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SP 
CEll ILK 

CEll ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

SUBMARINE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNIC杜 
INFOR. 
NATION 

CUSTO川皿 
TOOL 

託川CR1皿 
TOOL 

INST. 
RLJCTION 

COMPANY 
PROFILE 

製品区分 
Product 讐

  

製品区分 
Product 験

  

製品名称 
Product Name 

コーカング 
Coating 

HSS 
sPセンター 
HSS SP Center 

7-'-14 

6OSPC 』 

HSS SPセンタ一 60。 
HSS SP Center 60。 - 

6OSPC-TICN ~~ HSS SPセンタ一 60。 
HSS SP Center 60" 棚

  
6OLSPC-TICN HSS SPセンタ一 60。口ンク汐イプ 

HSS SP Center 60。 Long type 脚
  

、― 	 ・ 

6OSPCL-TICN ~ HSS SPセンタ一 60。左刃 
HSS SP Center 60" Left Hand 

棚  

9
0
s
P
c
 

~  	HSS SPセンタ一 90。 
HSS SP Center 90' 

9OSPC-TICN ~ HSS SPセンタ一 90。 
HSS SP Center 90" 

棚  

9OLSPC-TICN HSS SPセンタ一 90。口ンク汐イプ 
HSS SP Center 90' Long type 仙

  
‘ン 	 、’ 

9OSPCL-TICN ~  	HSS SPセンタ一 90。左刃 
HSS SP Center 90' Left Hand 棚

  
12OSPC ~ L  	HSS SPセンタ一 120。 

HSS SP Center 120 

12OSPC-TICN ~ H
S
S
 
S
P

セ
ン
タ
一

1
2
0

。
 H

S
S
 
S
P
 
C
e
n
t
e
r
 
1
2
0
 

棚  

12OLSPC-TICN ~ HSS SPセンタ一 120。口ンク汐イプ 
HSS SP Center 120 Long type 

棚  

超硬 
sPセンタ― 

Carbide SP Center 
15-24 

6OSPC-CB ~ 超
硬
s
P
セ
ン
タ
一

6
0

。
 C

a
r
b
i
d
e
 
S
P
 
C
e
n
t
e
r
 
6
0

。
 

6OSPC-CBALD 超硬 sPセンタ一 60。 
Carbide SP Center 60' ALO ~ 

6
O
L
S
P
C
-
C
B
A
L
D
 

超硬 sPセンタ一 60。口ンク汐イプ 
Carbide SP Center 60。 Long type ALD ~ 

9OSPC-CB ~  	超硬 sPセンタ一 90。 
Carbide SP Center 90 

9OSPC-CBALD ~ 超硬 sPセンタ一 90。 
Carbide SP Center 90 ALD 

9OLSPC-CBALD ~ 超硬 sPセンタ一 90。口ンク汐イプ 
Carbide SP Center 90 Long type ALD 

12OSPC-CB ~ 超硬 sPセンタ一 120。 
Carbide SP Center 120' 

12OSPC-CBALD ~ 超硬 sPセンタ一 120。 
Carbide SP Center 120' 札0 

12OLSPC-CBALD ~ 超硬 sPセンタ一 120。口ンク汐イプ 
Carbide SP Center 120' Long type 札0 

HSS 
spセンタ― 
シャ―プ 

HSS SP Center Sharp 

25-28 

6OSPA HSS SPセンタ一シャ一プ 60。 
HSS 5P Center Sharp 60' 

~ 

6OSPA-DLC ~  	HSS SPセンタ一シャ一プ 60。 
HSS SP Center Sharp 60" 

叩  

9OSPA ~ HSS SPセンタ一シャ一プ 90。 
HSS SP Center Sharp 90' 

9OSPA-DLC ~ HSS SPセンタ一シャ一プ 90。 
HSS SP Center Sharp 90" 

叩  

HSS 
センタ一ドリ.1レ 
HSS Center Drill 

29-38 

CD ~ HSS センタ一ドリル A形 60。 
HSS Center Drill A Type 60 

CD-TICN ~ HSS センタ一ドリル A形 60。 
HSS Center Drill A Type 60 

仙  

LCD HSS センタ一ドリル口ング A形 60。 
HSS Long Center Drill A Type 60' 

、 	 ~ 

CDL HSS センタ一ドリル A形左刃 60。 
HSS Center Drill A Type Left Hand 60 

~ 

CD-H55 ~ SKH55 センタ一ドリル A形 60。 
SKH55 Center Drill A Type 60' 

CD-P50 ~ HAP5O センタ一ドリル A形 60。 
HAP5O Center Drill A Type 60 

75CD ~・ 
H
S
S

セ
ン
タ
一
ド
リ
ル

A形7
5

。
 H

S
S
 
C
e
n
t
e
r
 
D
r
i
l
l
 
A
 
T
y
p
e
 
7
5

。
 9OCD ~ HSS センタ一ドリル A形 90。 

HSS Center Drill A Type 90。 
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Sp 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STAI打刑C 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CLII ILK 

JIT 

別B皿R唖 

GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR- 
皿liON 

INST. 
RUCTION 

Products Index 

■被削 ~材適合性 	Suita上)ility for Work Materials 	＠・・・最適 The most suitable 	o・・適 Suitable 	△・・・可 Possible 	無印 Blank・・・不可 lmpossible 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

合金鋼 
Alloy 
Steel 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 
Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast
Iron 

ダクタ冷レ鋳鉄 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

アルミ合金 
Aluminium 

Alloy 

銅 
Copper 

プラスチック
刊astk 

セラミックetc. 
Ceramics etc. 

ss S45C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

γ40 
HRC 

ゲ45 
HRC 

45. 
HRC sus FC FDC Al Cu マシナ力レ 

Machinable 響
  @ 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

@ 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

0 @ @ 0 0 0 0 0 0 

@ 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

0 @ @ 0 0 0 @ 0 0 0 @ 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

0 0 @ @ 0 @ 0 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 @ 0 0 0 0 0 

0 @ 0 △ 0 0 0 0 0 

0 @ @ 0 0 0 0 0 0 

0 @ @ 0 0 △ △ 0 0 0 @ @ 0 0 0 

0 @ 0 0 0 0 0 0 @ @ 0 0 0 

0 @ @ 0 0 △ △ 0 0 0 @ @ 0 0 0 

@ @ 0 0 0 0 0 @ 0 0 @ 0 

0 0 0 0 @ 0 0 @ @ 0 @ 0 △ 

@ @ @ @ @ 0 @ 0 0 0 △ 0 

0 0 0 @ 0 0 △ 0 0 0 0 △ △ △ 0 

@ @ @ 0 0 0 0 0 0 0 0 

0 0 △ △ 0 0 0 0 

0 @ 0 @ 

@ @ @ 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 0 0 

0 @ 0 @ 0 0 0 0 0 0 △ 0 0 

0 0 △ △ 0 0 0 @ 

@ 0 △ △ △ @ 0 @ @ 

0 @ 0 @ 

0 0 △ △ △ 0 0 @ @ 

0 @ @ @ 

0 0 △ △ △ 0 0 @ 0 

0 @ 0 @ 

0 0 △ △ △ 0 0 0 0 

0 @ 0 @ 
COMPANY 
PROFILE 

Li 

Li Li 

Li 
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SP 
CEN ILK 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日:i 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CIJ1 ILK 

JIT 

別BMARIN[ 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑印斥 
MATION 

INST. 
RUCTION 

 

Products Index 

 

COMPANY 
PROFILE 

ー―  , 

製品区分 
Product 誉

  

製品区分 
Product 離

  

製品名称 
Product Name 

コーT4ング 
Coating 

トグ口ンo 
ハードsP 

トグ口ンoミニチュア 
ハードsP 

TOGLON Hard SP 

TOGLON Miniature Hard SP 

69-72 

6OTGHSP-CBALD ・垂ニニ ~ 
トグ口ンaノ、一ドSP 60。 
TOGLON Hard SP 60' ALD 

9OTGHSP-CBALD  	 
~’一~ トグ口ソノ＠ノ、一ドSP 90。 

TOGLON Hard SP 90。 ALD 

9OLTGHSP-CBALD トグ口ン＠ハ一ドSP 90。口ングタイプ 
TOGLON Hard SP 90。 Long type ALD 

TGHMSP-CBALT トグ口ンaミニチュアハ一ドSP 90。 
TOGLON Miniature Hard SP 900 ALT ~~  

トグ口ンa 
ハードドリル 

トグ口ンaミニチュア 
ハードドリル 

TOGLON Hard Drill 

TOGLON Miniature Hard Drill 

73-76 

TGHDS-CBALD ~一― トグ口ン＠ノ、一ドドリルショ―ト 
TOGLON Hard Drill Short ALD 

TGHDR-CBALT トグ口ン回ハ一ドドリルレギュラ― 
TOGLON Hard Drill Regular ALT 

TGHMDS-CBALT ~ トグ口ン面ミニチュアハ一ドドリルスタブ 
TOGLON Miniature Hard Drill Stub type ALT 

TGHMDR-CBALT トグ口ンoミニチュアハ一ドドリルレギュラ― 
TOGLON Miniature Hard Drill Regular ALT 一~ 

トグ口ン回 
ハ―ド口ングドリJレ 
TOGLON Hard Long Drill 

77-80 
TGHDL-CBALT2OD トグ口ンaノ、一ド口ングドリル 20D 

TOGLON Hard Long Drill 20D ALT ~ 

TGHDL-CBALT3OD ~ トグ口ン＠ノ、一ド口ングドリル 30D 
TOGLON Hard Long Drill 30D ALT 

トグ口ン● 
ハ―ドリ一マ― 

TOGLON Hard Long Drill 
81--84 

TGHR-CBALl一 ~ トグ口ン＠ノ、一ドリ一マ― 
TOGLON Hard Reamer ALT 

TGHRM-CBALT ~ トグ口ン回ハ一ドリ一マ一ミデイアム 
TOGLON Hard Reamer Medium ALT 

コ―ナ一Rカッタ― 
Corner Rounding Cutter 

85-86 
CRC-CBH コ―ナ一Rカッタ一超硬アルミニウム用 

Corner Rounding Cutter Carbide For Aluminum 

CRC-CBLA山 ~ コ―ナ一Rカッタ一超硬鋼・ステンレス用 
Corner Rounding Cutter Carbide For Steel/Stainless ALD 

JIT 
Electroplated Diamond Tool 

87-88 JIT-DR 極小径タYャモンド電着工具 JIT 
Electroplated Diamond Tool 

ー＝ー― 

サプマリン 
ゲートドリル 

Submarine Gate Drill 

89-92 

1OSGD サブマリンゲ一トドリルハイス C = 100 
Submarine Gate Drill HSS 9=10。 

~  ― 

15SGD ＝~ サブマリンゲ一トドリルハイス 9 = 150 
Submarine Gate Drill HSS 9=15" 

2OSGD サブマリンゲ一トドリルハイス 0=20。 
Submarine Gate Drill HSS 9=20。 

工~ 

25SGD  	サブマリンゲ一トドリルハイス 9 =25。 
Submarine Gate Drill HSS 9=25" 

一ぐ~ 

3OSGD サブマリンゲ一トドリルハイス 0=30。 
Submarine Gate Drill HSS 9=30。 

4OSGD ~  	サブマリンゲ一トドリルハイス 0 =40。 
Submarine Gate Drill HSS 9=40。 - 

2OSMD サブマリンゲ一トドリル SKH55 9=20。 
Submarine Gate Drill SKH55 9=20。 

~ 	

25SMD サブマリンゲ一トドリル SKH55 0=25。 
Submarine Gate Drill SKH55 9=25' 

3OSMD サブマリンゲ一トドリル SKH55 9=30。 
Submarine Gate Drill SKH55 9=30' 

一~ 

マイク口ッ一Jレ 
Micro Tool 

93-96 

MSFD マイク口 1枚刃ねじれ刃ドリル 
MSFD Micro Single Flute Spirai Drill 

~ 

9OMSFSPC マイク口 1枚刃ねじれ刃sPセンタ一 990 
MSFD Micro Single Flute Spiral SP Center 990 

~ 

6OMSFSPC ~ マイク口 1枚刃ねじれ刃sPセンタ一 060 
MSFD Micro Single Flute Spiral SP Center 960 

3OMSFSPC ~ マイク口 1枚刃ねじれ刃sPセンタ一 930 
MSFD Micro Single Flute Spiral SP Center 930 

MSFSEM マイク口 1枚刃直刃スクエアエンドミル 
MSFD Micro Single Flute Straight Sauare Endmill 

~ 

ハイス1ルN玖熱処理 
HSS Sait Bath Heat Treatment 

112 

特殊切削工具 
Customized Tools 

113-116 

セミオ一ダ一ッー)レ 
Semi Standard Tools 

119 

バンドグラインダ― 
Band Grinder 

轟茎別カタ口グをご請求ください。 
唱‘  Separate cataJogue available 
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Products Index 

■被削 ~材適合性 	Suita上)ility for Work Materials 	＠・・・最適 The most suitable 	o・・適 Suitable 	△・・・可 Possible 	無印 Blank・・・不可 lmpossible 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

合金鋼 
Alloy 
Steel 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 
Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast
Iron 

ダクタ冷レ鋳鉄 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

アルミ合金 
Aluminium 

Alloy 

銅 
Copper 

プラスチック
刊astk 

セラミックetc. 
Ceramics etc. 

ss S45C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

γ40 
HRC 

ゲ45 
HRC 

45. 
HRC sus FC FDC Al Cu マシナ力レ 

Machinable 響
  △ 0 0 ⑥ △ △ 0 

△ 0 0 @ △ △ 0 

△ 0 0 0 △ △ 0 

△ 0 0 @ △ △ 0 

△ @ @ △ 0 

△ 0 0 △ 0 

△ @ @ △ 0 

△ 0 0 △ 0 

△ @ @ △ 0 

△ @ 0 △ 0 

△ @ 0 △ 0 

△ ⑥ ⑥ △ 0 

0 0 △ △ △ @ @ @ 

0 @ 0 @ 0 0 △ 0 0 0 0 △ 0 

0 0 △ @ 

@ 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

@ 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

@ 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

@ 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

0 0 0 @ 0 0 0 0 0 0 

Sp 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STAI打刑C 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CLII ILK 

JIT 

別B皿R唖 

GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR- 
皿liON 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

14th Edition 
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Long切ol life without pilot breakage 

Double angle point preven加 cli加ping 

Spot drilling and countersin]dng In the same process 

Improved reliability due to ultrafine Carbide grade 

Extremely sharp cut due to large spiral angle 

長寿命で刃先が欠けない 

ダカレアングルポイントにより先端チッピング防止 

抜群の振れ精度で、寿命向上 

従来のセンタードリルに比べて先端折損無し 

強ねじれ設計で切れ味抜群。面粗度up 

面取角度 

Chamfering 
ang'C 

刃 数 
Flutes 

画 像 
Photo 

表面処理 

Coating 

シャンク 
Shank 

回転方向 
Direction 

of rotation 

製品区分 
Product 

形 状 
Geometry 

、
 
 

両刃 右刃 2棚 6び 
SHANK 

h7 6OSPC 

ロガ 右刃 6び 両刃 TICN 
SHANK 

h7 コ 鼠
 

6OLSPC-TICN 

鼠
 

両刃 右刃 2棚 90。 
SHANK 

h7 9osPc 

左刃 900 両刃 TICN 
SHANK 

h7 ' 
、
 
 

9OSPCL-TICN 

SHANK 
6OSPC-TICN h7 TICN 2棚 右刃 6び 両刃 鳳

 
SHANK 

6OSPCL-TICN h7 TICN 2棚 左刃 6び 両刃 

、
 
 

SHANK 
9OSPC-TICN h7 TICN 2棚 右刃 900 両刃 

、
 
 

SHANK 
9OLSPC-TICN h7 TICN 2棚 右刃 oガ 900 両刃 弘

 

罵 振れ精度 3urTl以下 
（中d O.4mnl以下） 

Radial run out 3"m or less 
（中d 0.4mm or less.) 

CEN ILK 
DRILL 

STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

CyST皿印 
TOOL 

証酬ORD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP 
CENTER HSSSPセンター 

 

 

HSS SP Center 

精度、加工速度、コストを両立 新形状ハイスセンタリングツーIレ 
HSS SP Center combine a new geometry and high accuracy 
allowing higher machining speeds and improved cost efficiency. 
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シャンク 
Shank 

刃 数 
Flutes 

形 状 
Geometry 

面取り角度 Chamfedng angle 

組ィワタツーIL' IWATA TOOL 
8 14th Edition 

SP Center 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
Cull EK 

JIT 

別聞朋旺 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印朋ICAL 
刑印「 
MA11ON 

CUSTOMIZED 
TOOL 

S田町刊】日1 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

穴面取り／Hole Chamfering 

面取りミーリングノChamfering V溝ミーリングノV Grooving 

SHANK 
12OSPC 2棚 1200 両刃 h7 へ

 
SHANK 

1 2OSPC-TICN 

、  2棚 TICN 120 両刃 h7 
SHANK 

2棚 

GSS 
ST川打刑6 
DRILL 

TICN oJ 

回転方向 
Direction 
of rotation 

右刃 両刃 120 h7 

、
 
 

Op 
DRILL 

右刃 

右刃 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

1 2OLSPC-TICN 

技術レポートについては、P.97をご覧ください。 
See Page 97 for technical information. 

