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热处理： 

 高速钢刀柄硬质合金钻头 

 高速钢刀柄硬质合金焊接式枪钻 

 
硬质合金嵌入式钻头：热处理要求 

 
选用福雷孔M2高速钢可以有以下几种应用： 

 加工硬质合金嵌入式钻头 

 代替枪钻刀杆常用的合金钢管 

 

此类应用中，主要是硬质合金刀头或者刀片承担切削工作，而高速钢刀杆不需切削能力，所以工

具制造商对其硬度要求并不严格，然而需具备以下优势： 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

 

需特殊的热处理工艺才能将这几种特性集为一体。 

 
 
 

福雷孔热处理工艺流程推荐 

福雷孔公司强烈推荐如下热处理工艺流程：淬火、回火。 

（参考下方热处理曲线图） 

  

 
 淬火：于1100-1120°C (2012-2048°F)进行奥氏体化处理。 

 回火：于550-565°C (1022-1049°F)，回火两次，每次两小时。 

    (标准回火) 

 

硬质合金刀头嵌入式/刀片式钻头刀杆应用 

---热处理 

 

 

TCTD 

C
A

R
B

ID
E

 T
IP

P
E

D
 D

R
IL

L
S

 
F

IC
 3

6
0
 
 

 
 
 
 
 
 
版

本
：

0
4
.2

0
1
4
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
非
合
同
性
质
文
件

 

高韧性 

 

适当的校直能力 

抗拉强度 

刀体 所需特性 

 

M2 热处理参数 

(doc ERASTEEL) 
 

外径25.00mm棒材盐浴热处

理后硬度。(回火2次，每次1小

时) 

 
 

热处理后硬度： 60 / 

61 

1220°C  

(2228°F) 

1150°C 

(2102°F) 

1100°C  

(2012°F) 

 500    520    540    560    580    600    620°C 

(932)   (968)  (1004)  (1040) (1076)  (1112)  (1148)°F 


