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부루베
EB 심공(깊은구멍)드릴
MQL 세미 드라이 가공용
초경 롱 드릴
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* 지름의 30배까지 구멍가공
* 건드릴의 4배이상 효율
* 지름 3.0mm~12.0mm 
* MQL 세미 드라이 가공으로 최적가공
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¥ Dmm mm dmm Lmm Imm 12mm
Item Code Price Stock Tool Machining Shank Overall Flute Shank

Diameter Depth Diameter Length Length Length

BD03015 • 3.0 45 3.0 110 54 48BD03020 60 3.0 122 72 48BD03030 • 3.0 90 3.0 158 108 48

BD03515 2 0 3.5 52.5 4.0 119 63 48

BD035200 0 3.5 70 4.0 135 83 48

BD03530 38,280 0 3.5 105 4.0 182 126 48

BD04015 27,260 • 4.0 60 4.0 126 72 48

BD04020 31,440 • 4.0 80 4.0 146 96 48

BD04030 45,820 • 4.0 120 4.0 194 144 48

BD04515 30,740 0 \ 4.5 67.5 5.0 135 81 48

BD04520 35,380 ,0 \ 4.5 90 5.0 160 108 48

BD04530 50,810 0 4.5 135 5.0 217 162 48

BD05015 28,540 • 5.0 75 5.0 140 90 48

BD05020 32,830 • 5.0 100 5.0 170 120 48

BD05030 50,580 • 5.0 150 5.0 230 180 48

BD05515 30,390 0 5.5 82.5 6.0 157 99 50

BD05520 35,030 0 5.5 110 6.0 189 132 50

BD05530 62,060 0 5.5 165 6.0 255 198 50,

BD06015 32,250 • 6.0 90 6.0 160 108 50

BD06020 37,120 • 6.0 120 6.0 196 144 50

BD06030 59,040 • 6.0 180 6.0 268 216 50

BD06520 39,790 • 6.5 130 7.0 209 156 51

BD06530 67,050 • 6.5 195 7.0 287 234 51

BD07020 42,340 • 7.0 140 7.0 221 168 51

BD07030 68,790 • 7.0 210 7.0 305 252 51

BD07520 49,300 • 7.5 150 8.0 235 180 53

BD07530 80,850 • 7.5 225 8.0 325 270 53

BD08015 40,830 • 8.0 120 8.0 199 144 53

BD08020 47,100 • 8.0 160 8.0 247 192 53

BD08030 83,400 • 8.0 240 8.0 343 288 53

BD08520 54,640 • 8.5 170 9.0 259 204 53

BD08530 96,630 • 8.5 255 9.0 361 306 53

BD09020 57,420 0 9.0 180 9.0 273 216 55

BD09030 101,500 0 9.0 270 9.0 381 324 55

BD10015 49,300 0 10.0 150 10.0 243 180 55

BD10020 62,520 • 10.0 200 10.0 297 240 55

BD10030 ~ffiV) 0 10.0 300 10.0 417 360 55

BD11015 63,450 0 11.0 165 11.0 264 198 58

BD11020 77,600 0 11.0 220 1j.0 325 264 58

BD12015 71,340 0 12.0 180 12.0 280 216 58

BD12020 85,030 • 12.0 240 12.0 348 288 58

BD12030 ~ffiV) 0 12.0 360 12.0 495 430 58

*mM = JFJ:1~~x1'7 Q '::7" v1 / :J -7- -{/,/' = TiSiN (PVD) :J-7- -{/,/' (~~ffl':3600HV, i¥M1HUJx: 0.9, ifij;fIIJW:'liEl:~n
Material: Tungusten carbide Micrograin grade, TiSiN (PVD) Coated (Hardness 3600HV, Friction coefficient 0.9, Good resistance to oxidation)
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MQL 세미 드라이 가공용    EB 심공 드릴
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EB 심공 드릴 수치표
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샹크길이 : ㅣ2
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전장 : L
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※ 드릴 소재 = 초경 마이크로그레인, 코팅 = TiSiN(PVD) 코팅 (경도 3600HV, 마찰계수 0.9, 내산성 양호)
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재고
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문의 주십시오.
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제품 번호        <가격 별도>  재고       직경        가공깊이      샹크지름       전장        홈부 길이     샹크길이        
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  칫수 단위(mm) 
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홈부 길이 : ㅣ

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
=====

LEEDW
입력 텍스트

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====

LEEDW
입력 텍스트
====



EB i11OQJJ_1I _~

(1)1'7\ ( j)' l' F 7\ ) 1JOI
1JOIi* ~ I~1?£0) 2-4 ig
1JOI7\1?£ Q / /)' i" I) JH?£ +0.03 ~ +0.10
Drilling of pilot hole. Machining depth ~ Tool diameter x 2,4times.
Machining diameter = Tool diameter +0.03 ~ +0.10.

