
 

 

MagicDrill DRV

  NE

加工径　ø40～ø60 A　大孔徑加工也可對應

高效率 可換鑽尖式鑽頭 

四刀刃設計，節省成本。 
即使是６Ｄ深孔加工也有良好的切屑排出性能

４種不同斷屑槽對應各種加工需求。
外刃ＣＶＤ鍍層，內刃ＰＶＤ鍍層組合，實現高速˙高效率加工
高剛性抗振設計，實現完美孔精度
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切削条件：Vc = 150 m/ min,  f = 0.06 mm/ rev
加工径 ø20(5D),   Wet　被削材：S 50C

切削条件：Vc = 200 m/ min,  f = 0.12 mm/ rev
加工径 ø20(3D),   Wet　被削材：S 50C

DRV 他社品A

16% 47%

切りくず単位重量

DRV:10mm

DRV
80mg/ mm

他社品E：0.5mm

他社品D:12mm

DRV：1.2mm
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 （当社比較）

 （当社比較）  （当社比較）

切削条件： Vc = 150 m/ min,  f = 0.06 mm/ rev,  

加工径 ø20(3D),   Wet  被削材：S 50C

切削条件： Vc = 250 m/ min,  f = 0.08 mm/ rev,  加工径 ø20(5D),   Wet  

被削材： S US 304

他社品E
151mg/ mm

16%

切りくず径

47%

外刃

内刃

高效率 可換鑽尖式鑽頭

加工徑不偏移，實現高孔精度

特殊刀片形狀設計，提高切屑處理性能

低阻力設計，最大可對應至６Ｄ深孔加工

外刃ＣＶＤ鍍層，內刃ＰＶＤ鍍層組合，實現高速˙高效率加工

芯厚提升刀桿剛性。低阻力設計有效抑制振刀

切屑順著斷屑槽流暢捲曲，有效降低纏屑狀況發生

切屑輕薄，切屑排出性能提升，排出時的摩擦力降低

外刃切屑狀況比較

杓狀切刃

Ｕ狀切刃

內刃切屑單位長度的重量比較 內刃切屑幅度比較

切屑尺寸下降

  切屑輕薄
單位重量下降
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ドリル加工用に開発された新材種
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外刃使用　　鍍層，實現高效率加工

刀刃設計，降低成本
種斷屑槽，對應各種加工需求

能對應多種加工需求

大前角設計

斷屑槽幅度改變
實現更優越的切屑處理

刀刃鋒利

刀尖強韌

C V D

 （最大値） 耐摩耗性比較 （当社比較）
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加工径 ø20(3D)　被削材：S 50C 切削条件：Vc = 200 m/ min,  f = 0.12 mm/ rev,  加工径ø20(3D) ,  Wet

　被削材：S CM440H

内刃：PVD（PR1535）

外刃：CVD
　　（CA520D/CA415D）

 

 

切削条件：

Vc = 150 m/ min,  f = 0.08 mm/ rev 
　　　　      加工径 ø25（5D） ,  加工深さ 98 mm　

　　　　      Wet 　被削材：S US 304

切削条件：

Vc = 100 m/ min,  f = 0.1 mm/ rev 
　　　　   加工径 ø20（3D）,  加工深さ 60 mm
　　　　   Wet 　被削材： S US 304

切削条件：Vc = 200 m/ min,  f = 0.12 mm/ rev 
　　　　   加工径 ø16（3D）,  加工深さ 48 mm 
　　　　   Wet 　被削材： S S 400

切りくず残り
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外刃ＣＶＤ鍍層，內刃ＰＶＤ鍍層組合，可達成高速˙長壽加工

推薦切削速度

通用　　　斷屑槽

鋼加工用
阻力低，實現穩定的深孔加工

鑄鐵加工第一推薦
可用於斷續鋼加工
孔加工時，抑制崩損設計

不鏽鋼加工時，切屑處理性能良好

安定的切屑排出性能

抑制刀桿的纏屑現象

刀尖強化型　　　斷屑槽

不鏽鋼加工用　　　　　斷屑槽

軟鋼　　加工用　　　斷屑槽

切屑處理比較圖

切屑處理比較圖

殘屑比較