製品区分 
Product 

画 像 
Photo 

面取角度 
Chamfering 

ang」e 

表面処理 
Coating 

位置決め／Spot Drilling 

HSS SPセンターについて 
Guide to HSS SP Center 

より高精度な位置決め、 、 
ねじ穴面取り、センタ穴面取り加工 

Suitable for Colll,lm,illkin官 
加clllale Cenlelil皿 

SPot DdlI血・8＋ロ・amkl血g 

I 	Suitable for Countersinking 
I 	Accurate Centering 
し 	Spot Drilling+ Chamfermg 

「般的な面取り＋位置決め 
~ 加工、ミーリング面取加工 
~ 	General Chamtermg

Spot Drilling 
I' 

- 

位置決め用 
Spot Drilling 

、 	ノ 



HSS SPセ #9- 600 
HSS SP Center 600 

図/Fig.1 
両刃 
Double-end 

図左ig.2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

SP 
CENTER 

CEN ILK 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

VAN Code No. 馴価取径
中d 

駄面軽 
4,dl 

シャンク径
中D 

ルーマ長 
I1 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

6OSPCO.3X0.9 0.3 0.9 3 2.7 40 3 ' i2,300 

VAN Code No. 刷、面取径
中d 

駄百取径 
didi 

シャンク径
ゆD 

ルーマ長 
l1 

全長 
L 
, 
Hg. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

6昭PCO.3X0.9llcN 	0.3 0.9 	3 	2.7 40 	3 
	S 	￥ 3,300 

国皿囲-SHANK 2棚 右刃 国皿皿囲-SHANK図 右刃 

   

単位／寸法：mm 価格：円 
	

単位／寸法】mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 
	

Unit/Size: mm Price: jpy 
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■被削材適合性 Suitab ity for Work MateriaJs 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・可 Poss ble 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

545C 

驚
獄
 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”列噛鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Alizrinium 
Aly 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックし 
Ceramics 一 

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45-. 
HRC Machhable 

マシナカレ務=ア 
ZirccGla穿 

6OSPC 0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
△
  

.OSPC-TICN 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

HSS SPセソ9- 60。 TiCNコーテイング 
HSS SP Center 60。 TICN coating 

GSS 
STARTING 

DRILL 

	1 
先端角12' 

図/Fig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max O,amfemg Die. 	 図ノFig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max O,amferi,g D. 

図/lrig.3 ：中dl最大面取り径 Max Ctramferi,g Dig. 	 図ノFig.3 ：中dl最大面取り径 Max. chamferng Die. 
図左‘t2.3: did最小面取り径 Mi. chamfereg Die 	 図ノFig. 1, 2, 3：中d最小面取り径 Mmn. Chamfering Dig. 

SPIRAL I 	  
GUN I 

BARREL  『エ．ruロコ r1;;i 旦坐坐 n曲■ ‘” 	 『コ調 mココ~.二干71 	ロ’" 'm 
DRILL 	L!A!.1 LLAJ I Li,," '"" "" 	 L!L!.I IJ.L 1 IJ.J.0 """" I IJ 'WIJ 

図ノFig1 
両刃 
Double-erd 

図ノF1g.2 
片刃 
Single-end 

図ノl:3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 、 

6OSPCO.4X1.2 

6OSPCO.5X2X3 

6OSPCO.5X2 

6OSPCO.8X3SE 

6OSPCO.8X3 

6OSPC1.OX3SE 

6OSPC1.0X3 

6OSPC1.5X4 

6OSPC2.0X6 

6OSPC2.5X8 

6OSPC3.OX1O 

6OSPC4.OX1 2 

6OSPC5.OX1 6 

6OSPC6.0X20 

6OSPC&0X25 

6OSPC9.0X32 

S 	￥ 1,700 
S 	￥ 1,200 
S 	￥ 1,200 

. 	egso 

A 	￥ 1,667 
S 	￥ 850 

’ ￥1,500 

’ ￥1,500 

S 	￥ 1,667 

S ￥ 2,000 

’ ￥2,333 

S ￥ 3,000 
S ￥ 5,667 

S ￥ 9,000 

S ￥ 15,667 

S s33,333 

6叱PCO.4X1.2llcN 

6吟PCO.5X2X3TICN 

6鵬PCO.5X2TICN 

6おPCO.8X3SETICN 

6叱PCO.8X3TICN 

6昭PC1.OX3SETICN 

6鵬PC1.OX3TICN 

6昭PC1.5X4TICN 

6叱PC2.OX6TICN 

6昭PC2.5X8T剛 

6昭PC3.OX1OTICN 

6昭PC4.OX12TICN 

6吟PC5.OX16TICN 

6船PC6.OX2OTICN 

6おPC8.OX25TICN 

6叱PC9.OX32TICN 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock ▲・・・生産終了予定品／w川 be Over 
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3.6 40 	3 	' ￥ 2,600 
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35 	1 	’ ￥ 2,500 

40 	1 	● ￥ 2,667 
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70 	1 	S 	￥ 4,167 

80 	1 	’ ￥ 5,000 
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図ノl:-g1 
両刃 
Double-end 

図ノF1g2 
片刃 
Single-end 

図ノF喰.1 
両刃 
Double-end 

図左ig. 1 
図左ig.1 

'D最大面取り径 Max. Chamfering Dia 
中d 最小面取り径 Mmn. Chamfering Dia. 

図ノFig.1, 2: 中D最大面取り径 Max lThamferng D. 
図ノFig. 1,2：中d最小面取り径 Mi. Chamfering Dia 
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, 
Fig. 

在庫 
Stock 

全長 
L 

シャンク径
中D 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別B皿R雌 

GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FOR. 
皿liON 

cu訂側『田 

TOOL 
SEM0田】日1 

TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

HSS SPセン91 60。口ングタイプ TiCNコーティング 
HSS SP Center 600 Long type TICN coating 

HSS SPセン91 60。左刃 TiCNコーテイング 
HSS SP Center 600 Left Hand TiCN coating 

両皿皿囲囲 SHANK圏山 国皿皿回 SHANK“画 
単位／寸法：mm 価格：円 
	

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 
	

Unit/Size: mm Price :Jpy 

最小面姫

中d 

6OLSPCO.5X2TICN 0.5 

6OLSPC1.OX3X10011CN 1 

叩臣PC1.0X3X15叩釧 1 

肌SPC1.5X4X10叩釧 1.5 

印LSPC1.5X以巧叩CN 1.5 

叩園PC2.OX6X1O叩釧 2 

叩園PC2.0X6X15叩側 2 

即LSPC2.0X6X20叩側 2 

印園PC2.5X8X12叩側 2.5 

叩園PC2.5X8X20叩釧 2.5 

加LSPC3.OX1OX12町馴 3 

即LSPC3.OX1OX200T馴 3 

印園PC4.0Xl2X150TN 4 

叩臣PC4.OX12X200TCN 4 

6OLSPC5.OX16TICN 5 

在庫 参考価格 
Stock 	Price 

VAN Code No. 剛価取径

ゆd 

S 	￥ 4,000 ￥4,000 

S 	￥ 4,000 ￥4,000 

ロ 

S 	e,e4,333 

ロ 

S 	￥ 5,667 

6OSPCL1.OX311CN 

6OSPCL1.5X411CN 

6OSPCL2.0X611CN 

6OSPCL2.5X811CN 

6OSPCL3.OX1O11CN 

6OSPCL4.OX1211CN 
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1.5 

2 

2.5 

3 

4 

ロ 

ロ 

’ ￥6,333 

ロ 

S ￥ 7,000 

ロ 

S 01e9,333 

ロ 

ロ  

参考価格 
Price 

35 	ロ 

40 	口 

50 	ロ 

60 	ロ 

70 	ロ 

80 	1 	ロ 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock ロ・・・特定商社在庫品／ Stocked by Specific Distributers 

VAN Code No. 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 

Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 驚

  

調質鋼 
Heat treated 

Sted 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

ダクタイIレ鰍 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7)1'ミ合金 
Alurrnium 

Nby 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

- r 
セラミり ノクetc. 
Ceram cs etc. 

SS 545C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

‘竺40 
HRC 

γ45 
HRC 

45~ 
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 

MacNnable 

ア
 
a
 
 無

  6OLSPC-TICN 0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
△
  

6OSPCL-TICN 
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認
 

2棚 右刃 

図/F'1 
両刃 
Double-end 

図/F'2 
片刃 
Single-end 

図ノFie.3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

皿 

先端角120 

図/Fig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max. Chamfering Die. 

図左ig.3 ：中dl最大面取り径 Max chamfering Die. 

図左ie.1,2,3: 中d最小面取り径 Mm. Chamferrig Dia. 

9び TICN 両刃 
SHANK 

図作二g」 
両刃 
Doubig-end 

図ノFg2 
片刃 
Single-end 

先端角120 

図ノFg. 1,2 ：中D最大面取り径 Max. Chamfering D. 

図ノFg.3 ：ゆdl最大面取り径 Max. Chamfe,g Dia. 

図ノFig. 1, 2, 3：ゆd最小面取り径 Mm. chamfering Dia. 

函皿囲-SHANK図山 

図左g.3 
ルーマ形状 
Pivot type shark 

誌
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TOGLON 
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JIT 
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GATE 
DRILL 
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TOOL 

TECHNICAL 
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TOOL 

SEM田RI】日1 
TOOL 

VAN Code No. 刷、面取径

中d 
駄面取径 

dodl 
シャンク径
中D 

ルーマ長 
l1 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

9OSPCO.3X0.9 
	

0.3 0.9 	3 	2.7 40 	3 
	

S 	￥ 2,300 

VAN Code No. 最小面取径

中d 
駄面軽
中 d1 

シャンク径
中D 

ルーマ長 
I1 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

9OSPCO.3X0.9TICN 	0.3 0.9 	3 	2.7 	40 	3 
	

S 	￥ 3,300 

単位／寸法：mm 価格：円 
	

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price:JPY 

	
Unit/Size: mm Price: JPY 
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■被削材適合性 Suitab ity for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 0・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可~「叩ossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

細
鋼
 

調質鋼 
Heat freated 

Steel 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

ダクタイル験 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

刀レミ合金 
Alurrniurn 
Nby 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

- 

セラミックetc. 
Ceramics etc. 

SS S45C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

-40 
HRC 

.045 
HRC 

45-
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 

MacInaIoie 

ア
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」
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9OSPC 0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

9OSPC-TIC 0 0 o 0 0 0 0 0 0 △ 

INST- 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 
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HSS SPセ /9- 90。 
HSS SP Center 900  

HSS SPセンg_ 900 TiCNコーテイング 
HSS SP Center 90。 TiCN coating 
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Stock ▲・・・生産終了予定品／ Will be Over 

9OSPCO.4X1.2 

9OSPCO.5X2X3 

9OSPCO.5X2 

9OSPCO.8X3SE 

9OSPCO.8X3 

9OSPC1.OX3SE 

9OSPC1.0X3 

9OSPC1.5X4 

9OSPC2.0X6 

9OSPC2.5X8 

9OSPC3.0X10 

9OSPC4.0X12 

9OSPC5.0X16 

9OSPC6.0X20 

9OSPC8.0X25 

9OSPC9.0X32 

0
.
4
 
1
.
2
 

0
.
5
 
2
 

Q
5
 
Q
8
 
Q
8
 
1
 1
 1
.
5
 

2
 2
5
 
3
 d

，
に
〕
《b
 
8
 
9
 

3
3
2
3
3
3
3
4
6

8

1
01
21
62
02
53
2
 

36 

6 
0000 

に〕

0 
に〕

00000 

4 4 4 4 3 4 q

〕

4 
に

J 6 7 8 

100 

120 

140 

160 

3
3
2
2

●1
2

●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
●
ー
 

S 	￥ 1,700 
S 	￥ 1,200 
S ￥ 1,200 

’ 	￥950 

A 	￥ 1,667 
S 	￥ 850 

’ ￥1,500 

’ ￥1,500 

S 	￥ 1,667 

’ ￥2,000 

S ￥ 2,333 

’ ￥3,000 

S ￥ 5,667 

S ￥ 9,000 

S i15,667 

S e33,333 

9OSPCO.4X1.2TICN 

9OSPCO5X2X311N 

9OSPCO.5X211CN 

9OSPCO.8X3SE11CN 

9OSPCOSX311CN 

9OSPC1.OX3SE11CN 

9OSPC1.OX311CN 

9OSPC1.5X411CN 

9OSPC2.OX611CN 

9OSPC2.5X8羽側 

9OSPC3.OX1O11CN 

9OSPC4.OX1211CN 

9OSPC5.OX1611CN 

9OSPC6.OX2O11CN 

9OSPC&0X2511CN 

9OSPC9.0X3211CN 

0
.
4
 
1
.
2
 

0
.
5
 
2
 

Q
5
 
Q
8
 
0
B
 
1
 1
 1
.
5
 

2
 2
5
 
3
 4
 に

〕
《
り
 8
 
O
〕
 

3
3
2
3
3
3
3
4

6
8

1
01
21
62
02
53
2
 

 

11 	属久 
皿イワタツール IWATA TOOL 14th Edition 



図/F'1 
両刃 
Double-end 

図/l臨. 1 中D 最大面取り径 Max. Chamferi,g Die. 

図/F'. 1 中d 最小面取り径 Mmn. Chamfeiing Die. 

函皿皿囲 SHANK 2枚刃 左刃 

単位／寸法：mrTl 価格：円 
Unit/Size :rrll Price :Jpy 

VAN Code No. 刷酒取径
中d 

シャンク径 
中D 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

9OLSPCO.5X211cN 0.5 2 100 2 . ￥ 4,0O0 9OSPCL1.OX3TICN 

90.SPC1.OX3X100T}ON ’ ￥4,0O0 9OSPCL1.5X4TICN 
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虹SPC2.OX6X15OT)ON 口 

虹SPC2.OX6X2OOTN ロ 

90.SPC2.5X8X120T}ON ’ ￥6,333 

90SPC2.5X8X200TIcN 口 

9cLSPC3.OX lOX 12011CN ’ ￥7,0O0 

虹SPC3.OX1OX2加』側 3 口 

虹SPC4.OX12X15O11CN 4 . e9,333 

虹SPC4.0X12X2加』釧 4 口 

9OLSPC5.OX1611cN 5 ロ 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price:JPY 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『nipossible 

製品区分 

Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

545C 

驚
S
C
M
S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

'-40 
HRC 

焼入れ鋼 

~ 45 
HRC 

Hardened 
Steel 

45. 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”タイ磁鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

ルミ合金 

喫lIrCopper 

Al 

銅 

Cu 

プラスチック 
Plastic 器

）一
 

駕
  0 o 0 0 0 0 0 0 0 △ 

,;I' 証回mir.i 0 o 0 0 0 0 0 0 0 △ 

INST-
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

HSS SPセン91 90。口ングタイプ TiCNコーティング 
HSS SP Center 900 Long type T1CN coating 

HSS SPセン91 90。左刃 TiCNコーテイング 
HSS SP Center 90。 Left Hand TiCN coating 

	い 

図ノFig.1 
両刃 
Double-end 

図ノFig2 
片刃 
Sing厄-end 

図ノFig.1,2: 中D 最大面取り径 Max Oiamferrig Die. 

図ノFig. 1,2：中d 最小面取り径 Mmn. Chamferng Die. 

函皿皿囲四 SHANK圏曲 

CEfII ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
mUNDING 
CLII ILK 

JIT 

別BMABINE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FO斥 

皿lION 

cusTnLilrD 
TOOL 

証M0即田 

TOOL 
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SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

L 

図ノF1,2: 中D最大面取り径 Max. Chamfereg Dia 

図作二g.3 ：中dl最大面取り径 Max. chamfering Dia. 

, 
Fig. 

VAN Code No. 参考価格 
Price 

ルーマ長 
l1 

在庫 
Stock 

全長 
L 

最大面取径 
qsdl 

シャンク径
中D 

1 2OSPCO.9 0.9 3 2.7 40 3 S ￥ 2,2O0 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price:JPY 

12OSPC1.2 

120SPC2X3 

12OSPC2 

1 2OSPC3SE 

12OSPC3 

1 2OSPC4 

12OSPC6 

1 2OSPC8 

12OSPC1O 

12OSPC12 

12OSPC16 

12OSPC2O 

120SPC25 

100 1 

120 1 

140 1 

' i1,6O0 

' a1,1O0 

' a1,1O0 
S ￥ 750 

’ ￥1,167 

S ￥ 1,167 

S ￥ 1,167 

S i1,333 

S ￥ 1,667 

S i2,333 

S 51t4,333 

’ ￥7,0O0 

S ￥ 14,167 

1.2 

2 

3s 
6 

3
3
2
3
3
4

6
8

1
0
1
2
1
6
2
0
2
5
 

つ
】
 Q
》
 
（
乙
 
《
乙
 
・
ー
 

・
ー
 ・
ー
 ・
ー
 ・
ー
 ・
ー
 

0
0
0
0

に
】

0
0
0
0
0
 

d
・
d

・
d
,
d

，
つ
〕
 d
・
に
v
《
。
【I
 
8
 

単位／寸法：m 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

VAN Code No. 駄面軽 
中 d1 

シャンク径
中D 

ルーマ長 
I1 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 参考価格 
Stock 	Price 

1 2OSPCO.911CN 0.9 3 2.7 40 3 S 	￥ 3,100 

1 2OSPC 1.211CN 1.2 3B ' 	i2,5OO 

1 2OSPC2X311CN 2 6 ’ 	￥ 2,0OO 

1 20SPC2TIN ‘ 	￥ 2,0O0 

1 2OSPC3SETICN ’ 	￥ 1,3O0 

1 2OSPC3TICN ’ 	￥ 2,333 

1 2OSPC4TICN 

3322

・ー

・ー

・ー

・ー

・ー

・ー 

5 	￥ 2,333 

1 2OSPC6TICN 5 	￥ 2,500 

1 2OSPC8TICN ' 	i2,667 

1 2OSPC 1OTICN S 	￥ 3,333 

12OSPC12TICN ‘ 	￥ 4,167 

12OSPC16TICN 100 1 ‘ 	￥ 7,667 

1 2OSPC2OTICN 120 1 ’ 	￥ 11,667 

1 2OSPC25TICN 140 1 5 	￥ 22,333 

Stock ’・・・標準在庫品／Stocked 
Stock ▲・・・生産終了予定品／ Will be Over 

3
3
2
3
3
4

6
8

1
0
1
2
1
6
2
0
2
5
 

0
0
0
0

に
〕

0
0
0
0
0
 

d
・
d

・
d
,
d

，
つ
〕
 d
・
に
〕
《
b

【
‘・
8
 

4
0
 4
0
 4
0
 4
0
 3
5
 4
0
 5
0
 6
0
 7
0
 8
0
 

3
 
3
 
2
 
2
 
1
 
1
 
1
 
1
 
1
 
1
 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CLII ILK 

JIT 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

O・・・最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

「
鋼
S
C
M

S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat heated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

~40 
HRC 

焼入れ鋼 

~ 45 
HRC 

Hardened 
Steel 

45. 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

ダク夕イJ‘徽 
Ductile 

Cast Iron 

FDC 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

刀レミ合金 
Aluminium 
N切 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc
Ceramics 

. 
etc. 