1.\, 'i(,fm~.&O)c·I)) [,TTA:~&'ttl<t.:",,\, TA:1JL,
L.l..:,. (: ~ /7 c") )[,f{ffflT Q ciJiiiil L,JE~TT,

Please make sure to drill pilot hole by short drill. It is
dangerous to drill by long drill without pilot hole.

®f~)l!El,~ . f~)l~~)
iliJE l' ji' 1 t-:' 7\ A" Jd1. .Q 0

jf-( t-:'7\O)Jftt.J><? 2-5mm .:f.M1'i$l1:.o
Leading to the pilot hole during low speed revolution and low
feed, then stop at 2-5mm before the end of the pilot hole.

G)tJJj!JIj!El,~. tJ]j!JIj~~)
iH.ll,I8J'iJ:_b'J~' -:J -r tJ> <? -tJJ~Ij~ I) F7Mf1o
After confirming the regular revolution speed. Start feeding.

@)~)l!El,~(200-500min-1) c- F I) }!.t:a- t~<
I~J.J~ 200mm J..j...tO)f~}~~;L200min-1 J..Ifo
Withdraw the tool at low speed (N=200-500min· '). When length
of drill is 200mm and longer, withdraw the tool at lower revolution
speed. (N=200mln·' or less)

"Wj!jljifJt
~ I);;; (mm/rev.)

t~j!jIJM
Work Vc(m/min.) 1?£< ¢ 4 ¢4<1?£<¢6 ¢ 6< 1?£< ¢ 8 ¢ 8< 1?£

Tool Dia.<4mm 4mm<Tool Dia.<6mm 6mm<Tool Dia.<8mm 8mm<Tool Dia.
I.

El!:~i~ Carbon Steel 60-100 0.1-0.15 0.15-0.25 0.18-0.3 0.2-0.3

iliEl!:~ilirlJ Low carbon steel 60-100 0.1-0.15 0.15-0.2 0.18-0.25 0.2-0.3

*~m Alloy steel 60-90 0.08-0.12 0,1-0.2 0.15-0.24 0.2-0.3

~l7)/1 JI,,~U~Ducti Ie iron 60-100 0.1-0.15 0.15-0.22 0.15-0.25 0.2-0.35

Y.fi~ Casting 60-120 0.1-0.15 0.15-0.24 0.15-0.25 0.2-0.35

"AT / v"At:-:J,'Tt;l: ~~~mi< t~'"",
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O.7mm/rev.

Chips form at each feed rate by MOL

MOL iz'::' ~.71tJDIl: J: -@ Q '--' /j' ~. I) MJDI lJ:, ~ f) Ht
it: ~ it"l t, $1J> <?tWi ~:h t.::-I;JJ f) }ljW'MFt±l ~:h;l: 9"0 JZ
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사용방법
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절삭조건
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피삭재
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회전당 이송
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절삭속도
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탄소강
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저탄소강
합금강
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스티커 노트
Lee Eun에 의해 설정된 Accepted
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닥타일 주철
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주철
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스텐레스 스틸에 대해서는 상담하여 주십시오.
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롱 드릴의 성능을 이끌어낼 MQL 세미 드라이 가공
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 4 페이지 설명 참조
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4 페이지 설명 참조
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EB 심홀(구멍) 드릴 [기술자료] 

 

사용방법 
 

① 파이롯트 홀 (가이드 홀)가공 

가공 깊이 : 공구지름의 2~4배 

드릴링 직경 : 롱 드릴 지름 +0.03~+0.10 

② 저속회전, 저속 이송   

저속으로 파이롯트 홀에 롱드릴을 넣는다. 

