
钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

采用 技术

钢、铸铁的高效加工与长寿命加工专用 
高性能钻头系列。

～ 产品规格间隔 。
备有加工不同孔深的规格品 、 型

三菱切削工具新产品快报

钻头系列



钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

以往钻头以往钻头

采用 可实现以往钻头 倍以上的长寿命。可实现以往钻头 倍以上的长寿命。

可实现以往钻头 倍以上的冷却液流量。
冷却效果优异，刀具寿命长！

*摩擦系数：采用球盘摩擦磨损试验法测量

冷却液流速比较（转速 时的解析）

切屑比较

根据切削刃损伤状态判断刀具寿命

涂层特性

冷却液
流速加快

流速

以往钻头

以往钻头

切屑颜色标准

切削温度

崩刃 粘结

低 高

加工长度加工长度

三菱独创的冷却孔形状

新材料
采用独创的钻头专用结晶控制技术制成的超多

层PVD涂层材料，可实现以往钻头 倍以上的

长寿命。

采用新开发的 技术 ，供给冷却液的流速加快，

可快速带走切削热。

注：适用于 以上的钻头

工件材料 
使用钻头 
钻削孔深 
切削速度 

每转进给量 
使用机床 立式加工中心
冷却方式 

工件材料 
使用钻头 
钻削孔深 
切削速度 

每转进给量 
使用机床 立式加工中心
冷却方式 水溶性冷却液

工件材料 
使用钻头 
钻削孔深 
切削速度 
每转进给量 
使用机床 立式加工中心
冷却方式 

槽槽

切削刃切削刃

冷却孔

硬度 氧化开始温度 摩擦系数 *

以往材料



流速

采用 技术

钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

调整冷却液流向 冷却液流速不均

以往的双重棱边钻头

以往钻头

扩大量（与实际的钻头直径对比）导向块 导向块

轻微损伤

棱边磨损大

棱边

棱边

棱边

导向块 导向块
导向块

钢、铸铁专用波形刃

钢、铸铁专用 
三棱边

采用钢、铸铁专用的波形刃，可实现超群的切

屑处理性与切削刃强度。

采用独创的三棱边设计，可对钻头外周部的冷

却液流向实现最佳控制，降低棱边损伤。

冷却液流速比较（转速 时的解析）

工件材料 
使用钻头 
钻削孔深 
切削速度 
每转进给量 
使用机床 立式加工中心
冷却方式 水溶性冷却液

扩
大
量

扩
大
量

加工长度

加工长度
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钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

碳钢
合金钢 高硬度钢 不锈 铸  铁 轻合金 耐热合金

注：规格品以外的特殊形状（例如不同直径、长度和带倒角刃等）、材料等有什么需求也可商谈。

:  标准库存品

注： 型产品均可用于热缩式刀柄。
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钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

碳钢
合金钢 高硬度钢 不锈 铸  铁 轻合金 耐热合金

注：规格品以外的特殊形状（例如不同直径、长度和带倒角刃等）、材料等有什么需求也可商谈。

注： 型产品均可用于热缩式刀柄。

:  标准库存品   :  预订生产品
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钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

注 　为实现稳定切削，推荐使用内部冷却孔供给高压冷却液。
注 　推荐使用乳化液型水溶性冷却液。
注 　使用非水溶性冷却液时，请降低切削速度。

内部供冷却液

（内部供给）

工件材料

钻头直径

切削条件
硬度

切削速度 进给量 切削速度 进给量 切削速度 进给量 切削速度 进给量

软钢 ≦

碳钢

合金钢

铸铁

球墨铸铁

工件材料

钻头直径

切削条件
硬度

切削速度 进给量 切削速度 进给量 切削速度 进给量 切削速度 进给量

软钢 ≦

碳钢

合金钢

铸铁

球墨铸铁

推荐切削条件

钻头系列



A
øD1

 的高级使用方法

钻头装夹

供液方法

确定装夹钻头长度的方法

切削液的管理

安装注意事项

使用推力轴承型的弹簧夹头可
确保夹紧。

切削液工作压力

图中的 尺寸要确保 以上。 不能把钻头的沟槽部位夹住。

安装时的振摆

振摆应在 以内。

阶梯孔钻削 将钻通时出现毛刺、塌陷

主轴供应型

供液

旋转供液装置

调
整
螺
钉

供液

薄板钻削 断续钻削

发生挠曲

增加支承

＜使用 钻头时＞

供液系统必须安装切削液过
滤网。细小的切屑颗粒等会
堵塞冷却孔。特别是使用小
直径钻头，应尽量选用细目
滤网。

切削液用久后，液中的细小
杂物会附在冷却孔内，导致
供液不畅。应及早更换。

可以加工

前加工必要

断续面处应降低   
进给量。

先由立铣刀锪孔。
可分两个工序钻削。
先钻削大直径部分。
※ 本公司也制造带锪孔或倒角  
刃的复合钻头。

将钻通时应降低进给量。
出口处加工成倒角。
改变钻头顶角。



钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

使 用 钻 头

工 件 材 料

钻削孔深：
相当于

钻削孔深：
相当于

钻削孔深：

零部件名称 轴 板（汽车零部件） 曲轴

切
削
条
件

钻头 以往产品 以往产品 以往产品

转速

切削速度

每转进给量

进给速度

冷 却 液 水溶性 水溶性

使 用 机 床 加工中心 加工中心 加工中心

结　　　　　果

使 用 钻 头

工 件 材 料

钻削孔深： 钻削孔深： 钻削孔深：

零部件名称 法兰盘 导轨 压缩机零部件

切
削
条
件

钻头 以往产品 以往产品 以往产品

转速

切削速度

每转进给量

进给速度

冷 却 液 水溶性 水溶性 水溶性

使 用 机 床 加工中心 加工中心 加工中心

结　　　　　果

使用实例

以往产品

以往产品

以往产品

切削长度

切削长度

加工孔数(个)

加工孔数(个) 切削长度

进给速度 进给速度

可继续
加工

外周部 
破损

效率约
1.5倍

效率约
1.5倍

以往产品 以往产品

以往产品 以往产品

以往产品

磨损大 磨损大

磨损大

可继续加工

寿命
２倍以上

寿命
1.5倍以上

可继续加工 可继续加工

磨损大 磨损大
寿命
２倍以上

寿命
２倍以上

（M.Q.L加工）

可继续加工 可继续加工

●加工 个孔后

寿命
1.6倍以上

钻头系列
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钢、铸铁加工用整体硬质合金钻头

钻头系列

关于安全
●请勿用手直接触摸切削刃、切屑。●请在推荐条件范围内使用，及早更换刀具。●有时会有高温的切屑飞出、未折断的切屑排出。请使用防护罩、防护镜等防护用具。●使用非水溶性冷却液时，务必采取防火措施。
●刀具旋转使用时，务必进行试运转，确认有无振摆、振动、异常声音。●研磨或加热切削工具会产生粉尘、烟雾。大量吸入、饮入，与眼睛、皮肤接触，会对人体有害。
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●三菱综合材料刀具切削技术服务热线 三　 菱 三　 菱
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