Machinable 
マシナカレ務=ア 

ZirccGla穿 

12OSPC 0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
1 2OSPC-TIC 0 0 o 0 0 0 0 0 0 

INST- 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

HSS SPセ /91 1200 
HSS SP Center 120。 

図ノFig1 
両刃 
Douue-end 

図ノ19g2 
片刃 
Smgkend 

図/F 3 
ルーマ形状 
PIot type shark 

ー皿囲-SHANK 2棚 右刃 

図左‘1 
両刃 
Double-end 

図/'2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

皿 

＝口1 ×A  
、 	V 

図左‘1,2: dD 最大面取り径 Max. Chamfering Dh 

図左嶋3 ：中dl最大面取り径 Max. Oiamferrig Dia. 

右刃 

HSS SPセンg_ 1200 TiCNコーテイング 
HSS SP Center 120。 TiCN coating 

1200 TICN 両刃 
SHANK 

2棚 

別B皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR. 

MA11ON 

CUSTOMIZED 
TOOL 

S田町R既R 
TOOL 
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CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

図ノFig1 
両刃 
Double-end ン

 

×
  

‘ロ
●
，
 

, 
Fig. 

全長 
L 

全長 図 在庫 参考価格 
L --g. -tock Price  

在庫 
Stock 

2
1
1
1
1
1
 

. 

S 

・ 

・ 

. 

. 

SP Center 

HSS SPセン91 120。口ングタイプ TiCNコーティング 
HSS SP Center 1200 Long type T1CN coating 

~ ~  

L 

図ノFie.2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.1,2: 中D最大面取り径 Max. Chamfert,g Die. 

回皿皿囲囲 SHANK山画 
	 TFD 

製品コード 
VAN Code No.  

1 2OLSPC2TICN 

1 2OLSPC3TICN 

1 2OLSPC4TICN 

1 2OLSPC6TICN 

1 2OLSPC8TICN 

1 2OLSPC1OTICN 

1 2OLSPC1 2TICN 

シャンク径
中D 

2
3
4
6
8

1
0
1
2
 

単位／寸法：mrTl 価格】円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

100 2 ' i3,833 

100 	1 	’ ￥ 3,833 

100 	1 	’ 	￥ 3,833 

100 	1 	' 	i5,167 

120 	1 	● ￥ 6,000 

120 	1 	● 	i6,667 

150 	1 	‘ 	￥ 9,833 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

0
0
叩

0
0
0
0
2
0
2
0
5
0
 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
I-lARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別BMABINE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FO凡 
M訂旧N 

CUSTOMIZm 
TOOL 

証訓0即田 
TOOL 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials ＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『ripossible 
INSl一 

RUCTION 

製品区分 
Prockict 

細
搬
 
鈴
 

驚
潔
 

翻
S
4
5
C
 

 

調質鋼 
Heat treaM 

Stew 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

......4fl 
,；こと HRC 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

oo45 
，にズ 
HRC 

A5～ 7に - 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

一I ，一 0110 
、J、Jv 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

ー一 F t' 
’、‘ 

”知噛鉄 
Ductile 

Cast Iron 

FDC 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

嚇まc 認er 認rPlastic .ICopper Ce鳶農etc 

Machinable 

.dos etc. 

Z舞 
12OLSPC-TICN 0 o 0 0 0 0 0 0 0 

COMPANY 
PROFILE 
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振れ精度3pm以下 
（超硬中d 0.4mm以下） 

Radial run out 3jJm or lesa. 
(Carbide. fd 0.4mm or less.) 

9び 9OSPC-CBALD 弘
 

両刃 ALD 1200 
SHANK 

h6 右刃 2枚刃 1 2OSPC-CBALD 

、
 
、
 

1 2OLSPC-CBALD 120。 ALD ロング 
SHANK 

h6 2枚刃 右刃 

SHANK 

h6 6OLSPC-CBALD ALD 2枚刃 右刃 ロガ 6び 両刃 

SHANK 

h6 9OSPC-CB 2枚刃 右刃 9び 両刃 

恕
帳
 SHANK 

hG 9OLSPC-CBALD ALD 2枚刃 右刃 9び ロング 両刃 

SHANK 

h6 12OSPC-CB 2枚刃 右刃 1200 両刃 

弘
も
 

SHANK 

h6 右刃 2枚刃 

両刃 

両刃 ALD 

6び 6OSPC-CBALD 叫
 

SHANK 

h6 6OSPC-CB 2棚 右刃 6び 両刃 

、
 

SHANK 

h6 右刃 2棚 両刃 ALD 

画 像 面取角度 表面処理 形 状 
Photo Cham,ring 

angSc 
Coating Geometry 

回転方向 
Direction 

of rotation 

シャンク 
Shank 

製品区分 
Product 

刃 数 
Flutes 

, 
CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別附朋刑E 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAl. 
INFO凡 
MATION 

Cu訂fl11171n 
TOOL 

託酬侃DER 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

超硬 spセンター 

   

 

‘．  ー．，ー 

位置決め
センタリング 

 

   

   

Carbide SP Center 

最高峰の精度と寿命・信頼性 
Carbide SP Center, guaranteed to have supreme accuracy, lifespan, and reliability. 

先端形状に特徴のあるSFセンターだから可能になった
センタリングツールの超硬化。 
ドリルの位置決め、面取りにおいて、鉄・ステンレスから、 
調質材・アルミ等にいたるまで‘幅広いワークに対応可能。 
折れ込みトラブルが無く、生産性向上に絶対の自信。 

IWATA TOOL Carbide SP Center has an unique point shape. 

In spot drilling and hole chamfering. 

SP Center Is applicable to various work materials such as Iron. 

s加Inless steel, hardened steel, aluminum, etc. 

Due to the unique tip carbide SP Center will not break or get stuck. 

They will Increase productivity by higher cutting conditions and longer tool life. 

ま姉矧ノポートについては、P.97、 98をご覧ください。 
See Page 97, 98 for technical information. 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

14th Edition 15  駄 
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面取り角度 Chamfering angle 

超硬 spセンターについて 
Guide to Carbide SP Center 

精度な位置決め、 
り、センタ穴面取り』 
for Comteroio1dog 

~ 
し 	Spot Drilling * Chomfering 

―般的な面取り＋位置決め 
同時加工、ミーリング面取加工 

General Chamfering
* Spot Drilling 

位置決め用 

Spot Drilling 二 

穴面取り／Hole Chamfering 

面取りミーリングンChamfer鵬 

位置決め／Spot Drilling 

V溝ミーリングノV Grooving 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

SIIRLI駅唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR- 
皿11011 

CUST(1lI7Ffl 
TOOL 

SF11mRD[R 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 
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CUSTOIIz印 
TOOL 

SE酬ORD田 

m
 

TECHNICAL 
IN印R. 

MATION 

VAN Code No. 刷、面取径

中d 
駄百取径 
didi 

シャンク径

ゆD 
ルーマ長 
l1 

全長 
L 
, 
Hg. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

6OSPCO.1X0.4cBALD 0.1 0.4 3 12 如 3 
	

S eiell,000 

■被削材適合性 Suitab ity for Work MateriaJs 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・可 Poss ble 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

細
掲
 
鈴
 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

驚
獄
 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”列噛鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Alizrinium 

Aly 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックし 
Ceramics 一 

-45 
HRC 

45... 
HRC Machhable 

マシナカレ務=ア 
ZirccGla穿 

.OSPC-CB 0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
 
0
0
 

 

0
0
  

△
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0 0
0
  

0 0 0 
I SPC-CBALD 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

SP 
CENTER 

 超硬 sPセ;,91 60。 
	

超硬 sPセン9- 60。 ALDコーテイング 
Carbide SP Center 60。 
	

Carbide SP Center 60。 ALD coating 

  

図/Fig.1 
両刃 

GSS 
	

Double-end 

STARTING 
DRILL 

図左ig.2 
片刃 
Single-end 

、 	1 
先端角12' 

2棚 右刃 
	

国国四囲晋図 右刃 

CEN ILK 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 
図/Fig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max O,amfemg Dig. 	 図ノFig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max O,amferi,g D. 

図/lrig.3 ：中dl最大面取り径 Max Ctramferi,g Dig. 	 図ノFig.3 ：中dl最大面取り径 Max. Thamferng Dia 

PIRALGUN 

BARRELDRILL 	び超硬両刃i計当 2棚右刃 6び 

図ノFig.3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

超硬 両刃 
SHANK 

図ノFig1 
両刃 
Double-erd 

図ノF1g.2 
片刃 
Single-end 

図ノl:3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

l 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日:i 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

VAN Code No. 馴価取径

中d 
駄面軽 
4,dl 

シャンク径
中D 

ルーマ長 
I1 

全長 
L 
, 
Fig. 

在庫 参考価格 
Stock 	Price 

6OSPCO.03X0.12CB 0.03 0.12 3 0.4 40 3 ’ 	￥13,000 

6OSPCO.05X0.2CB 0.05 02 a6 S 	￥ 11,800 

6OSPCO.07X0.3CB 0.07 03 a9 S 	￥11,000 

6OSPCO.1XO.4CB a1 0A 1.2 S 	￥ 9,40 

6OSPCO.2X0.6CB 02 a6 1.8 . 	￥ 7,400 

6OSPCO.3X0.9CB 03 09 27 S 	￥ 6,000 

6OSPCO.4X1.2CB 0.4 1.2 36 S 	￥ 5,400 

6OSPCO.5X2X3CB 05 2 6 . 	e3,5加 

6OSPCO.5X2cB 05 ’ 	￥3,500 

6OSPC1.OX3SECB 1 S 	￥ 3,000 

6OSPC1.OX3cB 1 S 	￥ 6,167 

605PC1.5X4G8 1.5 ’ 	￥6,500 

6OSPC2.OX6cB 2 S 	￥ 8,833 

6OSPC2.5X8cB 25 S 	￥ 12,000 

6OSPC3.OX1OCB S 	￥ 16,833 

6OSPC4.OX12CB ’ 	￥20,833 

6OSPC5.OX16CB 100 S 	￥ 31,333 

6OSPC6.OX2OCB 120 S 	￥ 50,000 

単位／寸法】mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

3 	’ 	￥ 9,500 

3 	’ 	￥ 8,000 

3 	’ 	￥ 7,400 

3 	● 	e5,000 

2 	‘ 	￥ 5,000 

2 	’ 	￥ 4,000 

1 	’ 	￥ 8,000 

1 	● 	￥ 8,333 

1 	’ 	￥ 11,333 

1 	’ 	￥ 15,333 
1 	S 	￥ 21,333 

1 	’ 	￥ 26,000 

1 	’ 	￥ 38,500 

1 	’ 	￥ 60,000 

Stock ’・・・標準在庫品／Stocked 
Stock ▲・・・生産終了予定品／ Will be Over 

3
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，
【
』
〕
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3
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6叱PCO.2X0.6CBALD 0.2 

6吟PCO.3X0.9CBALD 0.3 

6鵬PCO.4X1.2CBALD 0.4 

6OSPCO.5X2X3cBALD 0.5 

6OSPCO.5X2CBALD 0.5 

6鵬PC1.OX3SEcBALD 1 

6OSPC1.OX3CBALD 1 

6OSPC1.5X4CBALD 1.5 

6OSPC2.OX6CBALD 2 

6OSPC2.5X8CBALD 2.5 

6昭PC3.OX1OcBALD 3 

6昭PC4.OX12cBALD 4 

6吟PC5.OX16cBALD 5 

6船PC6.OX2OcBALD 6 

a6 
a9 
1.2 
2 

3
3
3
3
2

3
3
4
6

8

1
0
1
2
1
6
2
0
 

18 

27 

3.6 
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100 

120 

如
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如
 
如
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図ノl:-g1 
両刃 
Double-end 

図ノF1g2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.1, 2: 中D最大面取り径 Max. Chamfen,g D. 
図ノFig. 1,2：中d最小面取り径 Min. Chamfering Die. 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 
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ゆd 
駄面雄 
4d1 
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中D 

ルーマ長 
I1 

全長 
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Fig. 
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参考価格 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

545C 

合金鋼 

裂脳 HeaI 
SCM 
SCR 

調質鋼

爵ted 
SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

SUS 

鰍
C
a
s
t

I
r
o
n
 

F
C
 

 

ダクタイIレ鰍 
Ductile 

Cast Iron 

FDC 

チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7)1'ミ合金 
Alurrnium 

Nby 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

- 

セラミり 
Ceram 

雄無  

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45-
HRC 

マシナカレ 
Maclnable 

ア
 
a
 
 

60園PC-CBALD 0 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 
9OSPC-CB 0 o o 0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

sP 
CENTER 

超硬 sPセンタ-60。口ングタイプ ALDコーティング 
Carbide SP Center 600 Long type ALD coating 

超硬 sPセ;,91 900 
Carbide SP Center 900 

図/Fig.1 
両刃 
Double-end 

図左ig2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.3 
ルーマ形状 
Pn,ot type shark 

鞭 

図/Fig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max CI,amferng Die. 
図/Hg.3 ：中dl最大面取り径 Max Chamfering Die. 
図/Fgl,2,3: 中d最小面取り径 Mi. Chamfertig Die. 

晋図国 9び 両刃 

             

 

6び 

 

鞭 

 

ALD 

 

両刃 ロガ 
SHANK 

2枚刃 右刃 

      

             

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

VAN Code No. 跡面取径
中d 

シャンク径 
中D 

全長 
L 
,  
Hg. 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

6OLSPCO.5X2CBALD 0.5 2 100 2 S eI7,500 9OSPCO.03X0.12CB 

肌SPC1.OX3X100C臥D 1 100 S ￥8,333 9OSPCO.O5XO2CB 

肌sPq. 潟幻印C弘山 1 150 ロ 9OSPCO.07X0.3CB 

肌即引.5X4X1叩CBA山 1.5 100 ・ eieg,000 9OSPCO.1XO.4CB 

肌SPC1.5X4幻駒CBA山 t5 150 ロ 9OSPCO.2X0.6CB 

肌SPC2.OX6X100CBA山 2 100 ・ ￥12,667 9OSPCO.3X0.9CB 

肌SPC2.朕朕150C臥山 2 150 ロ 9OSPCO.4X1.2CB 

6OLSPC2.5X8CBALD 2.5 120 ・ ￥18,667 9OSPCO.5X2X3cB 

6OLSPC3.OX1OCBALD 3 120 S ￥25,667 9OSPCO.5X2CB 

6OLSPC4.OX12CBALD 4 150 S ￥32,667 9OSPC1.OX3SECB 

9OSPC1.OX3CB 

9OSPC1.5X4CB 

9OSPC2.OX6CB 

9OSPC2.5X8CB 

9OSPC3.OX1OCB 

9OSPC4.OX12CB 

9OSPC5.OX16CB 

9OSPC6.OX2OCB 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別B皿R雌 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FOR. 
皿liON 

側訂側『田 
TOOL 

SEM0田】日1 
TOOL 

3
3

4
4
6
6
8

1
0
1
2
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超硬 sPセン9_ 900 ALDコーテイング 
Carbide SP Center 900 ALD coating 

超硬 sPセン9- 90。口ングタイプ ALDコーティング 
Carbide SP Center 90。 Long type ALD coating 

図ノFig.1 
両刃 
Double-end 

図ノF1g2 
片刃 
Sing厄 end 

図ノFig. 1, 2：中D最大面取り径 Max. 12,amferrig Die. 
図ノFig. 1,2：中d 最小面取り径 Mmn.C hamferi,g Die. 

9び 

SP 
CENTER 

超硬 ALD 両刃 ロガ 
SHANK 

2枚刃 右刃 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

9び 超硬 ALD 両刃 2棚 右刃 

図/Fig. 1,2 ：中D最大面取り径 Max O,amfemg Die. 
図/lrig.3 	：中dl最大面取り径 Max. Ctiamferi,g Dig. 

	

‘ 	 図/Fg1,2,3: did最小面取り径 Mm. hamfereg Die 
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UUN I 	 - 

BARRELDRILL び超硬 A山両刃幽 2棚右刃 	 9び超硬 ALD 両刃切幽 2棚右刃 

図/Fig.1 
両刃 
Double-end 

図左ig.2 
片刃 
Single-end 

図ノFig.3 
ルーマ形状 
Pn,ot type shank 
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TOOL 
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TOGLON 
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CHAMF日:i 
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CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
IN印R. 

MATION 

, 
Hg. 

VAN Code No. 参考価格 
Price 

在庫 
Stock 

全長 
L 

刷、面取径

中d 
シャンク径

ゆD 

2 9OLSPCO.5X2cBALD 0.5 100 2 S 	i7,500 

単位／寸法】mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

90LSPC1.OX3X100CBALD 
	

1 

90LSPC1.OX3X15OCBALD 
	

1 

90園PC1.5X4X100CBALD 1.5 

90園PC1.5X4X15OCBALD 1.5 

9OLSPC2.OX6X100CBALD 2 

9OLSPC2.OX6X150CBALD 2 

9OLSPC2.5X8CBALD 2.5 

9OLSPC3.OX1OCBALD 3 

9OLSPC4.OX12CBALD 4 
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￥12,667 
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￥32,667 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
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Stock 口・・・特定商社在庫品／ Stocked W Specific DistrTbutors 
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■被削材適合性 Suitab ity for Work MateriaJs 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・可 Poss ble 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

細
掲
 
鈴
 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

驚
獄
 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”列噛鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Aliorinium 

Aly 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックし 
Ceramics 一 

-45 
HRC 

45-' 
HRC Machhable 

マシナカレ務=ア 

ZirccGla穿 

9OSPC-CBAL' 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
9OLSPC-CBALD 0 0 o o 0 o 0 o 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

VAN Code No. 馴価取径

中d 
駄面軽 
4,dl 

9OSPCO.1X0.4cBALD 0.1 0.4 

9OSPCO2XO.6cBALD 0.2 a6 

9OSPCO.3X0.9cBALD 03 09 

9OSPCO.4X1.2cBA山 04 1.2 

9OSPCO.5X2X3CBALD 05 2 

9OSPCO.5X2cBALD 05 

9OSPC1.OX3SEcBALD 1 

9OSPC1.OX3cBALD 1 

9OSPC1.5X4cBALD 1.5 

9OSPC2.OX6cBALD 2 

90SPC2.5X8cBALD 2.5 

9OSPC3.OX1OCBALD 3 

9OSPC4.OX12CBALD 4 

9OSPC5.OX16CBALD 5 

9OSPC6.OX2OCBALD 6 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 
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図ノFig. 1, 2：ゆD 最大面取り径 Max. chamferng Dia. 
図ノF喰.3 ：中dl 最大面取り径 Max. Chamfering Dia. 

