
热熔钻/热钻/钨钢热熔钻头3/4/5/6/8/10/12mm合金流体拉伸挤压钻

产品名称 热熔钻/热钻/钨钢热熔钻头3/4/5/6/8/10/12mm合
金流体拉伸挤压钻

公司名称 佛山市伟驰五金有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:Jansco热熔钻
型号:3/4/5/6/8/10/12/14/16
类别:扩孔钻

公司地址 佛山市南海区大沥镇黄岐六联南一南区七巷13号
首层

联系电话 13516629200

产品详情

热钻的操作视频，请复制此链接到浏览器中再点击查看：http://v.youku.com/v_show/id_xotuyoti0odq=.html

以上加工参数针对一般钢件，钻铝或其它有色金属，要调高钻机转速50%

热熔钻使用注意事项：

1.操作过程中需要始终配戴安全手套和护目镜；

2.因本产品在加工时发热产生高温，请远离易燃物并加以防护，未冷却时请勿用手触摸，以免灼伤；

3.预先钻削一个小的中心孔能有效避免工件变形（特别是小于1.5毫米的壁厚），还可以在圆柱体的最下
端产生一个较平整的边缘。

4.攻丝时一定要用攻丝油，推荐使用挤压丝锥，这种螺纹通过挤压成形，具有较高的拉伸强度和扭矩值
。

5.如果没有使用专用的散热翼刀柄和夹头，可使用压缩空气来降温；绝对不能使用水冷！！！

6.热熔钻使用一段时间后表面会有磨损，刀体上会附有一点热熔膏或杂质，为确保工件的精度和钻头的
使用寿命，可将热熔钻夹在车床或铣夹头上，用研磨膏修磨即可，修磨过程中要注意安全；

7.使用平口型热钻加工时会产生一小条钻屑，请做好防护措施，操作过程中只需要在切削刃刚接触工件
时进行瞬间加速进给，这将会显著延长刀具的使用寿命，正确的操作会产生一条短而粗的钻屑，如果是
长而细的钻屑则是错误的；



8.尽管热熔钻头机械强度仍可保持在高温下工作，但材料对于热应力仍然敏感，所以必须避免温度急速
升高或降低，必要时加风冷，使钻头保持黑红。为防止主轴温度过高，建议使用专用散热翼机夹刀具；

9.钻床主轴的不稳定会造成钻头伤害，不要再钻不完整的孔，同一个孔因故未完成则必须放弃，因孔已
经收缩，再继续加工只会造成对钻头的损坏。

10.本厂生产的热熔钻以进口碳化钨为原材，硬度虽高并不耐震，故不能以尖端快速接触材料，而稳定的
加压非常重要，在穿透材料时需避免挠出的效应发生，压力必须减少很多，否则会造成力量不相称，钨
材在这种情况下会产生不均匀疲劳效应；

11.一定要按照规格.材料.厚度来选择推荐的钻机功率.转速和进给速度。

应用产品：

本产品的品牌是Jansco热熔钻，型号是3/4/5/6/8/10/12/14/16，类别是扩孔钻，材质是钨钢，是否进口是否
，是否标准件是标准件，加工定制是是，规格（直径*全长）是钻头2.73*螺纹M3圆口型,钻头3.7*螺纹M4
圆口型,钻头4.5*螺纹M5圆口型,钻头5.3*螺纹M6圆口型,钻头7.3*螺纹M8圆口型,钻头9.2*螺纹M10圆口型,钻
头11*螺纹M12圆口型,钻头13*螺纹M14圆口型,钻头14.8*螺纹M16圆口型,钻头2.7*螺纹M3平口型,钻头3.7*
螺纹M4平口型,钻头4.5*螺纹M5平口型,钻头5.3*螺纹M6平口型,钻头7.3*螺纹M8平口型,钻头9.2*螺纹M10平
口型,钻头11*螺纹M12平口型,钻头13*螺纹M14平口型,钻头14.8*螺纹M16平口型,散热翼刀柄组件(ER20),热
熔膏，样品或现货是现货，是否库存是库存，是否批发是批发
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