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以高耐久支持孔加工！
Supports drilling operations with outstanding durability!

                            可转位中心钻  PLDS 
 Centering and Chamfering Cutter
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较大的前角实现低阻力
Large rake angle and low resistance

实现最佳切屑形状的刃尖式样
Cutting edge specification that enables the 
creation of optimum chip shape

SIG：备有90°和120°
的2种刀杆
Two types of bodies are available - 
SIG: 90° and 120°

使苛刻的中心定位加工成
为可能
高刚性的先端负角
Highly rigid negative chamfer tip that enables 
difficult centering operations

结合加工材料选择坚韧的刀片材质
High-strength insert grades that can be selected according to the work material

钢・铸铁用
For steel and cast iron

不锈钢・耐热合金用
For stainless steel and heat resistant alloys

■1把刀具可以进行中心定位加工、倒角加工、V形槽加工。
　　 Centering, countersinking and V slotting can be performed with a single tool

■  耐崩刃性和锋利性兼具的经济型3圆弧角式样刀片
　　Economical 3-corner insert with both chipping resistance and sharpness

中心定位加工
Centering

V形槽加工 
V slotting

圆弧角倒角加工 
Corner chamfering

孔口倒角加工 
Hole entry countersinking

XP9020

XP2040

SIG

» Phoenix PLDS
可转位中心钻
Centering and Chamfering Cutter

Phoenix Centering and Chamfering Cutter
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提高排屑性和刃尖冷却效果的内冷
油孔刀体
The cutter body is equipped with a coolant hole to improve 
chip evacuation and cooling effect on the cutting edge

中心定位加工时，中心定位直径应比钻头直径小
For centering, make the centering diameter smaller than the drill diameter

孔倒角请在钻孔加工后进行！
Countersinking takes place after drilling!

× 不适合钻头直径的中心定位直径
 Inappropriate centering diameter relative to the drill diameter

× 兼有孔倒角的中心定位加工
 Centering that also serves as countersinking 

■ 实现刀具长寿命化和良好加工面的刀体设计
　　Optimal body design that enables long tool life and excellent machining surface

■ 加工要点 Machining Tips

由于刀片的形状，孔底部会产生中
心残余。
这个中心残余将对钻孔加工产生不
良影响。
Center remnants may occur at the bottom of the 
hole due to the shape of the insert, which may 
adversely affect the drilling process.

如果中心定位直径大于钻头直径的话，钻头
的刃肩会与工件相碰，这是造成切削刃崩刃
的原因。
When the centering diameter becomes larger than the drill diameter, 
the shoulder of the drill will collide with the workpiece, which may 
cause chipping on the cutting edge.

负轴向前角，可抑制加
工表面的毛刺
Negative axial rake angle that 
suppresses burrs on the work surface

中心定位加工
Centering

钻孔加工
Drilling

中心残余
Center remnants

底先端形状 Bottom tip shape

倒角加工
Countersinking
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3 库存分类均为C（标准库存品）。 Stock are categorized as C (Standard stock item).
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■形状尺寸表 Specification

内冷油孔
with Coolant Hole

内冷油孔
with Coolant Hole

商品号
EDP No.

名称
Designation

先端角
SIG

加工直径
外径

DC
刃数
ZEFP

柄径
DCON

柄长
LS

全长
OAL

颈长
LH APMX 重量

(kg)最小
DCN

最大
DCX

7803401 PLDS11R002SS16-90
90° 2.5 13.5 14.4

1 16

80 110

30

5.8 0.15

7803402 PLDS11R002SS16-L90 170 200 5.8 0.28

7803403 PLDS11R002SS16-120
120° 2.4 16 17.3

80 110 4 0.15

7803404 PLDS11R002SS16-L120 170 200 4 0.28

商品号
EDP No.