図ノFい，2 'D最大面取り径 Max. Chamfering Dia. 
図作-. 3 中dl 最大面取り径 Max. chamferlig Dia. 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	＠…最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △…可 Poss ble 無印 Blank ・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 驚

  

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

ダクタイIレ鰍 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7)1ミ合金 
Aluminium 

Alloy 
銅 

Copper 
プラスチック
刊astk Ceram 

SS 545C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

γ40 
HRC 

γ45 
HRC 

45~ 
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 

Machinablo 
ア
 
a
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INST. 
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COMPANY 
PROFILE 

SP 
CENTER 

超硬 sPセ ,91 120。 
Carbide SP Center 1200 

超硬 sPセン91 120。 ALDコーテイング 
Carbide SP Center 1200 ALD coating 

2棚 右刃 
SHANK 

2棚 右刃 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: Jpy 

単位／寸法：mm 価格】円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 
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図/'l 
両刃 
Double-end 

ーロt 
、 

図/'2 
片刃 
Single-end 

図ノFig 1,2: fD 最大面取り径 Max chamferlig Dia 

, 
Fig. 

VAN Code No. 参考価格 
Price 

全長 
L 

在庫 
Stock 

シャンク径
中D 

2 12OLSPC2CBALD 100 	2 ’ ￥6,667 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

作， 
SPIRAL 
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DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別附朋刑E 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAt 
INFOR. 

MATION 

別訂flUIlRl 

TOOL 
託酬ORDER 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP Center 

超硬 sPセン91 120。口ングタイブ ALDコーティング 
Carbide SP Center 1200 Long type ALD coating 

画国四囲四晋図． 
単位／寸法：mm 価格：円 

Unit/Size:mm Price: JPY 

12OLSPC3CBALD 

12OLSPC4CBALD 

12OLSPC6CBALD 

12OLSPC8CBALD 

12OLSPC1OCBALD 

12OLSPC12CBALD 
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’ ￥8,000 
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’ ￥17,333 

’ ￥24,000 

’ ￥31,333 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

0・・・最適 The most suitable 0・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 

SS 

翼晶敏野製脳 HeaI 

炭素鋼 

S45C 

合金鋼 
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質
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45' 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
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鋳鉄 
Cast 
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FC 

ダクタイル鰍 
Ductile 

Cast Iron 

FDC 
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Titanium 
Alloy 

7,,ミ合金 
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AlIy 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc
Ceramics 

Machinade 
マシナカレ務張ア 

. 
etc. 

ZirconiaGlass 

120園PC-CBA山 0 0 o o 0 o 0 0 0 0 0 
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センタードリ41レ Comparison with Ordinary Center Drill 

次工程ド切助『工があれば
センタ穴も加工出来ます。 
Cente homee end thenefering non be 
nnedemn nxloffngdttll holee. 

従来型センタードリIレ 
Ordinary Center Drill 

sPセンター 
SP Center 

スポットドリIレ Corn .  arison with Ordina S.  ot Drill 

■耐チッビング性アップ No chipping 	 ~ 、 	＼、 、 ，ノ 
■加山遅辰ノIツノ ドrocess b peea increasea 	 一 ~ 	~一 
■ミーリング加工にも対応 Suitable for milling 

面取り＆V溝加工もOK 従来品より面粗度が向上します。  Chamfering & V-Grooving with accurate finish 

先端折損無し 

No Pilot Breakage! 

加工信頼性up 

High process reliability 

刃具の超硬化が容易 

Taking full advantage of 
the carbide material 

sPセンター 
sP center , 

従来型スポットド切レ 
Ordinary Spot Drill  ~ 

“ ．葺鑑 

SP 
CENT日1 

センタリング 
Spot Drilling 

―工程で同時加工 
Simultaneous Processing 

in one operation 

90' Type 
6OType 

\ 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUll EK 

JIT 

別B皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印HNICAL 
INFOR- 

MA11ON 

CtJST(1ll7Ffl 

TOOL 
証MIORI】日1 

TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

面取り 
Chamfering 

14th Edition 
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cusi闘皿 
TOOL 

SENIO即田 

m
 

振れ精度3"m以下 
(ゆd 0.4mm以下） 
Radial run out 3Um or less. 
(gd 0.4mm or less.) 

SP Center 

SP 
CEll ILK 

I 

CEll止H 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CLII ILK 

JIT 

SLMARINE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
IN田R. 
皿lION 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

極小径sPセンター Mcro SP Center 	最小径 0.03mm minimum3oi.Lm 

超精密なh・唱加工向けにハイス・超硬ともラインナップ 
For Ultra-Detailed, High-Precision Processing - HSS and Carbide versions are available 

ルーマタイプにより切れ味向上、極小切れ刃部にすくい角。 

面取り部のパリを劇的に減少 寿命が数倍向上 位置決め精度向上！ 

High precision positions by pivot drill geometry 

Burrs in the chamfering are decreased 

New development for the IT industry with largely improved spot drilling 

accuracy 

極小径ツイストドリルのセンタリングに最適 It is ideal for spot drilling when using micro twist drills 

Di'SPセ i9ー Long type SP Center 	全体 100'200L Full length is 100'200mm 

干渉物がある場合のセンタリングや穴面取りに最適

コーテイングにより面粗度、寿命の向上・切削速度叩 

Long design to prevent touching obstacles 

Coated for high speed machining and smooth surface finish 

エ具選定の際は、面取径に対して可能な限り小径のものを選択してください。 
エ具単価が安くなるのに加え、切削抵抗、面粗度、バリの状態が良くなります。 

Please select the tool with the smallest possible chamfering diameter. 
-'The cutting resistance will decrease, the surface becomes smoother and bun's are reduced. In addition to the technical advantages also the price is lower. 

h・ 
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CENTER 
DRILL 

GSs 
STARTIN6 

DRI且 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
IloUND刑G 
CUII 上H 

JIT 

別脚朋~ 

GATE 
DRILL 

MにR0 
TOOL 

T民HNにAL 
I肝OIl・
皿1~ 

別Sm肌日〕 

10OL 
証M剛1皿 

10OL 

INST. 
RU（】TION 

COMPANY 
PRO日I王 

~  

SP 
CENI上H 

SP Center 

spセンター切削斜F表 SP Center Recommended Drilling Condition 	- 
超硬 Carbide 	 器『に言念窯鷲！」誤l購製認昔烹記条件の30％アップを推奨します。 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼 
MILD STEEL 

炭素鋼 
CARBON STEEL 

合金鋼 
ALLOY STEEL 

調質鋼 
HARDENED STEEL 

鋳鋼 
CAST IRON 

ステンレス 
STAINLESS 

アルミニウム 
ALUMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 75 mノ「TI jfl 55 mノ「Olin 50mノ「Olin 25 mノ「Olin 80m/min 30m/min 150m/min 

最大面取り径 
Max Chamfering Dia. 

mm 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 

mrolノ「cv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

回転数 
SPEED 
min1 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mm斤cv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

2 12000 
8000 
6000 
4000 
3000 
2400 
2000 

0.03-0.06 
0.04-0.08 
0.05-0.m 
0.06-0. 12 
0.08-0.巧 

alo一a侶 

0. 12-0.20 

8800 
5800 
4400 
2900 
2200 
1800 
1500 

0.03-0.06 
0.04-0.08 
0.05-0.m 
0.06-0. 12 
0.08-0.巧 

Qlo一a侶 

0.12-0.20 

8000 
5300 
4000 
2700 
2000 
1600 
1300 

0.03- 0.06 
0.04-0.08 
0.05-0.m 
0.06-0.12 
0.08-0.巧 

alo一a侶 

0.12-020 

4000 
2700 
2000 
1300 

990 
別0 
660 

0.02-0.04 
0.03-0.06 
0.04一0.08 
0.05一0.10 
0.06一0.12 
0.08一0.15 
alo一a侶 

細
柳

m
伽
如

m
m
m
  

0.04-0.08 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.08-0.15 
0.10-0.18 
0.12-020 
0.15-025 

4800 
3200 
2400 
1600 
1200 
950 
800 

0.03-0.06 
0.04-0.08 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.08-0.15 
0.10-0.18 
0.12-020 

24000 
16000 
12000 
8000 
6000 
4800 
4000 

0.08-0.15 
0.10-020 
0.12-025 
0.15-0.30 
0.18-0.35 
020-0.40 
025-0.45 

3 
4 
6 
8 
10 
12 
16 1500 0. 15-0.25 1100 0.15-0.25 990 0.15-025 500 0.12一020 020-0.35 6加 0.15-025 3000 0.30-0.50 

極小径超硬 Mic ro diarne Iter Carbide ALDコー 一テイングはt 
Cutting Se sed may be incre 

り削速度（ 回転数）にっ 
,used by 30 % for ALD coat, 

いて下記 条件の30%フ 
sd tools. 

’ップを相 ~奨します‘ 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼 
MILE )STEEL 

' t素鋼 
CARBI っN STEEL 

か金鋼 
ALL4ALLC IY STEEL 

, 月質鋼 
HARDEI vED STEEL 

鋳鋼 
CA ;T IRON 

スう 子ンレス 
STP JNLESS 

アル ミニウム 
ALl JMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 75 mノ「Timn 55 mノ「Timn 50 mノ「TImn 25 rn/mmn 80 mノ『OlIn 30 mノ『Olin 1 5( ）『11ノ『OlIn 

最大面取り径 
Max Chamfering Dia. 

mm 

回転数 
SPEED 
mm-1 

送り量 
FEED 
um/rev 

回転数 
SPEED 
mm-1 

送り量 
FEED 
urn/rev 

回転数 
SPEED 
mm-1 

送り量 
FEED 
urn/rev 

回転数 
SPEED 
mm-1 

送り量 
FEED 
urn/rev 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
urnノ「cv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
unlノ「cv 

回転数 
SPEED 
rnin' 

送り量 
FEED 
urnノ「cv 

Q2 120000 1-3 88000 1-3 80000 1-3 40000 1-3 130000 2-6 48000 1-3 240000 2-8 
Q3 80000 

60000 
40000 
27000 
20000 

2-6 
3-8 
5-10 
8-16 
10-20 

58000 
44000 
29000 
19000 
15000 

2-6 
3-8 
5-10 
8-16 
10-20 

53000 
40000 
27000 
18000 
13000 

2-6 
3-8 
5-10 
8-16 
10-20 

27000 
20000 
13000 
8800 
6600 

2-6 
3-8 
4-8 
5-10 
8-16 

85000 
64000 
42000 
28000 
21000 

3-8 
5-10 
8-16 
10-20 
12-25 

32000 
24000 
16000 
11000 
8000 

2-6 
3-8 
5-10 
8-16 
10-20 

160000 
120000 
80000 
53000 
40000 

5-10 
7-15 
10-20 
12-25 
15-30 

Q4 
Q6 
Q9 
1.2 

ハイス HSS TiCNコー ーテイングはt 
Cutting se sed may be incrc 

』削速度1 【回転数）にっ 
,used by 30 % for TiCN coat 

いて下記 ！条件の30%: 
ed tools. 

7ップを卦 圭奨しまt 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼 
MILE )STEEL 

甘 せ素鋼 
CARBI っN STEEL 

，金鋼 
ALL4ALLC IY STEEL 

, 月質鋼 
HARDEI tED STEEL 

醐 
CA iT IRON 

二ンレス

万

ST JNLESS 
アル ミニウム 
ALl JMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 38 m/min 28 mノ『olin 25 mノ『Olin 12 mノ『Olin 30 rn/mmn 15 rn/mmn 80 rn/mmn 

最大面取り径 
Max Chamfering Dia. 

mm 

回転数 
SPEED 
mm司 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

回転数 
SPEED 
mm司 

送り量 
FEED 
mmノ「cv 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

2 6000 0.03-0.06 4500 0.03-0.06 4000 0.03- 0.06 0.02一0.04 0.04-0.08 

伽  

0D3一op6 

卿  

a叱一0．巧 

3 4000 0.04-0.08 3000 0.04-0.08 2700 0.04-0.08 0.03一0舶 0.05-0.10 

助  

0,04一0,08 

助  

alo一0.20 
4 3000 

2000 
1500 
1200 

0.05-0.m 
0.06-0. 12 
0.08-0.15 
alo~a侶 

2200 
1500 
1100 
890 

0.05-0.m 
0.06-0. 12 
0.08-0.15 
Q伯ーa侶 

2000 
1300 
990 
800 

0.05-0.伯 

0.06-0.12 
0.08-0.15 
alo~a侶 

903095644838
32
241915  0000000000  

0.04一0.08 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.08-0.15 

樋如mmm950800600480380  

0p6一0.12 
0,0810．巧 

0.1010．侶 

al21020 

伽 伽 助 伽  

0D5一0.10 
0D610.12 
0,0810．巧 

alo10.18 

伽 伽 伽 助  

al2一0.25 
0.1510.30 
0.1810.35 
a20 1 0.如 

6 

8

1
01
21
62
02
5
 

 

1000 
760 
600 
480 

0. 12-0.20 
0. 15-0.25 
0.20-0.35 
0.25-0.40 

740 
560 
450 
360 

0.12-0.20 
0.15-0.25 
020-0.35 
0.25-0.40 

660 
500 
400 
320 

0.12-020 
0.15-025 
020-0.35 
0.25-0.40 

alo~a侶 

0.12-0.20 
0.15- 0.25 
0.20-0.35 

al51025 
020 1 0.35 
a25一040 
a30 1 050 

伽 抑 知 伽  

al21020 
al51025 
a20 1 0.35 
a25 1 0.40 

伽 助 抑 卿  

a25一0.45 
a30 1 050 
a35 1 0.60 
a如1070 

極小径ハイえ MiCrO dk 'meter HSs TiCNコー ーテイングはt 
Cutthg spI ョed may be hcn 

』削速度1 【回転数）にっ 
,ased by 30 ％拓『 TiCN co威 

いて下記 
.d tOdS. 

！条件の30%: 7ップを卦 圭奨しまt 

被削材 
WORK MATE剛AL 

軟鋼 
M止［ )STEEL 

甘 せ素鋼 
CARB( っN STEEL 

，金鋼 
ALL1 W STEEL 

, 月質鋼 
HARDE~ りED STEEL 

鋳鋼 
CAミ ;TIRON 

区う 二ンレス 
ST' JNLESs 

アル ミニウム 
ALl JMINUM 

切削速度 
CU”刑G SPEED 38 m/min 28 mノ『1lin 25 『11ノ『1lin 12 『11ノ『1lin 30 『11/nlin 15 『11/nlin 80 m/min 

最大面取り径 
Max Cha「1lkring Dia. 

『11『11 

回転数 
SPEED 
「1lm司 

送り量 
FEED 
u「11/rev 

回転数 
SPEED 
「1lm司 

送り量 
FEED 
u「11/rev 

回転数 
SPEED 
「1lin司 

送り量 
FEED 
um/rev 

回転数 
SPEED 
「1lin司 

送り量 
FEED 
um/rev 

回転数 
SPEED 
「1lin」 

送り量 
FEED 
u『11ノ「ev 

回転数 
SPEED 
「1lin」 

送り量 
FEED 
u『11ノ「ev 

回転数 
SPEED 
min」 

送り量 
FEED 
u「11ノ「ev 

a9 13000 
10000 

8-16 
10一20 

9900 
7400 

8-16 
10一20 

8800 
6600 
8
-
1
6
 

1
0

一2
0
 

4200 
3200 
5
-
1
0
 

8
-
1
6
 

11000 
8{x】（】 

1
0

一2
0
 

1
2

一2
5
 

5300 
4000 
8
-
1
6
 

1
0

一2
0
 

28000 
刀0(x】 

12一25 
15一30 t2 

切削条件設定上の注意点 	Please observe when choosing the cutting conditions 

t上記はあくまでも目安でt状況に応じて変更してください． 
2十分な水溶性クーラント、オイルミストを使用して下さい． 
a次の場合は送り条件を下げてください． 
・傾斜面への加工 

・ワー久チャッキンク；機械剛性の悪い場合 
‘加工面取径が最大面取径より大幅に小さい場合、回転数計算時は胴径を加工面取径に変更して下さい． 
5上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、ご使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用下さい． 

1丁he above va山es are standard cond仕ions.They need to be adapted fw op廿「11司 use of the took. 
2.For dri"ing and cha「1lfering dease use a「1lde water soIub厄 codant or oiI mkt. 
amase bwer the speed when d「町ng into a引ope or when working condiUons are not stab厄什ibratbns, moving of work dece,etc) 
4.If the actual chamfering diameter is much sma"er than the maximum chamfering diameter of the tool please use the actual processing diameter to calculate the cutting speed. 
5.If the reco「1lIl、ended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maxi「1lu「1l speed of the Illachine. 
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位置決め
センタリング HSS SPセンターシャープ 

HSS SP Center Sharp 

アルミ、樹脂などに最適 
Designed for aluminum and resin 

回転方向 
Direction 
of rotation 

形 状 
Geometry 

表面処理 
Coating 

特 長 

維ciaurel 

シャンク 
Shank 

面取角度 
Chimfering 

anglc 

刃 数 
Flutes 

画 像 
Photo 

製品区分 
Product 

シ何 
SHANK 

h7 

14th Edition 25 	4 t 
~イワタツール IWATA TOOL 

6OSPA刃先形状 
a州ngedg珂‘吟肌 

バリの低減と面粗度の向上が可能 

高精密加工や‘より良い仕上がりが可能 

溶着しやすい被削材に対して有効なDLCコートも標準化 

For very smooth surfaces and reduced burrs 

DLC coating for Impreved performance In soft and ductile materials 

SHANK 

h7 

6OSPA-DLC 

6OSPA 

監、
 

6び DLC 片刃 2枚刃 右刃 

SHANK 

h7 9び DLC 片刃 沖ブ 右刃 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

片刃 シャプ 6び 右刃 2棚 

9OSPA 

魁、
 

9OSPA-DLC 

SHANK 

h7 2棚 右刃 沖ブ 9び 片刃 

SP 
CEN ILK 

振れ精度3pm以下 
（中d 0.3mm以下） 
Radial run out 3"m or less. 
( 中d 0.3mm or less.) 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRII上 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRII上 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別脚朋刑E 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
INFOR. 
MATION 

cusln'lI7'n 
TOOL 

託酬侃DER 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 



面取り角度 Chamfering angle 

HSS SPセンターシャープについて 
Guide to HSS SP Center Sharp 

精度な位置決め、 
り、センタ穴面取り』 
for Comteroio1dog 

~ 
し 	Spot Drilling * Chomfering 

―般的な面取り＋位置決め 
同時加工、ミーリング面取加工 

General Chamfering
* Spot Drilling 

穴面取り／Hole Chamfering 

面取りミーリングンChamfering 

位置決め／Spot Drilling 

V溝ミーリングノV Grooving 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

SIIRLI駅唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR- 
皿11011 

OJST(llI7Ffl 
TOOL 

SF11mRD[R 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 
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先端角120 

図左ie.3 
ルーマ形状 
PNot type ,ank 

沖ブ 6び 
SHANK 

右刃 2棚 皿 DLC 国 両皿国国晋山固 

, 
Fig. 

