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深 孔 加 工 的 選 擇 方 式

▶  改善斷屑情況不佳，如不鏽鋼和低碳鋼

▶  改善不平整結構造成的斷屑不良

▶  適用長行程製程

▶  適用於規格統一且超長工件

▶  需搭配專用深孔機

DTS (雙管系統)

STS (單管系統)

▶  工作與導套之間無需用油封

▶  適用多款機床，如傳統車床、加工中心、搪床、
臥式搪床等等

▶ 適用有緊密度需求的工作

▶ 適用如加工中心的預鑽孔，無需導套

▶  BTA為世界首要製造商，員工在業界裏享有專業及原廠服務美譽，能為您提供最佳的深孔加工統包解決方案。

▶  BTA致力於研發及製造世界等級的深孔加工刀具，能符合及更勝於客戶要求。

▶  BTA有工程專業及生產能力提供各式深孔鑽及槍鑽工具，達到客戶期望值。

深孔鑽刀具
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整 體 硬 質 合 金 刀 具

特長導向條設計呈現鑽孔真直度。提供多種硬質合金材質塗層選項，以實現最佳刀具壽命。適用所有工業標準鑽頭的加工
，從而為您的鑽頭節省額外的成本。

BTA Bore 可轉位鑽頭的直徑範圍為 15.9 - 508 mm (.625" - 20")。 這些刀具採用堅固的壓制硬質合金刀片設計，可提供多種
硬質合金材質、塗層和槽型。

提供全系列的可轉位整體鑽頭、搪孔刀頭、套料鑽頭、硬滾及
特殊刀具
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STS 鑽 頭 :  - DGROB (第 一 型)

直 徑 BTA 可轉位 - 3刀匣 - 單管系統 - 外四紋螺紋

直 徑 BTA 可轉位 - 5刀匣 - 單管系統 - 外四紋螺紋

尺寸規格 直徑
尺寸 鑽管

部件 直徑

尺寸規格 直徑
尺寸 鑽管

部件 直徑
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第 一 型 鑽 頭 用 刀 片

可轉位深孔鑽刀片

型號 材質
尺寸 (mm)

庫存

型號 材質
尺寸 (mm)

庫存

型號 材質
尺寸 (mm)

庫存

可轉位深孔鑽刀片

可轉位深孔鑽刀片
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第 一 型 鑽 頭 用 導 向 條 & 刀 匣

GUIDE PADS 導向條

導向條
尺寸 (mm)

庫存

> 更多的導向條規格及刀匣規格及導向條墊片可依要求訂製

Cartridge’s (.) 刀匣

Sub Guide Pad (.) 次導向條

中央刀匣

次導向條

中間刀匣 週邊刀匣

尺寸 (mm)
庫存
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鑽頭直徑 (mm)
尺寸 週邊 (P)

刀片
中央 (C)

刀片
中間 (I)

刀片 導向條 (S)

STS 鑽 頭 :  - PRECI (第 二 型)

I = 中間

S = 導向條

C = 中央

P = 週邊

AXCT050308I-G/L 

(800-050308M-I-G/L)

AXCT050308I-G/L 

(800-050308M-I-G/L)

AXCT06T308I-G/L 

(800-06T308M-I-G/L)

AXCT06T308I-G/L 

(800-06T308M-I-G/L)

AXCT06T308I-G/L 

(800-06T308M-I-G/L)

AXCT08T308I-G/L 

(800-08T308M-I-G/L)

AXCT08T308I-G/L 

(800-08T308M-I-G/L)

AXCT08T308I-G/L 

(800-08T308M-I-G/L)

AXCT10T308I-G/L 

(800-10T308M-I-G/L)

AXCT10T308I-G/L 

(800-10T308M-I-G/L)

AXCT10T308I-G/L 

(800-10T308M-I-G/L)

 AXCT10T308I-G/L 

(800-10T308M-I-G/L)

AXCT12T308I-G/L 

(800-12T308M-I-G/L)

AXCT10T308I-G/L 

(800-10T308M-I-G/L)
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-DH 槽型 - Sandvik 22

-DH 槽型 - Sandvik L

中心刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

中間刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

週邊刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

週邊刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

第 二 型 鑽 頭 用 刀 片
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-DH 槽型 - Sandvik-23

-LH 槽型 - Sandvik-22

中央 & 中間刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

週邊刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

中央 & 中間刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

中央 & 中間刀片 BTA 規格 山特規格 庫存

第 二 型 鑽 頭 用 刀 片 (T-MAX)
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T-MAX 鑽頭

直徑(mm) 尺寸(mm) 刀匣

中央 中間 週邊 導向條徑向調整

管
徑

鑽頭規格

定製款

定製款
定製款
定製款
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第 一 型 鑽 頭 用 刀 片 (T-MAX)

中央刀匣
L430.31

中間刀匣
R430.30

週邊刀匣
R430.28

中央刀匣 & 刀片
TPMT...