名称
Designation

先端角
SIG

加工直径
外径

DC
刃数
ZEFP

装夹直径
DCON

螺纹尺寸
CRKS

扳手尺寸
Spanner Size

全长
OAL

端面直径
DCSFMS APMX 重量

(kg)最小
DCN

最大
DCX

7803405 PLDS11R002SF8-90 90° 2.5 13.5 14.4
1 8.5 M8 10 32 14.5

5.8 0.05

7803406 PLDS11R002SF8-120 120° 2.4 16 17.3 4 0.05

名称
Designation

切削刃数
No. of Cutting Edges

刀片尺寸
Insert Size

涂层材质
Grade of Coated Materials

内接圆径
IC

厚度
S

后角
AN

RE XP9020 XP2040

TPKT110308ER-DM 3 6.35 3.18 11° 0.8 7814205 7813205

单 位 :mm　Unit:mm

单 位 :mm　Unit:mm

单 位 :mm　Unit:mm

・相关零件请参考p.5。 See p.5 for available parts.

・相关零件请参考p.5。 See p.5 for available parts.

可转位中心钻 直柄型
Centering and Chamfering Cutter  Straight Shank Type 

PLDS SS

可转位中心钻 螺纹安装型
Centering and Chamfering Cutter  Screw Fit Type 

PLDS SF

Phoenix
中心定位
Centering

孔倒角
Countersinking

圆弧倒角
Corner Chamfering

V槽
V-SlottingSpecification

■ 适用刀片 Inserts

Inserts 
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4库存分类均为C（标准库存品）。 Stock are categorized as C (Standard stock item).

■形状尺寸表 Specification

※= 交货期请咨询本公司营业人员。※=Please contact our sales department for lead time

※= 交货期请咨询本公司营业人员。※=Please contact our sales department for lead time
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单 位 :mm　Unit:mm螺纹安装型专用直柄刀杆：钢制刀杆 Straight Shank Holder for Screw Fit Type : Steel Shank

螺纹安装型专用直柄刀杆：硬质合金刀杆 Straight Shank Holder for Screw Fit Type : Carbide Shank

螺纹安装型专用BT刀柄 BT Shank Holder for Screw Fit Type

螺纹安装型专用HSK刀柄  HSK Shank Holder for Screw Fit Type

单 位 :mm　Unit:mm

商品号
EDP No.

名称
Designation

柄径
DCONMS

颈径
DCONWS

螺纹尺寸
CRKS

装夹直径
DCB

全长
LF

颈长
LB

7801900 SF-M08SS16-15 16 14.5 M8 8.5 95 13

商品号
EDP No.

名称
Designation

柄径
DCONMS

颈径
DCONWS

螺纹尺寸
CRKS

装夹直径
DCB

全长
LF

颈长
LB

7801910 SF-M08SS16-55CS
16 14.5 M8 8.5

115 53

7801911 SF-M08SS16-85CS 145 83

商品号
EDP No.

名称
Designation

颈径
DCONWS

螺纹尺寸
CRKS

装夹直径
DCB

悬长
LF

颈长
LB

颈口径
Ds

库存
Stock

7802500 BT30-SFA8-45
14.5 M8 8.5

45 23 16 ※

7802501 BT30-SFA8-85 85 63 21.1 ※

7802508 BT40-SFA8-45
14.5 M8 8.5

45 18 16 ※

7802509 BT40-SFA8-85 85 58 20.5 ※

7802518 BT50-SFA8-85
14.5 M8 8.5

85 47 19.4 ※

7802519 BT50-SFA8-135 135 97 24.6 ※

单 位 :mm　Unit:mm

单 位 :mm　Unit:mm
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商品号
EDP No.

名称
Designation

颈径
DCONWS

螺纹尺寸
CRKS

装夹直径
DCB

悬长
LF

颈长
LB

颈口径
Ds

库存
Stock

7802550 A63-SFA8-45
14.5 M8 8.5

45 19 16 ※

7802551 A63-SFA8-85 85 59 20.6 ※

7802560 A100-SFA8-85
14.5 M8 8.5

85 50 19.7 ※

7802561 A100-SFA8-135 135 100 24.9 ※
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Phoenix

Specification

螺纹安装型专用刀杆
Shank Holder for Screw Fit Type

OP-SFA
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商品号
EDP No.