全長 
L 

在庫 
Stock 

刃先径
中d 

駄醜径 
4dl 

シャンク径
中D 

ルーマ長 
I1 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

S ￥ 1,767 6OSPAO.3X1.2 0.3 1.2 3 3.6 40 3 

6 3
2
2
2
2
2
 

《
。
 つ
』
h
o
 
d，
《
。
 8
 

0
0
0
0
0
0
 

d
,
d
,
d
,
d

，
に
〕
《
。
 

■被削材適合性 Suitab ity for Work Materials ＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank…不可~「叩ossible 

図/'2 

図ノFig.2 ：ゆD最大面取り径 Max. chamfer,g Die. 

図ノFig.3 ：中dl最大面取り径 Max. Chamfering Die. 

図ノFig.2,3: 中d最小面取り径 Mmn. chamfenig Die. 

図左‘2 

図左ie.3 
ルーマ形状 
PNot type ,ank 

図ノFig.2 ：ゆD最大面取り径 Max. chamfer,g Die. 

図ノFig.3 ：中dl最大面取り径 Max. Chamfering Die. 

図ノFig.2,3: 中d最小面取り径 Min. Chamfenig Die. 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

6OSPAO.5X2X3 0.5 2 

6OSPAO.5X2 	0.5 

6OSPAO.8X3 	0.8 

6OSPA1.0X4 	1 

6OSPA1.5X6 	1.5 

6OSPA2.0X8 	2 

’ ￥1,350 	6OSPAO.5X2X3DLC 0.5 2 

A ￥ 1,350 	6OSPAO.5X2DLC 	0.5 

’ ￥9OO 6OSPAO.8X3DLC 0.8 

‘ 	￥95O 	6OSPA1.OX4DLC 	1 

’ ￥1,1OO 	6OSPA1.5X6DLC 1.5 

S ￥ 1,200 	6OSPA2.OX8DLC 	2 

6 	40 	3 	’ 	￥ 3,OOO 

40 	2 	A 	￥ 3,000 

40 	2 	’ 	￥ 2,6OO 

40 	2 	‘ 	￥ 2,6OO 

50 	2 	’ 	￥ 2,8OO 

60 	2 	’ 	￥ 3,OOO 

つ〕

2 2 22 

叩
 
」
 
叩
 1
 

3
 
2
 
Qv
4

《0
 
8
 

0
0
0
0
0
 

d
,
d
,
d
,
d

，
に
〕
 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock A・・・生産終了予定品／ Will be over 

製品区分 
Prockict 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

驚
嵩
S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鰍
C
a
s
t

I
r
o
n
 

F
C
 

 

金

m
  

T
i
t
a
n
l
u

A
l
l
o
y
 

 
驚
F
D
C
 

 

7)レミ合金 
Alu而「山m 
Alby 

銅 
CopDer 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc
Ceram 

. 
にs etc. 

SS 545C SKD 
SKS 

~40 
HRC 

~ 45 
HRC 

45~ 
HRC SUS Al ‘、，， しU 、ノノ ／ノγ 

'.一.ジルコ＝ア 
刀フ人 

しiass 

6OSPA 0 0 △ 0 0 0 
6OSPA-DLC 0 0 0 

先端角120 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUll EN 

JIT 

SIIRLI駅唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印HNICAL 
INFOR- 
皿11011 

CUSTOMIZ田 
TOOL 

S田町RO日1 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

VAN Code No. ルーマ長 
I1 

全長 
L 

在庫 
Stock 

刃先径
中d 

, 
Fig. 

シャンク径
中D 

駄面姫 
4dl 

6OSPAO.3X1.2DLC 0.3 1.2 ・ 3 

参考価格 
Price  

￥3,5OO 3 3.6 40 

SP Center 

SP 
CENTER 

HSS SPセンターシャープ 60。 
HSS SP Center Sharp 60。  

HSS SPセンターシャープ 60。 DLCコーテイング 
HSS SP Center Sharp 60。 DLC coating 
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誌
 轟
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, 
Fig. 

VAN Code No. 参考価格 
Price 

全長 
L 

在庫 
Stock 

ルーマ長 
l1 

刃先径

中a 
シャンク径
中D 

最大面取径 
dsdl 

’ ￥3,500 9OSPAO.3X1.2DLC 0.3 1.2 3 3.6 40 3 

SP 
CEN ILK 

CEN I LB 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRII上 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRII上 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別附朋INE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正q刑ICAI. 
INFOB. 
NATION 

cus和肌日】 
TOOL 

託川侃DER 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

HSS SPセンターシ1'ープ 90。 
HSS SP Center Sharp 900  

HSS SPセンターシャープ 90。 DLCコーテイング 
HSS SP Center Sharp 90。 DLC coating 

図ノF1g2 図ノF1g2 

誌
 

図ノF 3 
ルーマ形状 
Pivot type shank 

~ 

先端角120 

図/P 2 ：中D最大面取り径 Max. Chamfenng Dia. 
図左a.3 ：ゆdl最大面取り径 Max. chamferrig Die. 
図左嶋2,3: 中d最小面取り径 Mmn. hamferng Die. 

図ノF 3 
ルーマ形状 
Pivot type shan 

1  

~ 

先端角120 

：中D最大面取り径 Max. Chamfenng Die. 
ゆdl最大面取り径 Max. cl,amferrig Die. 
中d最小面取り径 Min. chamferlig Die. 
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』
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 皿国洞-. SHANK圏国 

単位／寸法：nan 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 
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9び OLC 

 

片刃 沖ブ 
SHANK 

2棚 

 

右刃 

 

      

            

単位／寸法：nan 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 
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2

3
d
,
6
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VAN Code No. 刃先径

中a 

9OSPAO.3X1.2 0.3 

9OSPAO.5X2X3 0.5 

9OSPAO.5X2 0.5 

9OSPAO.8X3 0.8 

つ〕 
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Qv d
，

《
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9OSPA1.0X4 1 

9OSPA1.5X6 1.5 

9OSPA2.0X8 2 

S 	￥ 1,767 

’ ￥1,350 

A 	￥ 1,350 

’ 	￥900 
S 	￥ 950 

’ 	￥1, 100 
S ￥ 1,200 

9OSPAO.5X2X3DLC 0.5 	2 
9OSPAO.5X2DLC 0.5 

9OSPAO.8X3DLC 0.8 

9OSPA1.OX4DLC 	1 
9OSPA1.5X6DLC 1.5 

9OSPA2.OX8DLC 2 

6 	40 	3 	’ 	￥ 3,000 

40 	2 	A 	￥ 3,000 

40 	2 	' 	i2,600 
40 	2 	’ 	￥ 2,600 

50 	2 	’ 	￥ 2,800 

60 	2 	’ 	￥ 3,000 
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Fig. 
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 Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

Stock ▲・・・生産終了予定品／ Will be over 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials O・・・最適 The most suitable 〇・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可~ mpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

驚
獄
 

調質鋼 
Heat treaM 

Skd 

工具鋼 
Tool 
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焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 
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D
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7,'ミ合金 
Alurriniurn 

AIIDy 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 
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ラ
ミ
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C
e
r
a
m
 

SS S45C SKD 
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~40 
HRC 

~ 45 
HRC 

45~ 
HRC SUS FC Al Cu Machinable 

急無』 
 

ア a  

o 0 △ 0 0 0 
0 0 0 9OSPA-DLC 

誘久 
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HSS Center Drill 

鋭い切れ味と抜群の耐久性のセンタードリIレ 
Center Drills with superior sharpness and toughness 

STARTINGI 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

製品区分 
Product 

画 像 
Photo 

種 類 
type 

センター穴角 
Countersink 

angle 

材 質 
Material 

表面処理 
Coating 

形 状 
Geometry 

シャンク 
Shank 

刃 数 
Flutes 

回転方向 
Direction 
of rotation 

Center Drill 

SP 
CENTER 

CEN ILK 
DRILL 

HSSセンタ ドリIレ 

TOGLON 
HARD 

イワタツールのセンタードリルは進化し続ける。 

コバルトハイスの採用、振れ精度の向上に加え、 

形状の最適化による、切れ味と耐折損性の両立を実現。 

The Improved accuracy combined with an optimized cutting geometry and 

the use of HSS/HSS-E steels have lmpmved the sharpness and 

tool life of Iwata Tool center drills. 

センター穴／Center Hole 

n 
CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

CD 

CD-TICN 

風
 風
 

A 
type 

A 
typ・ 

6び 

6び 

HSS 

HSS TICN 

両刃

両刃 

SHANK 

h7 
SHANK 

h7 

2枚刃

2枚刃 

右刃 

右刃 

J汀 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

CyST皿印 
TOOL 

SE酬ORD田 

m 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

LCD 

CDL 

CD-H55 

CD-P50 

75CD 

9OCD 

9OLCD 

9OCDL 

風
 風
 風
 風
 鳳
 

、
 
 、
 
 
風
 

A 
typ・ 

A 
type 

A 
typ・ 

A 
typ・ 

A 
type 

A 
typ・ 

A 
typ・ 

A 
type 

6び 

6び 

6び 

6び 

750 

9び 

9び 

9び 

HSS 

HSS 
SKH 
55 

HAP 
50 

HSS 

HSS 

HSS 

HSS 

両刃

両刃 

両刃 

両刃 

両刃 

両刃 

両刃

両刃 

ロガ 

ロガ 

SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 
SHANK 

h7 

2枚刃

2枚刃

2枚刃

2枚刃

2枚刃

2枚刃

2枚刃

2枚刃 

右刃 

左刃 

右刃 

右刃 

右刃 

右刃 

右刃 

左刃 
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Center Drill 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

ま飾何レボートについては、P.99、 100をご覧ください。 
See Page 99, 100 for technical information. 

ハイス 
Hi-Speed Steel 園 

B 
type E・HSS 6び 両刃 右刃 

SHANK 

h7 

、
 
 

C 
typ・ 

CCD 両刃 右刃 2棚 HSS 6び 
SHANK 

h7 

両刃 HSS 右刃 
SHANK 

h7 

画 像 種 類 センター穴角 材 質 表面処理 形 状 
Photo type Countersink 

angle 
Material Coating Geometry 

BCD 

、  製品区分 
Product 

B 
type 

SHANK E・HSS TICN 2棚 BCD-TICN 右刃 6び 両刃 h7 風
  

2棚 

A 
type 

RCD 6び 風
 

シャンク 
Shank 

刃 数 
Flutes 

回転方向 
Direction 

of rotation 

HSS センタードリルについて 
Guide to HSS Center Drill 

種類 Type 

TICN TiCNコーテイング 
TiCN Coating 

センター穴加工後の断面 

75 A 
type 9び A 

type 
A 
type 

C 
type 6び 6び 6び B 

typ・ 

6び 

標準タイプノ最も多く使
われる 

Standard/Popular 

―部のセンター穴に使
用される 

Partly used for Center Hole 

―部のセンター穴のほ
か、面取りをかねた位
置決めに使用される 

Partly used for Center Hole. mostly 
usea ior positioning 

センターとのあたりが
線接触となる小物の精
密加工に多く使われる 

Line contact, suitable for high precision processing 

センター面を保護する
タイプ 

Protecting rounded plane 

センター面を保護する
タイプ 

Protecting rounded plane 

高い靭性を持つ汎用性の高いセンタードリル 
A,B,C及びAタイプの豊富な形状 

Center drills for general purpose use. A wide range of forms such as A, B, C 
or R is available. 

難削材に対応する高硬度＆低摩擦系数の多層コーティング 
ー般のチタンコーティングに比べて高能率加工が可能 

Multilayer Coating with high hardness and low frictional coefficient for 
hard to machine materials. 

工具選定の際は、面取リ径に対して可能な限リ小径のものを選択してください。 
工具単価が安くなるのに加え、切削抵抗、面粗度、バリの状態が良くなリます。 

Please select the tool with the smallest possible chamfering diameter. 
a The cutting resistance will decrease, the surface becomes smoother and burrs are reduced. In addition to the technical advantages also the price is lower. 

SP 
CENTER 

CEll I 上H 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

p 
SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別B皿R雌 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FOR 
皿liON 

cu訂側『田 
TOOL 

SEMIORD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 
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Atype Atype 
SHANK 

右刃 右刃 2棚 2棚 国皿囲 国皿皿囲 SHANK 

HSSセンタードリル A形 60。 
HSS Center Drill A Type 600 

~ ・ 

HSSセンタードリル A形 60。 T1CNコーテイング 
HSS Center Drill A Type 600 TiCN coating 

~ 

VAN Code No. 

 

刃先径
中d 

シャンク径
ゆD 琴 

全長 
L 

JIS 在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

CDO.3X3 
	

0.3 3 0.3 31 
	

’ ￥3,200 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

CDO.4X3 

CDO.5X3 

CDO.6X4 

CDO.7X4 

CDO.8X4 

CDO.9X4 

CD 1.0X3. 15 

CD1 .0X4 

CD1.2X5 

CD1.5X5 

CD1.6X4 

CD2.0X5 

CD2.0X6 
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CD2.5X6.3 
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CD2.5X8 

CD3.0X7.7 

CD3.0X8 

CD3.OX1O 

CD3.15X8 
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CD4.OX1 0 

CD4.OX1 1 

CD4.0X1 2 

CD5.OX1 1 

CD5.0X12 

CD5.0X14 
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32 
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3.2 

32 

3.9 

39 

39 

41 

4.1 

52 

52 

52 

6.4 

64 

64 

77 

7.7 

77 

8.1 

10.3 

10.3 

12.9 

12.9 

12.9 

15.5 

’ ￥ 950 

旧JIS1 ’ ￥ 900 

JISA ’ ￥ 1,050 

JISA ’ ￥ 900 

旧JIS1 ’ ￥ 950 

’ ￥ 950 

JISA ’ ￥ 1,100 

’ ￥ 1,150 

旧JIS1 ’ ￥ 1,250 

’ ￥ 1,150 

’ ￥ 1,250 

旧JIS1 ’ ￥ 2,000 

JISA ’ ￥ 1,250 

’ ￥ 1,150 

JISA ’ ￥ 2,000 

’ ￥ 2,500 

旧JIS1 ’ ￥ 2,800 

’ ￥ 2,500 

’ ￥ 2,800 

旧JIS1 ’ ￥ 4,200 

’ ￥ 4,800 

’ ￥ 6,500 

旧JIS1 ’ ￥ 8,500 

‘ ￥ 6,500 

’ ￥ 8,500 

JISA ’ ￥ 10,500 

’ ￥ 8,500 

‘ ￥ 14,500 

JISA S 	￥ 1 9,500 

S 	￥ 19,500 

31 	’ ￥ 2,700 

31 	’ ￥ 2,500 

37 	’ ￥ 2,200 

37 	’ ￥ 2,000 

37 	’ ￥ 1,700 

37 	’ ￥ 1,600 
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CDO.6X4TICN 

CDO.7X4TICN 

CDO.8X4TICN 

CDO.9X4TICN 

CD1 .0X3. 1 5TICN 

CD1 .OX4TICN 

CD1 .2X5TICN 

CD1 .5X5TICN 

CD1 .6X4TICN 

CD2.OX5TICN 

CD2.OX6TICN 

CD2.5X6TICN 

CD2.5X6.311CN 

CD2.5X7.711CN 

CD2.5X8TICN 

CD3.0X7.711CN 

CD3.OX8TICN 

CD3.OX1 OTICN 

CD3. 1 5X8TICN 

CD3.2X7.711CN 

CD4.OX1 OTICN 

CD4.OX1 1TICN 
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CD1 0.OX1811CN 

CD1 0.OX2211CN 

CD1 0.OX2511CN 

CD1 2.OX2511CN 

4 11 5.2 
h
ノ】

・ー 

h' d
・
《J
《

O 8(O 8 0 8hL

【
り に

〕 

4
4
4

5
5
5
6
6
6

為
8
8

旧
旧
旧

ロ
 

04 

05 

0.6 

0.7 

0B 

Q9 

1 

1 

t2 

t5 

1.6 

2 

2 

25 

2.5 

25 

25 

3 

3 

3 

315 

32 

3 

3 

4 

4 

4 

4 

al5 

4 

5 

5 

4 

5 

6 

6 

63 

77 

8 

77 

8 

10 

8 

77 

10 

0.4 3 0.5 

0.5 3 0.6 

0.6 4 0.8 

0.7 4 0.9 

0.8 4 1 

	

0.9 	4 	1.2 

1 3.15 1.3 

	

1 	4 	1.3 

	

1.2 	5 	1.5 

	

1.5 	5 	1.9 

1.6 4 2 

2 5 2.6 

2 6 2.6 

2.5 6 3.2 

2.5 6.3 3.2 

2.5 7.7 3.2 

2.5 8 3.2 

3 7.7 3.9 

3 8 3.9 

3 10 3.9 

.15 8 4.1 

3.2 7.7 4.1 

4 10 5.2 

4
 
1
2
 
5
.
2
 

5
 
1
1
 
6
.
4
 

5
 
1
2
 
6
.
4
 

5
 
1
4
 
6
.
4
 

6
 
1
3
 
7
.
7
 

6
 
1
6
 
7
.
7
 

6
 
1
8
 
7
.
7
 

6
.
3
 
1
6
 
8
.
1
 

8
 
1
8
 
1
0
.
3
 

8
 
2
0
 
1
0
.
3
 

1
0
 
1
8
 
1
2
.
9
 

1
0
 
2
2
 
1
2
.
9
 

1
0
 
2
5
 
1
2
.
9
 

1
2
 
2
5
 
1
5
.
5
 

1
1
1
1
1
1
1
1
1

2
1

2
2
2
 

■被削材適合性 Suitabilty for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 0・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『ripossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

餓
激
 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

焼入れ鋼 

Steel 

-.45 
HRC 

Hardened 

45-
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

ダクタイル鰍チタン合金 
Titanium 

Alloy 

アルミ合金 
Alureiniizn 
Alby 

Al 

銅 
CoDper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミg
Ceramics 
~ 

etc. 