導向條
430.32

週邊刀匣 & 刀片
R424.9...

中央刀匣 & 刀片
TPMT...

週邊刀匣 中央刀匣 中間刀匣

R430.28-1516-16
R424.9-13T308

週邊刀匣

R430.28-1822-22
R424.9-180608

週邊刀匣

L430.31-1216-16
TPMT 16T308R

中央刀匣

L430.31-1522-22
TPMT 20612R

中央刀匣

R430.30-1216-16
TPMT 16T308R

中間刀匣

R430.30-1522-22
TPMT 220612R

中間刀匣
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Counter Boring 搪孔刀

直徑(英吋) 鑽管外徑

▶  推式搪孔刀片(固定或變化型)直徑44~402mm

▶  拉式搪孔刀片直徑40~254mm
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第 二 型 鑽 頭 用 導 向 條

導向條PM1

導向條P1 & M1

規格

焊接式 - Sandvik 導向條 硬質合金 - Sandvik 導向條
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定 製
▶  推式搪孔刀頭直徑44~402mm
▶  拉式搪孔刀頭直徑40~254mm
▶  留心鑽直徑76~700mm
▶  套孔刀頭直徑76~700mm
▶  硬滾刀頭直徑40~600mm
▶  其他特殊刀頭皆可定製
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TUBE 鑽 管 單管系統 - 內四紋螺紋

Drill Range
鑽孔範圍

鑽孔範圍 規格
尺寸
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TUBE 鑽 管 單管系統 - 外單線螺紋

Drill Range
鑽孔範圍

鑽孔範圍 規格
尺寸
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TUBE 鑽 管 雙管系統 - 內四紋螺紋

Drill Range
鑽孔範圍

鑽孔範圍 外鑽管
尺寸

內鑽管

1) 訂購時請註明總長

*鑽孔範圍0.725-2.559(OT13)內鑽管需比外鑽管長1.181

*鑽孔範圍2.559-4.881(OT14-OT20)內鑽管需比外鑽管長7.480

*鑽孔範圍4.882-7.244(OT21-OT25)內鑽管需比外鑽管長8.661
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USER GUIDE 使 用 指 南 問題排除指南

問題

切屑過小

切屑過大

短切屑，切屑易斷裂

長切屑

切削條件不當

斷屑槽或斷屑槽半徑太小太深

刀具槽型錯誤

刀柄和主軸錯位

工件材料變化

導套太鬆或過大

下刀位置未對位

切削條件不當

斷屑槽或斷屑槽半徑太大太淺

導套過大或錯位

工件材料缺均勻性

進料機構故障（常見於液壓進給系統）

不正確的硬質合金材質

因冷卻液不足造成的堵塞

壓力或不正確的刀具槽型

刀柄和主軸錯位

由於工件或刀具剛性不足引起的過度振動

冷卻液選擇錯誤

過小或過大的導套

刀尖槽型不正確

工件材料缺均勻性

進料機構故障（常見於液壓進給系統）

冷卻液受污染

工件與刀具間化學親合性

切削刃崩裂

進給太低

調整切速及進給

更改斷屑槽

使用正確槽型

更正錯位

調整切速及進給

更改導套

工件對位

調整切速或進給

更改斷屑槽

更正錯位或更改導套

調整切速及進給或更改斷屑槽

詢問機器製造商或業務工程師

確認材質表

增加冷卻液

更正刀具槽型

更正錯位

詢問機器或刀具製造商

詢問刀具製造商

更改導套

更改斷屑槽

調整切速及進給或更改斷屑槽

詢問機器製造商或業務工程師

清潔冷卻液

試著更改刀具等級

更換鑽頭

增加進給

原因 解決方式
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USER GUIDE 使 用 指 南 問題排除指南