名称
Designation

推荐安装扭矩
Recommended Tightening 

Torque

7808138 FS22550P (Torx 7IP) 1.0 N·m

商品号
EDP No.

名称
Designation

7808224 7IP-D (Torx 7IP) 
固定螺丝

Clamping Screw
扳手

Wrench

扳手需另购。　The wrenches are sold separately from the cutters.

■切削条件基准表 Cutting Conditions

■中心定位加工深度的标准（H) Standard centering depth (H)

H: Centering depth　C: Countersink diameterH：中心定位加工深度　 C：沉孔直径

例）  SIG=90° C=φ10（沉孔直径）时 
 H的值不是5mm，而是4mm。

Example:  When SIG=90°C=φ10 (Countersink diameter) 
 The value of H will be 4 mm instead of 5 mm.

SIG=90°时 When SIG=90°

　Hmin=0.25
　D  CN =φ2.5 （最小加工径） 

   (Minimum machined hole diameter)

SIG=120°时 When SIG=120°

　Hmin=0.1
　DCN =φ2.4 （最小加工径） 

   (Minimum machined hole diameter)

H=（C-DCN）÷2+Hmin H=（C-DCN）÷3.46+Hmin

1.  此切削条件表是根据实际切削速度的标准数据。
请根据加工环境适当调整。

2. 安装刀片时，请确保在整洁干净的状态下牢固安装。
3. 请牢牢固定加工材料，确保在没有变形，弯曲，振动的情况下加工。
4.  V形槽加工的进给量请使用上表中倒角加工（横向进给）的80%。

1.  The above cutting conditions are to be used as general guidelines. Adjustments may be 
necessary depending on actual cutting condition.

2. Inserts should be attached to the holder tightly in a very neat condition.
3.  Fasten the work material to reduce the possibility of work deformation, deflection of 

machined surface, or vibration.
4.  For the feed of V slotting, use 80% of the countersinking (side feed) shown in the above 

table.

刀片材质
Insert Grades

切削油剂
Coolant

P M K N S H

XP9020 有 Wet ◎ ○ ◎ ○ ○ ○

XP2040
无 Dry ○ ○
有 Wet ○ ◎ ○ ◎ ◎

■按加工材料推荐材质
Recommended Materials by Insert Type

◎第一推荐材质 Best
○第二推荐材质 Good

加工材料
Work Material

抗损强度·硬度
Tensile Strength・Hardness

切削速度
Vc (m/min)

Cutting Speed

转速
(min-1)
Speed

进给量 (mm/rev) Feed Rate

中心定位加工
Centering

倒角加工（横向进给）
Countersinking (Side Feed)

P

软钢、低碳素钢  Mild Steel, Carbon Steel
(SS400, S10C)

~180HB 80 ( 60 ~ 120) 1,500 ~ 3,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

碳素钢、合金钢 Carbon Steel, Alloy Steel
(S50C, SCM440) ~280HB 80 ( 60 ~ 120) 1,500 ~ 3,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

模具钢 Die Steel
(SKD11, SKD61)

~280HB 80 ( 60 ~ 120) 1,500 ~ 3,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

M 不锈钢 Stainless Steel
(SUS304, SUS420)

~250HB 80 ( 60 ~ 100) 1,500 ~ 2,500 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

K

铸铁 Cast Iron
(FC250)

~350N/mm² 100 ( 60 ~ 140) 1,500 ~ 3,500 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

球墨铸铁 Ductile Cast Iron
(FCD400)

~800N/mm² 100 ( 60 ~ 140) 1,500 ~ 3,500 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

N 铝合金 Aluminum Alloy ~13%Si 150 ( 100 ~ 200) 2,500 ~ 5,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