Machinable 
マシナカレ智張ア 

ZirccGla穿 

0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Center Drill 

SP 
CEN ILK 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

つ
u
 
つ
〕
 
Q
〕
 
つ
り
 
つ

u
 

d

・

d

・

に
〕
 

に
〕
 
に
〕
 

【h
〕
 
に
〕
 
〈
。
 
！
‘ー
 

《b

《
。8
0
 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUl丁ER 

JIT 

別附朋INE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TEcHNICAI 
INFOB. 
MATION 

CuS和肌日】 
TOOL 

託訓Ofil皿 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

単位／寸法】mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

31 	’ ￥ 3,500 

31 	’ ￥ 3,300 

37 	S ￥ 3,000 

37 	’ ￥ 2,800 

37 	’ ￥ 2,500 

37 	’ ￥ 2,400 

31.5 JISA ’ ￥ 1,850 

37 旧JIS1 ’ ￥ 1,850 

42 	’ ￥ 1,750 

42 旧JIS1 ’ ￥ 1,700 

35.5 JISA ’ ￥ 1,850 

42 JISA ’ ￥ 1,700 

47 旧JIS1 ’ ￥ 1,750 

48 	’ ￥ 1,750 

48 	’ ￥ 2,000 

56 	’ ￥ 2,200 

56 旧JIS1 ‘ ￥ 2,300 

56 	’ ￥ 2,200 

56 	’ ￥ 2,300 

63 旧JIS1 ’ ￥ 3,500 

56 JISA ’ ￥ 2,300 

56 	’ ￥ 2,200 

68 JISA ’ ￥ 3,500 

70 	’ ￥ 4,000 

69 旧JIS1 ’ ￥ 4,300 

70 	’ ￥ 4,000 

70 	’ ￥ 4,300 

81 旧JIS1 ’ ￥ 6,100 

78 	’ ￥ 6,700 

84 	’ ￥ 8,700 

93 旧JIS1 ’ ￥ 11,500 

84 	’ ￥ 8,700 

100 	’ ￥ 11,500 

100 JISA ’ ￥ 13,800 

100 	’ ￥ 11,500 

116 	’ ￥ 19,000 

127 JISA ‘ ￥ 24,000 

127 	’ ￥ 24,000 

88

《。 

《。《

。 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

       

VAN Code No. 刃先径
中d 

シャンク径
ゆD 琴 

全長 
L 

JIS 全長 IIe 在庫 参考価格 
L 	--OC - 	Price  

在庫 
Stock 

       

       

1
 
1
 7
 
7
!
I
 

7
0
7
0
 
7
8
8
4
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HSSセンタードリル A形左刃6O。 
HSS Center Drill A Type Left Hand 600 

国皿囲-SHANK 

VAN Code No. 

CDLO.8X4 

CDL 1.0X4 

CDL 1.2X5 

CDL 1.5X5 

CDL2.0X5 

CDL2.0X6 

CDL2.5X6 

CDL2.5X7.7 

CDL2.5X8 

CDL3.0X7.7 

CDL3.0X8 

CDL3.OX1O 

CDL4.OX1O 

CDL5.0X1 1 

CDL5.OX1 2 

CDL6.OX1 6 

Atype 2棚 左刃 

単位／寸法：IlYll 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

37 	’ ￥ 2,8OO 
37 旧JIS1 ’ ￥ 2,15O 
42 	‘ ￥ 1,9OO 
42 旧JIS1 ’ ￥ l,8OO 
42 JISA ’ ￥ l,8OO 
47 旧JIS1 ’ ￥ 1,80O 
48 	‘ ￥ 1,8OO 
56 	’ ￥ 2,0OO 
56 旧JIS1 ’ ￥ 2,0OO 
56 	’ ￥ 2,00O 
56 	’ ￥ 2,0OO 
63 旧JIS1 ’ ￥ 3,5OO 
68 JISA ’ ￥ 3,500 
70 	’ ￥ 4,20O 
70 	’ ￥ 5,0OO 
84 	’ ￥ lO,0OO 

Stock ’・・・標準在庫品／Stocka」 

4
8
5
6
 
5
6
5
6
 

J IS 全長 Iに 在庫 参考価格 
L 	 --OC - 	Price  

在庫 
Stock 

全長 
L 平 

刃先径

中d 
シャンク径

中D 

08 

1 

t2 

1.5 

2 

2 

25 

2.5 

25 

3 

3 
《J
 
d

・
に
J
 に
】
 6
 

77 

8 

77 

8 

10 

d
,
 d

，
 に
〕
 
に
〕
 
に
v
《b

《b
 

0

・
ー（'
6
 

1 

13 

15 

19 

26 

26 

3.2 

32 

32 

39 

39 

39 

52 

6A 

64 

77 

0 △ 
0 △ 

45-. 
HRC 

-45 
HRC FC SUS 

0 0 
0 0 

SS 

o 
0 

製品区分 
Product 

1
二二 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 鋳鉄 
Stainless Cast 

Steel 	Iron 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

ラミックe 
Ceramics etc. 

警張ア 
Zirconia 

Glass 

綱
搬
 

0 
0 

0 
0 

0 
0 

0 
0 

プラスチック 
Plastic 

0 
0 

マシナカレ 
Machiiable 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

ダクタイJ‘徽 
Ductile 

Cast Iron 

FDC 

刀レミ合金 
Aluminhin, 

Alloy 

Al 

銅 
CoDper 

Cu 

合金鋼 
Alloy
Steel 

SCM 
SCR 

■被削材適合性 Suita上)illty for Work Materials 	O・・・最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △・ ・・可 Possib厄 無印 Blank・・ 不可『npossible 

両刃切 SHANK Atype 両刃 2棚 右刃 6び 

   

  

Center Drill 

   

    

HSS センタードリルロンク A形 6O。 
HSS Long Center Drill A Type 600 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

VAN Code No. 刃先径 

中a 
シャンク径

中D 平 
全長 
L 

在庫 II「在庫 JIS 	
--OCk Stock 

参考価格 
Price 

LCDO.8X4X 100 0B 1 100 ’ ￥ 6,000 
LCD1 .OX4X 100 1 t3 100 ’ ￥ 3,7O0 
LCD 1.2X5X 100 12 t5 100 ’ ￥ 3,OOO 
LCD 1.5X5X 100 15 1.9 100 ’ ￥ 2,500 
LCD 1.5X5X 150 15 t9 150 ● ￥ 4,5O0 
LCD2.OX5X100 2 26 100 ’ ￥ 2,5OO 
LCD2.0X5X150 2 2B 150 ’ ￥ 4,5OO 
LCD2.OX6X100 2 26 100 ’ ￥ 2,700 
LCD2.0X6X150 2 2.6 150 ● ￥ 4,5O0 
LCD2.0X6X200 2 26 200 ‘ ￥ 7,OOO 
LCD2.5X6X100 25 32 100 ’ ￥ 2,7OO 
LCD2.5X7.7X100 25 32 100 ’ ￥ 3,40O 
LCD2.5X8X 100 25 3.2 100 ’ ￥ 3,4O0 
LCD2.5X8X1 50 25 32 150 ‘ ￥ 5,4OO 
LCD2.5X8X200 25 3.2 200 ’ ￥ 8,5OO 
LCD3.0X7.7X100 3 3.9 100 ’ ￥ 3,40O 
LCD3.OX8X 100 3 3.9 100 ’ ￥ 3,4O0 
LCD3.OX8X1 50 3 39 150 ‘ ￥ 5,4OO 
LCD3.0X8X200 3 3.9 200 ’ ￥ 8,5OO 
LCD3.OX1OX100 3 3.9 100 ’ ￥ 3,70O 
LCD3.OX lOX 150 3 3.9 150 ● ￥ 6,OOO 
LCD3.OX1 0X200 3 39 200 ’ ￥ 9,00O 
LCD4.OX1 OX 100 4 5.2 100 ’ ￥ 3,7OO 
LCD4.OX1 OX1 50 4 52 150 ’ ￥ 6,00O 
LCD4.OX1 0X200 4 5.2 200 ● aieg,000 

LCD4.OX1 1X 100 4 52 100 ’ ￥ 5,OOO 
LCD4.OX1 2X100 4 5.2 100 ’ ￥ 5,OOO 
LCD4.OX1 2X1 50 4 52 150 ’ ￥ 8,000 
LCD4.OX1 2X200 4 5.2 200 ● ￥ 12,000 
LCD5.OX1 1X100 5 64 100 ’ ￥ 5,OOO 
LCD5.OX1 1X150 5 6.4 150 ’ ￥ 8,OOO 
LCD5.OX1 2X100 5 64 100 ’ ￥ 5,000 
LCD5.OX 12X 150 5 6.4 150 ● ￥ 8,OOO 
LCD5.OX1 2X200 5 64 200 ’ ￥ 12,OOO 
LCD6.OX13X15O 6 7.7 150 . ￥ 11,oOO 
LCD6.OX 16X 150 6 77 150 S 	￥ 13,000 
LCD6.0X1 6X200 6 7.7 200 ’ 	￥ 18,000 

SP 
CEN止H 

CEN止H 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOOLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOOLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 u上N 

JIT 

別B皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑田． 
皿liON 

側訂IWl7Ffl 

TOOL 
託MORD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

4
4

5
5
5
5
5
6
6
6
6

刀
8
8
8

刀
8
8
8

1
0
1
0
1
0
1
0
1
0
1
0
1
1
1
2
1
2
1
2
 1
1
1
1
1
2
1
2
1
2
1
3
1
6
1
6
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SP 
CENTER 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL I 

コ 
DRILL I 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日:i 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 

GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
IN印R. 
MATION 

CUSTOIIz印 
TOOL 

SE酬ORD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

Center Drill 

SKH55 セソタードリル A形 60。 
SKH55 Center Drill A Type 60。 

HAP5O センタードリル A形 60。 
HAP5O Center Drill A Type 60。 

Atype 6び 
SKH 
55 両刃 

SHANK 
2枚刃 右刃 Atype 6び 

HAP 
5ロ 両刃 

SHANK 
2棚 右刃 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

単位／寸法】mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

VAN Code No. 刃先径 
中a 

シャンク径
中D 平 

全長 
L 

.Js 在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 刃先径 
中a 

シャンク径
中D 

全長 JIS 在庫 参考価格 
平 	L 	Stock 	Price 

CD1.0X4H55 1 4 1.3 37 旧JIS1 A ￥1,000 CD2.5X8P50 25 32 	56 	IHJIS1 	’ 	￥ 1,800 

CD1.2X5H55 1.2 1.5 42 A ￥ 867 CD3.0X8P50 3 39 	56 	’ 	￥ 1,800 

CD1.5X5H55 t5 1.9 42 旧JIS1 ▲ ￥800 CD3.0X10P50 39 	58 	IHJIS1 	’ 	￥ 3,000 

CD2.0X5H55 2 2.6 42 JISA A ￥ 800 CD4.OX1OP5O 52 	68 	JISA 	’ 	￥ 3,000 

CD2.0X6H55 2 6 2.6 47 旧JIS1 ▲ ￥900 CD4.OX1 2P50 52 	69 	旧JIS1 	’ 	￥ 4,000 

CD2.5X6H55 25 6 3.2 A ￥ 900 CD5.OX1 2P50 64 	70 	’ 	￥ 4,000 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock ▲・・・生産終了予定品／ Will be Over 

CD2.5X7.7H55 25 7.7 3.2 A ￥ 1,100 

CD2.5X8H55 2.5 8 3.2 56 旧JIS1 A ￥ 1,133 

CD3.0X7.7H55 3 7.7 3.9 A ￥1,100 

CD3.0X8H55 3 8 3.9 A ￥ 1,133 

CD3.0X10H55 3 10 3.9 旧JIS1 A ￥ 1,967 

CD3.2X7.7H55 3.2 7.7 4.1 

【h

〕【
一 【

h

〕【h
〕 

6 7 6 

A aI1,100 

CD4.0X10H55 4 10 5.2 JISA A ￥ 1,967 

CD4.OX1 1H55 4 11 5.2 A ￥ 2,300 

CD4.OX1 2H55 5.2 旧JIS1 A ￥ 2,767 

CD5.OX1 2H55 6.4 70 A ￥ 2,767 

CD5.OX1 4H55 6.4 81 旧JIS1 A ￥ 3,833 

CD6.0X18H55 7.7 93 旧JIS1 A a1e7,933 

CD6.3X16H55 63 8.1 84 A ￥ 6,233 

CD&OX1 8H55 B 10.3 100 A ￥ 7,933 

に
〕
 
【h
v
 
【h
v
 

5
 
5
 
5
 

4
8
5
6
 

4
8
 5
6
 

つ
〕
 
d

・

d

・

に
〕
 

8
8

1
0
1
0
1
2
1
2
 

d

・
 に
J
 
に
〕
 
《b
 

2
2
4
8
6
8
 

1
2
 1
2
 1
4
 1
8
 
1
6
 1
8
 

《
り
《0
8

《0
8
o
a

》
 

5
6
 
5
6
 5
8
 
5
6
 6
8
 
7
0
 
6
9
 

■被削材適合性 Suitab ity for Work MateriaJs ＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・可 Poss ble 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 

Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

細
鋼
 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

Ductile 
Cast Iron 

”抑噛鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Alizrinium 

Aly 
銅 

Copper 
プラスチック 
Plastic 

セラミックし 
Ceramics 一 

SS 545C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45..... 
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 

Machinable 

=
7
 
o
n
i
a

s
s
 

 

m
Z
i
r
c

G
k
 

 CD-H55 0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
△
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

CD-P50 
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HSS センタードリル A形 750 
HSS Center Drill A Type 750 

HSS センタードリル A形 900 
HSS Center Drill A Type 900 sP 

CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

75CD3.0X8 

75CD4.OX1O 

75CD5.0X12 

75CD6.0X16 

75CD8.0X20 

《J
 
d，
に
〕
《
0
 
8
 

8

1
01
21
62
0
 

3.9 

52 

64 

7.7 

10.3 

5
66
87
08
4m
 

07 

0B 

1 

t2 

t5 

2 

2 

2.5 

25 

25 

3 

3 

3 

32 

d
・
d

・
に
〕
 
に〕
に
v
《b
 
8
 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 	＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

'
"
 
C
 

畑
掲
 
鈴
 

翻
S
4
5
C
 

 

驚
  

調質鋼 
Heat treated 

Sted 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

”知噛鉄 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 
Alloy 

7)1'ミ合金 
Alurdnium 
Nby 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

- r 
セラミり ノクetc. 
Ceram cs etc. 

SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45-
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 

MacNnable 
ア
 
a
 
 

無
  0

0
  

0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

Center Drill 

~ ~ 

             

GP 
DRILL 

 

戸皿囲-SHANK 

     

函皿囲 

     

Atype 2棚 右刃 

  

Atype 
SHANK 

2棚 右刃 

 

     

         

           

・

ー
 つ
』d，
《
。
 0
 

・

ー

・
ー・
ー・
ー
 
つ
』
 

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

	

」旧轟思警鷲格 	vANc。（ 
S 12,000 90CD0.7X4 

	

‘ ￥ 3,500 	90CD0.8X4 

	

’ ￥ 5,000 	9OCD 1.0X4 

	

S ￥ 1 0,500 	9OCD 1.2X5 

	

S ￥ 16,000 	90CD1.5X5 

90CD2.0X5 

90CD2.0X6 

90CD2.5X6 

90CD2.5X7.7 

90CD2.5X8 

90CD3.0X7.7 

90CD3.0X8 

90CD3.OX1O 

90CD3.2x7.7 

90CD4.0X10 

90CD4.0X12 

90CD5.OX1 1 

90CD5.0X12 

90CD5.0X14 

90CD6.0X16 

90CD8.0X20 

4 0.9 37 

4 	1 	37 
4 1.3 37 

5 1.5 42 

5 1.9 42 

5 2.6 42 

6 2.6 47 

6 3.2 48 

7.7 3.2 56 

8 3.2 56 

7.7 3.9 56 

8 3.9 56 

10 3.9 63 

7.7 4.1 56 

10 5.2 68 

12 5.2 69 

11 6.4 70 

12 6.4 70 

14 6.4 81 

16 7.7 84 

20 10.3 100 

d, 

d, 
d
， 

に
〕 に

〕 に

〕 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

在庫 参考価格 
--OCk Price  
' eI2,000 

● ￥ 1,800 

S ￥ 1,550 
’ ￥ 1,350 

● ￥ 1,150 
S 	￥ 1,150 
S ￥ 1,250 
’ ￥ 1,250 

● ￥ 1,500 

‘ ￥ 1,500 
S ￥ 1,500 
. eiel,500 

● ￥ 2,700 

S ￥ 1,500 
’ ￥ 2,700 

’ ￥ 3,750 
S ￥ 3,500 
S ￥ 3,750 

’ ￥ 5,500 
. ei&9,000 
S ￥ 14,000 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別B皿R雌 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑印「 
皿liON 

cu訂側『田 
TOOL 

SEMIO田】日1 
TOOL 

       

VAN Code No. 刃先径

中a 
シャンク径

ゆD 平 
全長 

L 
J IS 在庫 

Stock 

       

       

●

ー
「
‘

「
〈
h
'
h
'
hノ
】
「
‘
1
 
8
《O

《b
 
6
 
6
《J
 
6
 
8
 
9
 
0
 
0・
ー
 

q
】
 Q
〕
《
J
 
d・
d

・
d
,
d

・
d

・
に
〕
 
に
》
に
〕にv
《b
 
に
》
6

《b

【I
 
7
 
8
 

       

VAN Code No. 刃先径
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Cu訂flu'耳n 

TOOL 
託酬ORDER 
TOOL 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	＠・・・最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『 ripossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

餓
濃
 

調質鋼 
Heat treated 

Sted 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

-4O 
HRC 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

-.45 
HRC 

45-
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

ダクタイル鰍チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7,'ミ合金 
Alureinium 

AIIDy 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 
ゼ~ 
Cera. etc. 