파이롯트 홀 가공 깊이의 2~5mm 전에서 정지한다. 

③ 절삭회전, 절삭속도 

정상회전을 확인한 후 이송을 시작한다.  

④ 저속회전(200~500rpm)으로 드릴을 뺀다 

드릴 길이 200mm 이상의 경우에는 200rpm 또는 낮은회전수 사용  

 

 

롱 드릴의 성능을 이끌어낼 MQL 세미드라이 가공 
 

초경 롱 드릴 가공은 MQL세미드라이 가공과 최적의 조합이며, 수용성 절삭유를 사용한 경우와 

비교해서 다음과 같은 효과가 있습니다. 

◆ MQL에 따른 롱드릴 가공으로는 칩이 작게 분절되어 배출성이 우수하다. 

◆ 칩의 배출이 양호하기 때문에 안정된 가공이 가능하며 드릴 파손이 적고 마모도 줄어든다. 

◆ 이송속도를 변화시켜도 분절된 칩이 잘 배출된다. 수용성 절삭유와 비교하여 양호한 칩이 

나오는 절삭조건범위를 넓게 취하는 것이 가능하다 

 

MQL에 따른 절삭동력 파형 

  세미드라이 가공에 따른 롱드릴 가공은 칩 배출이 양호하여, 안정된 가공이라는 점을 나타내고 

있다. 

  속도를 변화시켰을 때의 칩 형상 

  MQL 세미드라이 가공에 따른 롱드릴 가공은 이송속도를 변화 시켜도 작게 분절된 칩이 배출된다. 

  다양한 조건아래에서 배출성이 좋은 칩이 나오는 것을 나타내고 있다. 

 

MQL 세미드라이 가공의 특징 

◆ 절삭유의 양을 10만분의 1로 감소 

◆ 폐유가 나오지 않는다 

◆ 공장환경의 개선 

◆ 절삭유 순환 모터 전력감소 

◆ 세척공정의 간이화 

◆ 고성능 가공, 공구수명연장 등의 생산성 향상 

브루베의 특징 

◆ MQL 세미드라이가공의 선구자 

◆ 각종 MQL용 미스트장치 개발 

◆ MQL 전용유제의 제조, 판매 

◆ MQL 전용 공구의 개발제조 

◆ 장치설치시 엔지니어링지원 

◆ MQL 시운전 센터 설치와 시험가공 
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Minimum Ouantity Lubrication (MOL) or Near Dry Machining (NDM)
accomplishes high efficiency and environmental improvement.
MOL machining dramatically reduces coolant consumption to the level of
1/100,000.
MOL is able to reduce electric cost of coolant pumps, coolant waste and
degreasing process. Increasing tool life is possible.

-:lJII-~o)~iil
+MQL t:::~5-1;/]DIo)) \-1::t=?o
+MQLm:::Ar---~@, JE~0)5-1/?'Y-:1o
+MQLWm5E1Jg~0)~@,~&)'L:o
+MQLWmI~o)lffJfE~@o
+~@E!)(fJ1iljteJ::CO)I/:J=? Ij /'7'o)JE~0+MQLr---5-1?)LJt/yO)~~@c~rtf\iIJo
Bluebe, the pioneer of MOL Machining, develops all kinds of MOL
devices and services.Applicators, oils, special tools and engineering
for MOL machining.
Further more, we support customers who try to adopt Bluebe system.
MOL trial center is established for testing.
Installation of applicator to using machine is available.
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~ *±.T467-0851 :giS~mlffijm!l3:rnAIHJ3-1
TEL.052-819-5411 FAX.052-819·5410
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TEL.045-942-7782 FAX,045-942-7425
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TEL.06-6531-5631 FAX,06-6531-5606
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TEL.092-943-1551 FAX.092-943-1531
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TEL.0766-53-1110 FAX.0766-53-8123
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미스트장치, 유제, 전용공구도 함께 이용하여 주십시오.
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장치, 유제 카타로그
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미스트 홀 장착 공구
EB-TOOL 카타록
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친환경적
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고능률 가공
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원가 절감
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미스트 장치    MQL 유제   MQL 전용공구
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장치설치          MQL 시험가공
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텍스트 상자   
본 내용은 4page를 참조하세요.