S

耐热合金（湿式） Superalloy (Wet)
(Inconel 718) − 35 ( 25 ~ 60)    600 ~ 1,500 0.04 ( 0.03 ~ 0.06) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

钛合金（湿式） Titanium Alloy (Wet)
(Ti-6Al-4V)

− 40 ( 30 ~ 100)    700 ~ 2,500 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

H

预硬钢 Pre-hardened Steel
(NAK80)

40~43HRC 80 ( 60 ~ 100) 1,500 ~ 3,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

铸件用钢 Steel for Die Casting
(DAC-MAGIC, DH31)

43~48HRC 60 ( 50 ~ 80) 1,200 ~ 2,000 0.06 ( 0.03 ~ 0.08) 0.08 ( 0.05 ~ 0.12)

DCN Hmin

H

C

SIGSIG

Phoenix

Accessories
■零件 Accessories

可转位中心钻
Centering and Chamfering Cutter

PLDS

Cutting 
Conditions

库存分类均为C（标准库存品）。 Stock are categorized as C (Standard stock item).
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使用工具 
Tool PLDS11R002SS16-90

使用刀片（材质）
Insert (grade) TPKT110308ER-DM (XP2040)

加工材料
Work Material SUS304

切削速度
Cutting Speed 63m/min (2,000min-1）

进给速度
Feed 80mm/min (0.04mm/rev)

加工深度
Processing depth

4mm （沉孔径φ10）
Countersink diameter

切削油剂 
Coolant

水溶性切削油剂（内部供油）
Water-Soluble (Internal)

使用机械 
Machine

卧式加工中心（HSK63）
Horizontal Machining Center

使用工具 
Tool PLDS11R002SS16-90

使用刀片（材质）
Insert (grade) TPKT110308ER-DM (XP9020)

加工材料
Work Material S50C

切削速度
Cutting Speed 94m/min (3,000min-1）

进给速度
Feed 180mm/min (0.06mm/rev)

加工深度
Processing depth

4mm （沉孔径φ10）
Countersink diameter

加工孔数
Number of Holes

700 孔
          Holes

切削油剂 
Coolant

水溶性切削油剂（内部供油）
Water-Soluble (Internal)

使用机械 
Machine

卧式加工中心（HSK63）
Horizontal Machining Center

PLDS加工了其他公司产品2倍以上的孔数后仍可继续使用的磨损状
况。
The PLDS exhibits good wear condition and can continue to be used even after 
machining more than twice the number of holes as the competitor products.

PLDS即使加工700孔后，磨损仍较少，可继续使用。
The PLDS exhibits minimal wear even after machining 700 holes and is in a state 
where it can continue to be used.

SUS304 90° 中心定位加工  90° centering

　　 S50C 90° 中心定位加工  90° Centering

PLDS

mrk_Glaph_PAS.ai

其他公司产品A
      Competitor

mrk_Glaph_BL.ai

其他公司产品B
      Competitor

mrk_Glaph_BL.ai

100

加工孔数 Number of Holes

200 300 400

可继续
Still Running

最大磨损宽度：0.025mm
（可继续使用）

Maximum wear amount: 0.025 
mm 

(can continue to be used)

最大磨损宽度：0.05mm 
（可继续使用）

Maximum wear amount: 
0.05 mm 

(can continue to be used)

崩刃（不可继续使用）
Chipping 

(cannot continue to be used)

崩刃
Chipping

崩刃
Chipping

PLDS （加工350孔）
After Drilling 350 holes

PLDS

其他公司产品A（加工175孔）
Competitor (After Drilling 175 holes)

其他公司产品A
Competitor

其他公司产品B （加工100孔）
Competitor (After Drilling 100 holes)

其他公司产品B
Competitor

加工700孔时的磨损状况
Wear comparison after machining 700 holes

Cutting Data
■ 加工数据 Cutting Data
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