Machina1e 
マシナカレ務張ア 

ZirconiaGlass 

9OLCD o 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
9OCDL o 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

Center Drill 

SP 
CEN ILK 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

HSS センタードリルロング A形9O。 
HSS Long Center Drill A Type 90。 

両刃 囲 SHANK図田 

HSS センタードリル A形左刃90。 
HSS Center Drill A Type Left Hand 90。 

Atype 函皿囲 Atype 9び 皿 SHANK 
2棚 左刃 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別脚朋刑E 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
INFOR. 
MATION 

VAN Code No. 
	刃先径 

中d 
シャンク径 

中D 

9OLCDO.8X4X 100 
	

0.8 4 

9OLCD1 .OX4X 100 
	

1 

9OLCD1.2X5X100 
	

1.2 

9OLCD1.5X5X100 
	

t5 

9OLCD 1.5X5X 150 
	

1.5 

9OLCD2.OX5X100 
	

2 

9OLCD2.OX5X1 50 
	

2 

9OLCD2.OX6X100 
	

2 

9OLCD2.OX6X1 50 
	

2 

9OLCD2.5X6X100 
	

25 

9OLCD2.5X7.7X100 
	

2.5 

9OLCD2.5X8X 100 
	

25 

9OLCD2.5X8X1 50 
	

25 

9OLCD3.0X7.7X100 

9OLCD3.OX8X 100 

9OLCD3.OX8X1 50 

9OLCD3.OX1OX100 

9OLCD3.0X10X150 

9OLCD4.OX1 OX 100 

9OLCD4.OX1 OX1 50 

9OLCD4.OX1 2X100 

9OLCD5.OX1 1X100 

9OLCD5.OX1 2X100 

9OLCD5.0X12X150 

9OLCD6.0X16X150 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 

琴 
全長 

L 
J IS 在庫 参考価格 

Stock 	Price 
VAN Code No. 

1 100 ’ 	￥6,00O 9OCDL1 .0X4 

13 100 ’ 	￥4,40O 9OCDL1 .2X5 

15 100 ’ 	￥3,70O 9OCDL1 .5X5 

19 100 ’ 	￥3,0OO 9OCDL2.0X6 

19 150 ' 	eies,000 9OCDL2.5X6 

26 100 ’ 	￥3,00O 9OCDL3.0X8 

26 150 ’ 	￥5,00O 9OCDL3.OX1 0 

26 100 S 	￥ 3,20O 9OCDL4.OX1 0 

26 150 S 	￥ 5,40O 9OCDL5.OX1 1 

3.2 100 ’ 	￥3,20O 9OCDL5.OX1 2 

32 100 ’ 	￥4,OOO 

32 100 ’ 	￥4,00O 

3.2 150 S 	￥ 6,4OO 
39 100 ’ 	￥4,00O 

39 100 ’ 	￥4,OOO 

39 150 ’ 	￥6,40O 

39 100 ’ 	￥4,5OO 

39 150 ' 	eiel,000 

52 100 ’ 	￥4,5OO 

52 150 ’ 	￥7,00O 

5.2 100 ‘ 	￥6,7OO 

64 100 ’ 	￥5,70O 

64 100 ’ 	￥6,7OO 

64 150 ’ 	￥9,20O 

Z7 150 S 	￥ 14,7OO 
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77 
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77 
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2
2
6
 

1
1
1
1
 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 

刃先径
中d 

シャンク径
中D 琴 

全長 
L 

J IS 在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

1 

t2 

1.5 

2 

2.5 

3 
《
J
 
d
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に
J
 に
】
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5
5

6
6
8

1
0
1
0
1
1
1
2
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2.6 
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39 

39 
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64 
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Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

JIS 琴 
全長 
L 

在庫 
Stock 

刃先径
中d 

最大径 
OD1 

シャンク径
中D 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

1.3 34.5 JISB ’ ￥ 2,000 BCD 1.0X4 1 2.12 4 

JIS 琴 
全長 
L 

在庫 
Stock 

刃先径
中d 

最大径 
OD1 

シャンク径
中D 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

1.3 34.5 JISB ’ ￥ 2,900 BCD 1.OX4TICN 1 2.12 4 

E-HSSセンタードリル B形 
E-HSS Center Drill B Type 

巨KSSセソタードリル B形 TICNコーテイング 
E-HSS Center Drill B Type T1CN coating 

目両圏皿囲-SHANK 息 
SHANK 

2枚刃 右刃 6び EHSS 両刃 右刃 2棚 

45 

40 

50 

旧』S2 

JISB 

旧』S2 

JISB 

JISB 

旧』S2 

JISB 

旧』S2 

4
5
5
0
 
55 

56 

60 

60 

65 

1 

1.25 

1.5 

t6 

2 

2 

2.5 

25 

3 

3 

3.15 

4 

6 

5 

8 

63 

8 

10 

10 

12 

10 

t3 

t9 

t9 

21 

26 

26 

32 

32 

39 

39 

41 

52 

52 

64 

64 

77 

8.1 

10.3 

14.2 

1
4
 叩
 1
4
 
1
8
 1
8
 2
2
 2
5
 2
0
 

6
0
6
7
 

63 

8 

10 

d
・
 に
〕
 
に〕
 
《
。
 

1
2
1
5
 

76 

75 

88 

100 

80 

100 

125 

旧JIS2 

JISB 

JISB 

旧』S2 

JISB 

旧』S2 

旧』S2 

JISB 

JISB 

JISB 

’ ￥2,000 

’ ￥2,000 

’ ￥2,200 

’ ￥2,200 

’ ￥2,200 

’ ￥3,000 

’ ￥3,000 

‘ ￥4,000 

’ ￥3,000 

’ ￥6,000 

’ ￥4,000 

‘ ￥6,000 

’ ￥10,800 

’ ￥10,800 

. e15,500 

‘ ￥21,500 

’ ￥14,000 

’ ￥21,500 

’ ￥35,000 

25 

2.65 

4 

3.35 

4.25 

5 

53 

65 

6 

8 

67 

8.5 

10 

10.6 

13.2 20 

17 25 

21.2 31.5 

1 

1.25 

1.5 

t6 

2 

2 

2.5 

25 

3 

3 

3.15 

4 

4 

5 

63 

8 

10 

に
〕
 
《
。
 

25 

2.65 

4 

3.35 

4.25 

5 

53 

65 

6 

8 

67 

85 

10 

10.6 

13.2 

17 

21.2 

1
2
1
5
 

31.5 

1
01
01
21
01
4m
1
41
81
82
22
52
02
5
 

6 

5 

8 

63 

8 

t3 

t9 

t9 

21 

26 

26 

32 

32 

39 

39 

41 

52 

52 

64 

64 

7フ 

8.1 

10.3 

14.2 

45 旧』S2 

40 JISB 

50 旧』S2 

45 JISB 

50 JISB 

55 旧』S2 

56 JISB 

60 旧』S2 

60 

65 旧JIS2 

60 JISB 

67 JISB 

76 旧』S2 

75 JISB 

88 旧』S2 

100 旧JIS2 

80 JISB 

100 JISB 

125 JISB 

4
5
5
0
 

6
0
6
7
 

■被削材適合性 Suitabi ity for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可~ npossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

驚
嵩
S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat heated 

Steel 

SKD 
SKS 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

焼入れ鋼 

-45 
HRC 

Hardened 
Steel 

45-. 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

sus 

鰍
C
a
s
t

I
r
o
n
 

F
C
 

 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”タイ磁鶴チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Aluninium 
Alby 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc
Ceramics 

. 
etc 

Machinable 
マシナカレ智張ア 

Zirc(CIa穿 

BCD 0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
BCD-TICN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

Center Drill 

Stock ’・・・標準在庫品／Stocked 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUll EK 

JIT 

SIIRLI駅唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印HNICAL 
INFOR- 
皿11011 

OJST(llI7Ffl 
TOOL 

S田町RO日1 
TOOL 

BCD1.0X6 

BCD1.25X5 

BCD 1.5X8 

BCD1.6X6.3 

BCD2.0X8 

BCD2.OX1O 

BCD2.5X10 

BCD2.5X12 

BCD3.OX1O 

BCD3.0X14 

BCD3.15X1 1.2 

BCD4.OX 14 

BCD4.OX 18 

BCD5.OX 18 

BCD5.0X22 

BCD6.0X25 

BCD6.3X20 

BCD8.0X25 

BCD10.0X31.5 

BCD 1.OX6TICN 

BCD 1.25X5TICN 

BCD 1.5X8TICN 

BCD 1.6X6.3TICN 

BCD2.OX8TICN 

BCD2.OX 1OTICN 

BCD2.5X 1OTICN 

BCD2.5X 1 2TICN 

BCD3.OX 1OTICN 

BCD3.OX 14TICN 

BCD3.15X1 1.2TICN 

BCD4.OX 14TICN 

BCD4.OX 18TICN 

BCD5.OX 18TICN 

BCD5.OX22TICN 

BCD6.OX25TICN 

BCD6.3X2OTICN 

BCD8.OX25TICN 

BCD1O.0X3 1.5TICN 

’ ￥2,900 

’ ￥2,900 

’ ￥3,100 

’ ￥3,100 

’ ￥3,100 

’ ￥4,400 

’ ￥4,400 

‘ ￥5,800 

’ ￥4,400 

’ ￥8,300 

’ ￥5,800 

‘ ￥8,300 

’ ￥13,500 

’ ￥13,500 

’ ￥19,000 

‘ ￥27,000 

’ ￥17,000 

’ ￥27,000 

’ ￥42,000 

14th Edition 
	

孤ィワタツーII IWATA TOOL 36 



1.5 	6 

2 6 

2.5 7.2 

3 9.6 

4 	12 

5 14.4 

6 19.2 

8 24 8
 

センタードリルについて 
イワタツールは1928年に日本で初めてセンタードリルを製造開始 

IWATA TOOL started manufacturing center drills in 1928 as first company in Japan. 

センタードリルの特長と用途 

センタードリルの特長として、ドリル自身の溝長が短いため、剛性があることが挙げられる。その
上、他のショートタイプのドリルと比べ、刃形状が位置ずれしにくい構造になっている。そのた
め、センタードリルは本来センター穴をあけるためのものであるが、ドリルで穴あけ加エをする
際に位置がずれないようにする為の、位置決めのために使われることもある。（写真5）位置決め
は、ドリル加工時の位置精度、真円度、曲がリ防止に大きな効果がある。 

近年、位置決め専用のスポットドリルなども出てきている。イワタツールでは、位置決め加工に
おいては'sPセンターという専用の工具がある。欠けにくい、折れないなどの特長があリ、位置決
め加工においてはセンタードリルからsPセンターへ移行している。 

Special features and applications of Center Drills 

One of the special features of center drills Is their rigidity due to their short flute. Moreover, the cutting 
geometry Is optimized for self-centering thus improving the positioning of the drill hole. Because of these 
features, center drills are used not only for making center holes but also for spot drffilng to (figure 5). Spot 
drills are very efficient for exact positioning, improved roundness, and minimizing bending. 

IWATA TOOL has developed a new generation of spot drills. The SP CENTER tools are specially designed 
for spot drilling. SP CENTER's unique geometry reduces chipping and avoids pilot breakage completely. In 
spot drilling, SP CENTER are being more widely used than center drills. 

写真5/flgure5 

■被削材適合性 SuitabiFity for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『ripossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 

SS 

翌晶（曽rbonteel 

炭素鋼 

S45C 

合金鋼 

裂脳 Heat 

獄 

調質鋼 

欝ted 

潔 

エ具鋼 

TSt晶 

臓g 

曳g 

臓g 

焼入れ鋼 

腎d 

令l7三 sus 

ステルス鋼 

StainlessSteel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

ダクタイル鰍チタン合金 
Titanium 

Alloy 

アルミ合金 
Aluriiniizn 

AIIDy 

Al 

銅 
Copper 

h,， しU 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc
Ceramics 

- 

. 
etc. 

てノノノノv 
‘，一.ジルコ＝ア 

7JフA 

し iass 

I 

~ o 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

Center Drill 

SP 
CEN ILK 

CEN ILK 
DRILL 

GSs 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRII上 

HSS センタードリル C形 
HSS Center Drill C Type 

Ctype 両皿囲-SHANK 

HSS センタードリル A形 
HSS Center Drill R Type 

国皿囲-SHANK囲， 2棚 右刃 

VAN Code No. 刃先径

中a 
最大径

中D1 
シャンク径

中D 平 
全長 
L 

CCD1 .0X4 1 2.5 4 1.3 42 

CCD1.5X6 	1.5 4 

CCD2.0X8 2 5 

CCD2.5X1 0 	2.5 6.5 

CCD3.0X12 3 8 

CCD4.0X14 4 10 

CCD5.0X18 5 12 

CCD6.0X22 6 15 

Q
〕
 d
・
に
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6
8

1
0
1
2
1
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1
8
2
2
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39 

52 
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《O
<
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8
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d
・
に
J
rD
 
6
 ●1
 
8
 
9
 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRII上 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別附朋INE 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正q刑にAI. 
INFOB. 
NATION 

cus和肌日】 

TOOL 
託川侃DER 
TOOL 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: jpy 

Js 	在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

’ ￥3,200 RCD1 .0X4 

S i3,200 RCD1.5X5 

’ ￥3,200 RCD2.0X5 

’ ￥4,200 RCD2.5X6 

’ ￥5,700 RCD3.0X8 

' i7,667 RCD4.OX1O 

’ ￥14,000 RCD5.0X12 

’ ￥20,000 RCD6.0X16 

RCD8.0X20 

単位／寸法：mm 価格：円 
Uriit/Size:mm Price: jpy 

刃先径

中a 
R シャンク径

中D 平 
全長 
L 

Js 在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

1 4.8 4 4 37 ’ ￥1,500 

5
5
6

8

1
0
1
2
1
6
2
0
 

5
5
6
8

1
0
1
2
1
6
2
0
 

42 	S i1,250 

42 JISR ’ ￥ 1 ,250 

48 	’ ￥ 1,350 

56 	’ ￥ 1,600 

60 JISR ' i2,500 

70 	’ ￥ 3,300 

84 	’ ￥ 7,000 

100 JISR ’ ￥ 11,500 

ワ
】
【
ノ
】8
<
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0
 
0
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d
,
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・
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〕
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『
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センター穴とは 

各種機械加エで円筒物を加工する際レースセンター（写真1）をあてがう穴のことを、センター穴と
呼＆このセンター穴は、全ての加工の基準となリ、高精度な加工には必要不可欠である。このような
形式の加工は「センター作業」と呼ばれ、古くから行われている（写真2)。センター作業の他に、加工
物の外周部を保持した加工方法があり、これを「チャッキング加工」と呼ぶ。生産性の良さから増えて
いる加工方法の1つである。 

円筒物の加工品には、自動車部品をはじめ、様々なものがある。電子機器関連の部品などの小さいも
のから、発電所の発電機シャフトなどの巨大なものまで、多岐に渡る（写真3)0 
センター作業を行う工作機械は、旋盤円筒研削銀カム研削盤、歯切銀などがある。複数の工程を、 
同じセンター穴を基準にして加工することによリ、同軸度、真円度等の精度の維持が可能となる。 

センター穴は、JlS規格 』SBloll センタ穴に規定されている。 

Center Holes 

Center holes are used for the production of cylindrical work pieces between centers as on turning 
lathes (figure 1). The accuracy of the center hole is very important because it determines the accuracy 
of all following production steps. The process of drilling center holes is referred to as centering (figure 
2). It has been the standard method until recently. Lately chucking has become equally common as 
centering. In this production method a chuck clamps the work piece on the outside and on one side 
only. 

Many products are made by centering. Starting from bigger pieces such as power generator parts 
(arbors, axles, etc.) cylindrical car parts (CAMs, and crank shafts, etc.) down to micro parts for 
electronic components they all rely on the precision of this centering (figure 3). 

Also many machine tools rely on the high precision of centering such as lathes, cylindrical grinding 
machines, gear cutters, thread rolling machines, etc. If the work pieces need to be produced on several 
machines centering allows to repeat the positioning if the work piece and guarantees the coaxially 
and roundness of all surfaces. 

Center holes are standardized by JIS B 1011 and DIN/ISO 6411 

写真3/figure3 名盗Il 

センタードリルの種類 

センター穴をあける為の工具として、センタードリルがある。センタードリIHよ'i's規格」巧 
B 4304や」So規格 ISO 866 2540.2541に規定されている。 
センター穴はその性質上、センター穴の角度精度、真円度、面粗度などが重要とされる。これ
らの精度が悪いと、センター作業をした際、加工精度が悪くなる。 
これらの要求を満たす為には、鋭い切れ味が必要である。 
イワタツールは、強いねじれ角と薄い心厚で抜群の切れ味を、またソルトバス熱処理によリ
欠けにくいセンタードリルを実現した。 
ソルトバス熱処理 P94参照。 

センター穴に傷があると、センター作業時に重大な精度不良が生じる。作業中にセンター穴
を傷つけてしまわない為に、B型、C型などの、センター穴を保護するための様々なセンター 
ドリIレがある。（写真4) 
B形センタードリル P92 参照。 

Center Drills 

~ー 	、、~ 	Center drills are used for drilling center holes. They are standardized according to JIS B 4304 and ISO 

~ 	 、 ~ The accuracy of center holes is determined mainly by their angle accuracy, their roundness and 
~ 	 、 ~ 	surface roughness. Errors in these three parameters will add up and determine the accuracy of all 

- ー 	 ー ’ 	To achieve maximum accuracy in all three parameters the center drills sharpness is essential. 
IWATA TOOL has developed center drills with superior sharpness by using high spiral flutes and 
minimized web diameters. IWATA TOOL's unique salt bath hardening facility improves the tool's 
hardness to increase wear resistance and its toughness to reduce chipping. (Please refer to page 94 
for further information). 

Scratches on the center holes surface may significantly affect its quality. This can be reduced by using 
B or C type center drills. The geometry of these drill protect the hole's surface and prevent damage 
(fig、」re4). 
Please refer to page 92 for B type center drills. 

A Type  、！ B Type 

風風 ― 	、‘、、 ~ 866.2540. and 2541. 

、 ~ R Type 、． following operations. 

写真4/figure4 

写真1/figurel レースセンター 
Lathe center 

写真2/figure2 円筒研削盤によるセンター作業 
Centering for cylindrical grind咽 machine 
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アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

ま鄭削ノボートについては、P.99、 100をご覧ください。 
See Page 99, 100 for technical information. 
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Carbide Center Drill 

センタードリルも超硬化の時代 
Center Drills made from carbide are cutting edge technology 
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超硬センタードリルについて 
Guide to Carbide Center Drill 

ロセンター穴加工後の断面 	ロヒ謡黒ター 
種類 Type 

―部のセンター穴のほ
か、面取りをかねた位
置決めに使用される 

Partly uaed for Center Hole, mostly 
used for positioning 

センター面を保護する
タイプ 

Protecting rounded plane 
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Center Drill 

標準タイプノ最も多く使
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For center hole processing in high hardness materials. Btype and Btype 
ALD coating have been added to the specification. 

