVAS

DVAS

DVAS

DVAS

通用整体硬质合金钻头 

切削性能

SCM440　耐破损性比较

SCM440　高效条件　耐破损性比较

DVAS的耐破损性优异，寿命可达到以往产品的2倍。

高效加工条件下，DVAS的稳定性良好。

以往产品A

以往产品A

可继续

破损

破损

折断

折断

折断

以往产品B

以往产品B

以往产品C

以往产品C

以往产品D

加工数400个孔的照片

加工数300个孔的照片

以往产品C

以往产品C

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度 : vc= 50m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.06mm/rev.
钻 削 孔 深 : 40mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性, 2MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : DC=ø2mm,  L/D=20
切 削 速 度 : vc= 70m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.07mm/rev.
钻 削 孔 深 : 40mm
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性,	2MPa

导 向 钻 : DC=ø2mm,  L/D=2
          孔深4mm/孔

导 向 钻 : DC=ø2mm,  L/D=2
          孔深4mm/孔

加工数	(孔)

加工数	(孔)
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DVAS

DVAS

DVAS

以往产品A

以往产品B

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
使 用 刀 具 : 导向钻
	 											DC=ø2mm,  L/D=2
          孔深4mm
          长钻头
	 												DC=ø2mm,  L/D=20
          孔深40mm
切 削 速 度 : vc= 80m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.06mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性,	2MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Inconel718
使 用 刀 具 : 导向钻
  　　 DC=ø2mm,  L/D=2
   　    孔深4mm
   　    长钻头
  　      DC=ø2mm,  L/D=12
   　    孔深20mm
切 削 速 度 : vc= 30m/min
每 转 进 给 量 : fr= 0.03mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性, 2MPa

SUS304　高效条件　耐粘结性、切屑比较

Inconel718　耐折断性比较

不锈钢加工中，可抑制粘结，切屑处理性良好。

冷却液流量增加，耐热合金也可实现稳定加工。

以往产品A

一部分切屑长

以往产品B

切屑长

加工数1200个孔的照片

加工数60个孔的照片

折断

折断

加工数	(孔)
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DVAS

DVAS

通用整体硬质合金钻头 

SUS304　L/D=50　高效加工例 （录像）

SCM440　L/D=40　直线度比较

不锈钢加工中，可抑制粘结，切屑处理性良好。

与以往产品相比，可大幅抑制孔偏斜。

切 削 速 度 : vc= 60m/min
每转进给量 : fr= 0.05mm/rev.

切 削 速 度 : vc= 100m/min
每转进给量 : fr= 0.08mm/rev.

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
使 用 刀 具 : 导向钻
          DC=ø2mm,  L/D=2
          孔深6mm
          短钻头
          DC=ø2mm,  L/D=7
          孔深14mm
          长钻头
          DC=ø2mm,  L/D=12
          孔深100mm
冷 却 方 式 : 湿式切削	
          水溶性, 7MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
使 用 刀 具 : 导向钻
	 											DC=ø2mm,  L/D=2
  									孔深6mm
   							长钻头
	 										DC=ø2mm,  L/D=40
         孔深80mm

每 转 进 给 量 : fr= 0.07mm/rev.
冷 却 方 式 : 湿式切削,	水溶性, 7MPa

入口侧

入口侧出口侧

出口侧

以往产品
以往产品

出口侧比较

加工时间
11秒

加工时间
4秒

切削性能
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