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4刃整硬钻头

具有 4个有效切削刃的整硬钻头，用
于高效生产
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4个有效切削刃实现高效钻削加工
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新一代 4刃钻头在铸铁材料上
实现超高进给的钻削加工

-  传统双刃钻头的双倍进给
-  优化的钻头刃口几何形状实现顺利钻入和稳定的钻削
加工

-  四刃带实现高精度高质量的孔
-  最新的 AH9130材质能够实现在恶劣的钻削加工工
况下延长刀具寿命

独特的排屑槽设计提供了最佳的排屑，从而实现更高的生产效率

四刃带和自定心的钻头几何形状实现高精度高质量的孔

进给 : f (mm/rev)

刀具
工件材料
切削速度
进给量
孔深
冷却方式

: ø12 mm，L/D = 3 (盲孔 )
: FCD600 / GGG60 / 600-3
: Vc = 80 m/min
: f = 0.4 mm/rev
: H = 36 mm
: 冷却液 (外部 )

圆柱度(µm)

圆度(µm)

直线度 (µm)

自定心几何形状四刃带

切
削
速
度
：V

c （
m

/m
in
）

传统产品
2个有效切削刃钻头

注意：使用 φ12mm钻头进行对比

传统产品
2个有效切削刃钻头

FCD600 / GGG60 / 600-3
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材质

独特的切削刃口几何形状实现极高的生产效率

刀具

材质
切削速度
进给量
进给速度
孔深
冷却方式

: DSQ120-036-12E3 (ø12 mm, L/D = 3)
(常规 : ø12 mm, L/D = 3)
: AH9130 (常规 : PVD)
: Vc = 50 m/min
: f = 0.54 mm/rev (常规 : 0.2 mm/rev)
: Vf = 716.6 mm/min (常规 : 291 mm/min)
: H = 16 mm
: 冷却液 (外部 )进

给
速
度
：V

f (
m

m
/m

i n
)

传统产品
2个有效切削刃

钻头

防止积屑瘤产生
涂层可有效抑制积屑瘤

耐磨性、抗氧化和抗崩刃性
- 2层涂层实现抗磨损和抗氧化
- 交替分层以防止裂纹扩展至断裂

高强度的涂层与基体粘附力
该涂层实现了涂层膜和硬质合金基体之间强大的粘着强度，防止了涂层
剥落

基体
硬质合金基体具有良好的耐磨和抗崩损特性

– 通过泰珂洛最新的涂层技术能够制造特殊的纳米复合膜涂层，提供了 3种主要特征
– 该涂层很好的平衡了耐磨性和抗崩刃性，同时具有耐酸性，抗溶解性和较高的粘着强度。

优化的最新涂层用于延长刀具寿命



6 SOLID4FLUTESDRILL

DSQ-E3

D
C
h8

OAL
LCF

D
C
O
N
M
S
h6

12
0°

DC AH9130 DCONMS LU LCF OAL

DSQ060-018-06E3 6  6 24 30 80

DSQ068-021-07E3 6.8  7 27 34 84

DSQ085-026-09E3 8.5  9 34 43 93

DSQ090-027-09E3 9  9 36 45 95

DSQ100-030-10E3 10  10 40 50 100

DSQ105-032-11E3 10.5  11 42 53 123

ISO
ø6 - ø9.9 ø10 - ø16

- 200 60 - 120 0.2 - 0.8 0.3 -1.0

- 300 60 - 120 0.2 - 0.8 0.3 -1.0

DSQ-E5

D
C
h8

OAL
LCF

12
0°

D
C
O
N
M
S
h6

DC AH9130 DCONMS LU LCF OAL

DSQ060-030-06E5 6  6 36 42 92

DSQ068-034-07E5 6.8  7 41 48 98

DSQ085-043-09E5 8.5  9 51 60 110

DC AH9130 DCONMS LU LCF OAL

DSQ108-033-11E3 10.8  11 43 54 124

DSQ120-036-12E3 12  12 48 60 130

DSQ130-039-13E3 13  13 52 65 135

DSQ140-042-14E3 14  14 56 70 140

DSQ160-048-16E3 16  16 64 80 150

DC AH9130 DCONMS LU LCF OAL

DSQ105-053-11E5 10.5  11 63 74 144

DSQ120-060-12E5 12  12 72 84 154

DSQ160-080-16E5 16  16 96 112 182

整硬钻头，没有冷却孔，DIN柄，L/D = 3,  ø6 -  ø16 mm

型号

灰铸铁
FC300, 等。

250, 等。

球墨铸铁
FCD450, 等。
450-10S, 等。

工件材料 布氏硬度
(HB)

切削速度
Vc (m/min)

进给 : f (mm/rev)

标准加工条件

整硬钻头，没有冷却孔，DIN柄，L/D = 5,  ø6 -  ø16 mm

LU (有效槽长)

�阵容

- 表中所示的切削条件为一般切削条件。
切削条件应根据机床功率或刚性而变化。
应根据实际切屑控制和刃口失效形式选择最佳切削条件。

- 在每个范围内使用直径较小的刀具时，请将进给 “f”设置为较低值。
- 当钻孔深度大于 L/D = 3 时，应根据实际切屑控制情况
考虑采用循环啄钻或暂停的加工方式。

型号

型号 型号

�阵容

LU (有效槽长)
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θ

θ > 5°

Max. 0.02 mm

θ

θ < 5°
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技术指南

刀具设置

当使用外冷供给时

应用范围

在倾斜角度大
于 5°的斜面上
钻孔

扩孔

在下列应用中请勿使用 跳动

跳动应小于 0.02 mm。

插铣

允许 : ≤ 0.02 mm

使用外部冷却液供应时，请确保切削液始终流向钻孔入口，
以便于切屑能够从切削位置顺利排出。

外部冷却液应具备较高的压力，并始终对准钻孔入口。

立式 卧式

倾斜入口 出口为斜面 交叉孔

注意：当钻入或钻出不规则表面时，请降低进给
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天津分公司

天津市河西区怒江道创智东园

    室

大连分公司

大连经济技术开发区铁山中路 62 号

西安办事处

陕西省西安市高新区锦业一路 56号

  研祥城市广场 B座 2028 室

总公司 泰珂洛超硬工具 ( 上海 ) 有限公司

上海市静安区江场三路 号 室

广州分公司

广州市番禺区沙湾镇福龙路 999号

  沙湾珠宝产业园钻汇大厦807室

成都办事处

成都市高新区益州大道中段 722 号

  复城国际广场 T4-1709A

https://space.bil ibil i .com/701520171
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