刀匣刀尖斷裂

刀具壽命短

長切屑

刀具鈍化

冷卻液不足

冷卻液受污染

導套公差太緊

刀柄和主軸錯位

刀具槽型錯誤

材料變化

切速或進給不洽當

硬質合金等級有誤

導套磨損

冷卻液過熱

不正確的切削液

刀柄和主軸錯位

刀具槽型錯誤

材料變化

錯位

刀柄阻尼器不足導致振動

斷屑槽太高於或低於中心線

刀片或導向條槽型錯誤

工件與鑽頭未對位

工件撓度

過度振動

刀具槽型錯誤

切速太低

進料太淺，尤其是在較硬材料

進料不均

上述未提及或未解決的問題

如有需要，研磨切削刃

檢查容量和壓力

檢查冷卻液

必要時更換尺寸過小的鑽頭

糾正錯位

更改刀具槽型

嘗試通過改變切速和進給來進行調整

相對應調整

選擇合適的材料等級

更換導套

檢查冷卻液溫度和系統

許可下更換

更正錯位

更正槽型

嘗試通過改變切速和進給來進行調整

檢查和調整

使用減振器

更改斷屑槽

更改槽型

更正錯位

提高夾緊力和剛性

聯繫刀具或機器製造商

使用正確槽型

提高切速

增加進給

更正進料機制

聯繫刀具製造商

問題 原因 解決方式

info@kaiko.com.tw

產地
英國



材 料 建 議 切 速 (Dia 25.00-65.00mm)

工件材料 布氏硬度
(HB)

切速
Vc m/min

進給 Fn mm/r
鑽頭直徑 mm刀片

非合金鋼

高碳鋼 碳工具鋼
易切的
調質的
調質的
退火的
調質工具鋼
非合金鋼
低合金(含量<5%)
易切的/鐵素/馬氏
奧式
奧式，時效硬化(PH)
奧式/鐵素，雙相
鐵基 - 退火的
鐵基 - 易切的
鎳基或鉻基 - 退火的
鎳基或鉻基 - 易切的
鎳基或鉻基 - 鑄鋼
純鈦
α鈦合金
α+β鈦合金
β鈦合金
鐵素
珠光體
低抗拉強度
高抗拉強度
鐵素
珠光體
蠕墨鑄鐵
調質鋼

不可硬化
可硬化，硬化
≦12%矽，不可硬化
≦12%矽，硬化
 >12%矽，不可硬化

非合金，電解銅
青銅，黃銅，紅銅
銅合金，短屑型

低合金鋼

高合金鋼

鑄鋼

不鏽鋼

耐熱合金鋼

鈦合鋼

可鍛鑄鐵

灰口鑄鐵

球墨鑄鐵

蠕墨鑄鐵
硬化鋼
冷硬鑄鐵

鍛軋鋁合金

鑄鋁合金

鎂合金
銅及銅合金

青銅/黃銅

*)刀片位置-P, I, C

P=週邊，I=中間，C=中央
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材 料 建 議 切 速 (Dia≧63.50mm)

工件材料 布氏硬度
(HB)

切速
Vc m/min

進給 Fn mm/r
鑽頭直徑 mm刀片

非合金鋼

高碳鋼 碳工具鋼
易切的
調質的
調質的
退火的
調質工具鋼
非合金鋼
低合金(含量<5%)
易切的/鐵素/馬氏
奧式
奧式，時效硬化(PH)
奧式/鐵素，雙相
鐵基 - 退火的
鐵基 - 易切的
鎳基或鉻基 - 退火的
鎳基或鉻基 - 易切的
鎳基或鉻基 - 鑄鋼
純鈦
α鈦合金
α+β鈦合金
β鈦合金
鐵素
珠光體
低抗拉強度
高抗拉強度
鐵素
珠光體
蠕墨鑄鐵
調質鋼

不可硬化
可硬化，硬化
≦12%矽，不可硬化
≦12%矽，硬化
 >12%矽，不可硬化

非合金，電解銅
青銅，黃銅，紅銅
銅合金，短屑型

低合金鋼

高合金鋼

鑄鋼

不鏽鋼

耐熱合金鋼

鈦合鋼

可鍛鑄鐵

灰口鑄鐵

球墨鑄鐵

蠕墨鑄鐵
硬化鋼
冷硬鑄鐵

鍛軋鋁合金

鑄鋁合金

鎂合金
銅及銅合金

青銅/黃銅

*)刀片位置-P, I, C

P=週邊，I=中間，C=中央
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