CD- 
CBS 

A60 ALDコーテイング（T1AIN) 
ALD (TiAIN) Coating 

ステンレス、チタン、インコネルなどの難削材加工、高速加工、 
ドライ加工に対応。最高の切れ味により面粗度も抜群。 

For center hole processing of tough materials such as stainless steels, 
titanium and Inconel. This tool is also suitable for high speed and dry 
cutting. Its superior sharpness creates very smooth surfaces. 
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工具選定の際は、面取り径に対して可能な限り小径のものを選択してください。 

工具単価が安くなるのに加え、切削抵抗、面粗度、バリの状態が良くなリます。 

Please select the tool with the smallest possible chamfering diameter. 
-+ The cutting resistance will decrease, the surface becomes smoother and burrs are reduced. In addition to the technical advantages also the price is lower. 
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超硬セソタードリル A形強ねじれ 9O。 ALDコーティング 
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徹底したタクトタイムの向上と、安定した寿命の実現。 

量産加工向けに改良したセンタードリJk 

特に小径サイズでは、従来センタードリルの数倍の寿命。 

HG Center Drills can be used with high cutting speeds snd feeds 

while reaching several times the tool life of conventional center drills 

This makes them Ideal for high speed and high volume peaduction In 

general and especially performing in the micro-size range 
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HG Center Drill 

量産加工向‘カ、イグレードセンタードリIレ 
High-Grade Center Drills have been designed for high volume production 

n 

」郊青レボートについては、P.99、 100をご覧ください。 
See Page 99, 100 for technical information. 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 
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SP 
CENTER HGセンタードリルについて 

Guide to HG Center Drill 
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T1CN 粉末ハイスTiCNコーティング 
Powder Metallurgical HSS + TiCN Coating 

HG 
精度の向上と形状の最適化を行い、 

刃先長さを極力短くした高生産性ハイグレードタイプ 

This high grade type has a shorter cutting length to improve accuracy at 
high processing speeds. It is optimized for high speed machining. 
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angles of 60。 and 90 available. 58 different point diameters from 0.2mm 
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ハイスを採用し、刃先径はゆ0.3mm-1 .0mmの小径を 
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High performance HSS center drills. Powder metallurgical HSS material 
increases tool life and allows increased processing speeds. Diameters from 
0.3mm to 1.0mm available in steps of 0.1 mm. 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

別B皿R雌 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FOR- 
皿liON 

cu訂側『田 
TOOL 

証11l0RD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

―部のセンター穴のほ
か、面取りをかねた位
置決めに使用される 

Partly used for Center Hole, mostly 
used for positioning 

微粒子超硬のALDコートにより、さらに長寿命ドライ加工
にも対応。ゆ0.2mm-I .0mmの小径をQlmmとびに
ラインナップ。 

ALD coating reduces tools life and allows dry processing. Point diameters 
from 0.2mm-i .0mm are available in steps of 0.1 mm. 

粉末コバルトハイスに、TiCNコーティングをほどこすことで、 
さらに高速加工が可能になり、長寿命。 

Powder metallurgical HSS material in combination with TiCN coating 
increases tool life and allows increased processing speeds. 

CDH 
-CB 

ー 	~Pivot type shank 

・従来品に対して、溝形状が適正化され、剛性UP 
・折れの発生の激減 
・高送り加工が可能 
・刃先部分のねじれ角（すくい角）が向上 
・切削速度の向上、切削抵抗の低下（切削熱発生の減少） 
・切削点へのクーラントの到達が容易 
・冷却性の向上 
・切り粉の排出性の向上 
・工具製作時の加工が微細になり、製品精度をあげることが可能 
・面粗度、振れ精度の向上（3am以下） 

・Higher hardness and stiffness compared to conventional center drills 
-Reduced chipping on the edges 
-Developed for high speed machining 
lmproved rake angle in point center 

-Less cutting resistance, lower heat generation 
- Better cooling by improved coolant flow to cutting sections 
lmproved chip flow by optimized flute geometry 

-Higher tool accuracy by cutting edge production technology 
-Very low surface roughness through minimized run-out (less than 3pm) 

，◆ 

工具選定の際は、面取リ径に対して可能な限リ小径のものを選択してください。 

工具単価が安くなるのに加え、切削抵抗、面粗度、バリの状態が良くなリます。 

Please select the tool with the smallest possible chamfering diameter. 
'The cutting resistance will decrease, the surface becomes smoother and burrs are reduced. In addition to the technical advantages also the price is lower. 
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在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 刃先径
中a 

・ ￥2,OOO CDHO.3X0.9T1CN 0.3 

’ ￥1,500 CDHO.4X1 .2T1CN 0.4 

’ ￥1,300 CDHO.5X1 .5T1CN 0.5 

’ ￥1,200 CDHO.6X1 .8T1CN 0.6 

’ ￥1,200 CDHO.7X2. 1T1CN 0.7 
. aiel,100 CDHO.8X2.4T1CN 0.8 
' siel,100 CDHO.9X2.7T1CN 0.9 

’ ￥900 CDH1 .OX3TICN 1 

駄面軽
中al 

シャンク径
中D 平 ルIl長 

0.9 3 0.3 2.7 

t2 3 04 36 

t5 3 05 45 

1.8 3 0.6 54 

21 3 07 63 

24 3 0B Z2 

27 3 09 8.1 

3 

CDHO.3X0.9 

CDHO.4X1 .2 

CDHO.5X1.5 

CDHO.6X1.8 

CDHO.7X2. 1 

CDHO.8X2.4 

CDHO.9X2.7 

CDH1.0X3 

VAN Code No. 刃先径
中a 

0.3 

04 

05 

a6 

07 

0B 

09 

1 

駄面軽
中al 

0.9 3 0.3 2.7 

t2 3 04 36 

t5 3 05 45 

t8 3 0.6 54 

21 3 07 6.3 

24 3 0B Z2 

27 3 09 8.1 

シャンク径
中D 平 ルIl長 

全長 
L 

40 2 

,  
Fig. 
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Fig. 
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SP 
CEN ILK 

,  

CEN ILK 
DRILL 

Center Drill 

HSS HG センタードリル A形 600 

HSS HG Center Drill A Type 600 

図/'l 

HSS HG センタードリル A形 60。 TiCNコーテイング 
HSS HG Center Drill A Type 60。 TiCN Coating 

図左‘1 

図/F'2 

ルーマ形状 
Pivot type sharic 

Atype 国圏国-SHANK図 
単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 

図/F'2 

ルーマ形状 
Pivot type sharl 

Atype 国圏皿国-SHANK 
単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 
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2棚 右刃 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 0・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・・不可『ripossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 餓

獄
 

調質鋼 
Heat treated 

Sted 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

Ductile 
Cast Iron 

ダクタイル鰍チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7,'ミ合金 
Alureinium 

AIIDy 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

セラ 
Cera・ 

SS S45C SKD 
SKS 

~40 
HRC 

.45 
HRC 

45~ 
HRC SUS FC FDC Al Cu MachinaIe 

マシナカレ務張ア 
ZirconiaGlass 

CDH 0 o 0 △ 0 0 0 0 0 
CDH-TICN 0 o o 0 0 0 0 0 0 
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・ CDHO.2X0.6CB 0.2 0.6 3 0.2 1.8 40 2 

図ノFigi 

先端角12O 

図ノF1g.2 
ルーマ形状 
Pivot type sharく 

Atype 片刃 右刃 2枚刃 超硬 6び 
SHANK 

超硬 HGセソタードリル A形 60。 
Carbide HG Center Drill A Type 60。 

1 
誌
 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

, 
Hg. 

VAN Code No. 在庫 
Stock Iり1長 平 

全長 
L 

刃先径

中d 
駄面雄 
Wa' 

シャ】ゆ径

中D 
参考価格 

Price  
￥6,500 

~ ~ 

Atype 片刃 右刃 2枚刃 超硬 9び 
SHANK 

図ノFigi 

図ノF1g.2 
ルーマ形状 
Pivot type sharく 

l  
誌
 

先端角12O 

超硬 HGセソタードリル A形 900 
Carbide HG Center Drill A Type 90。 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

, 
Hg. 

VAN Code No. 参考価格 
Price 
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Center Drill 

Q3 

Q4 

0.5 

0.6 

Q7 

0B 

0.9 

1 

t1 

12 

1.3 

1.4 

15 

1.6 

1.7 

1.8 

19 

2 

2.1 

2.2 

23 

2.4 

2.5 

2.6 

27 

2.8 

2.9 

3 

CDHO.3X0.9CB 

CDHO.4X1.2CB 

CDHO.5X1.5CB 

CDHO.6X1.8CB 

CDHO.7X2.1CB 

CDHO.8X2.4CB 

CDHO.9X2.7CB 

CDH1.OX3CB 

CDH1.1X3CB 

CDH1.2X3CB 

CDH1.3X4CB 

CDH1.4X4CB 

CDH1.5X4CB 

CDH1.6X5CB 

CDH1.7X5CB 

CDH1.8X5CB 

CDH1.9X5CB 

CDH2.OX5CB 

CDH2.1X6CB 

CDH2.2X6CB 

CDH2.3X6CB 

CDH2.4X6CB 

CDH2.5X6CB 

CDH2.6X8CB 

CDH2.7X8CB 

CDH2.SX8CB 

CDH2.9X8CB 

CDH3.OX8CB 

9OCDHO.3X0.9C8 

9OCDHO.4X1.2CB 

9OCDHO.5X1.5CB 

9OCDHO.6X1.8C8 

9OCDHO.7X2.1GB 

9OCDHO.8X2.4CB 

9OCDHO.9X2.7CB 

9OCDH1.OX3CB 

9OCDH1.1X3CB 

9OCDH1.2X3CB 

9OCDH1.3X4CB 

9OCDH1.4X4CB 

9OCDH1.5X4CB 

9OCDH1.6X5CB 

9OCDH1.7X5CB 

9OCDH1.8X5CB 

9OCDH1.9X5CB 

9OCDH2.OX5CB 

9OCDH2.1X6CB 

9OCDH2.2X6CB 

9OCDH2.3X6CB 

9OCDH2.4X6CB 

9OCDH2.5X6CB 

9OCDH2.6X8CB 

9OCDH2.7X8CB 

9OCDH2.8X8CB 

9OCDH2.9X8CB 

9OCDH3.OX8CB 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock ロ・・・特定商社在庫品／ Stocked by Specific Distributors 

■被削材適合性 Suitabi ity for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可~npossible 

製品区分 

Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

細
鋼
 

調質鋼 
Heat heated 

Steel 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

I  焼入れ鋼 
I 	Hardened 
I 	Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

”タイ磁鶴 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Alurrinium 

Alby 
銅 

Copper 
プラスチック 

Plastic 
セラミックetc. 
Ceramics etc 

ss S45C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45-. 
HRC sus FC FDC Al Cu マシナカレ 

Machinable 駕
  CD一 ーCB 0 0 0 0 0 △ △ o 0 0 0 0 0 0 0 

9OCDH-CB 0 0 0 0 0 △ △ 0 0 0 0 0 0 0 0 
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VAN Code No. 刃先径
中a 

駄面軽 
q,ai 

CDHO.2X0.6CBALD 0.2 0.6 

CDHO.3X0.9CBALD 0.3 0.9 

CDHO.4X1.2CBALD 0.4 1.2 

CDHO.5X1.5CBALD 0.5 1.5 

CDHO.6X1.8CBALD 0.6 1.8 

cDHO.7X2.1CBALD 0.7 2.1 

CDHO.8X2.4CBALD 0.8 2.4 

CDHO.9X2.7CBALD 0.9 2.7 

CDH1.OX3CBALD 1 

参考価格 
Price 

￥8,OOO 

’ ￥7,000 

’ ￥6,500 

’ ￥6,000 

’ ￥6,000 

’ ￥6,000 

’ ￥5,500 

’ ￥5,500 

’ ￥4,800 

3 0.2 1.8 40 2 

3 0.3 2.7 

3 0.4 3.6 

3 0.5 4.5 

3 0.6 5.4 

3 0.7 6.3 

3 0.8 7.2 

3 0.9 8.1 
q
v
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Center Drill 

超硬 HGセンタードリル A形 60' ALDコーテイング 
Carbide HG Center Drill A Type 600 ALD Coating 

く~  

図/'l 

図/F'2 
ルーマ形状 
Pivot type sharl 
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両囲四国晋圏田 
単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size:mm Price: JPY 

Atype 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

0・・・最適 The most suitable 0・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 

SS 
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Cast Iron 

FDC 

チタン合金 
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刀レミ合金 
Alunnium 
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Copper 

Cu 

プラスチック 
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セラミックetc
Ceramics 

Machinade 
マシナカレ務張ア 

. 
etc. 

ZirconiaGlass 

CDH-CBALD 0 o o 0 0 △ △ 0 0 0 0 0 0 0 0 
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Center Drill 

リIL'切削条件表 Center D「川 Recommended Dri ling Conditio~ 

回転数 SPEED rn/mmn mm1 	 器iI烈：蕊緊想賠騒●灘1烏話鷲鷲の30％アップを推奨しま支 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼  ー 
MILD STEEL 

炭素鋼 
CARBON STEEL 

合金鋼 
ALLOY STEEL 

調質鋼 
HARDENED STEEL 

鋳鋼 
CAST IRON 

ステンレス 
STAINLESS 

アルミニウム 
ALUMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 

75 mノ「Timn 55 mノ「fin 50m/min 25 mノ「Olin 80m/min 30 rn/mmn 150 mノ「Olin 

最大面取り径「TWfl 
Max. CImfeting Dia. 

CB 	HSS 
65 	35 

CB 	HSS 
50 	25 

CB 	HSS 
40 	20 

CB 	HSS 
25 	12 

CB 	HSS 
70 	30 

CB 	HSS 
30 	15 

CB 	HSS 
150 	60 
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1600 

1300 

990 

800 

660 

500 

6400 

3800 

1900 

1300 

950 
770 

640 

480 

380 
320 

240 

190 

170 

150 

37000 

22000 

11000 

7400 

5600 
4500 

3700 

2800 

2200 

1900 

1400 

ー
  
6
9
 
4
3
 2】
・
ー
・
ー
・
ー
 
 

0
5

8
2
4
9
6
2
9
8
6
4
4
3
 

 

0
0
0
0
0
0
0
0

5
0
0
8
3
8
 
 

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

 

．
ー
 
 
6
9
 
4
3
2
・
ー
・
ー
・
ー
 
 

0

5
8
2
4
9
6
2
9
8
6
 

 

0
0
0
0
0
0
0
0

5
0
0
  

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

 

8000 
4800 

2400 

1600 

1200 

950 

800 

600 

480 

400 

300 

240 

220 

190 

80000 
48000 

24000 

16000 

12000 

9500 

8000 

6000 

4800 

4000 

3000 

32000 

19000 

9500 

6400 

4800 

3800 

3200 

2400 

1900 

1600 

1200 

950 

870 

760 

2 

3 

4 

5 

6
8

1
01
21
62
02
22
5
 

 
送り量 mm/rev ALD、 TiCN coatigは 

Cutting steed may be incro 
切削速度（回転数）に二 ）いて下記条件の30% 
used by 30% for ALD and 1 IiCN coated tools. 

アップを推奨しま立 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼ノ炭素鋼ノ合 
MILD/CARBON/A 

金鋼ノステンレス 
LLOY/STAINLESS 

調質鋼 
HARDENED STEEL 

芦 鋼 
CAST IRON 

アルミ ニウム 
ALUFS IINUM 

刃先径mm 
POINT DIA. CB HSS CB CB HSS CB HSS 

0D1-0.03 

0.02- 0.04 

0.03一0.06 
0.04一0.07 

0.05一0.09 

0.06-0.11 

0.07一0.13 

0.08一0.14 

alo一0.16 

0.11-0.18 

0.14一025 

0.005-0.02 

0.01-0.03 

0.02一0.04 

0.03一0.06 

0.04一0.07 

0.05-0.09 

0.06一0.11 

0.07一0.13 

0.08一Q14 

0.10-0.16 

0.1l一0.18 

a14一0.25 

Q15一0.25 

0.20-0.35 

0.005-0.02 

0.01-0.03 

0.02-0.04 

0.03-0.06 

0.04-0.07 

0.05-0.09 

0.06-0.11 

0.07-0.13 

0.08-0.14 

Q10- 0. 16 

all-0.18 

0D1-0.03 

0.02- 0.04 

0.03一0.06 

0.05一0.09 

0.06一0.11 

0.07 -0.13 

0.08一0.14 

0.10一0.16 

all一0.18 

0.14-025 

0.15一025 

0.005-0.02 

0.01-0.03 

0.02一0.04 

0.04一0.07 

0.05一0.09 

0.06-0.11 

0.07一0.13 

0.08一0.14 

Qlo一Q16 

0.11-0.18 

0.14一0.25 

a15一0.25 

0.20一0.35 

0.25 -OAO 

0.01-0.03 

0.02-0.04 

0.03-0.06 
0.05-0.09 

0.06-0.11 

0.07-0.13 

0.08-0.14 

0.10-0.16 

Qll-0.18 

a14-0.25 

a15-025 

0.005-0.02 

0.01-0.03 

0.02一0.04 

0.04一0.07 

0.05一0.09 

0.06-0.11 

0.07一0.13 

0.08一0.14 

alo一0.16 

0.11-0.18 

0.14一0.25 

0.15一0.25 

020一0.35 

025- 0.40 

0.30 .50 .811 .522 .5 

3 

4 

5 

6 

8 

10 

12 

切削条件設定上の注意点 	Please observe when choosing the cutting conditions 

1上記はあくまでも目安でt状況に応じて変更してください． 
2十分な水溶性クーラント、オイルミストを使用して下さい． 
a次の場合は送り条件を下げてください． 
・傾斜面への加工 
・ワー久チャッキン久機械剛性の悪い場合 
4加工面取径が最大面取径より大幅に小さい場合、回転数計算時は胴径を加工面取径に変更して下さい． 
5上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、ご使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用下さい． 

1.The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2.For drilling and chamfering please use ample water soluble coolant or oil mist. 
3.Please lower the speed when drilling into a slope or when working conditions are not stable (vibrations, moving of work piece, etc.) 
4.If the actual chamfering diameter is much smaller than the maximum chamfering diameter of the tool please use the actual processing diameter to calculate the cutting speed. 
5.lf the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maximum speed of the machine and acUust the other work parameters accordingly. 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

655 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUll EK 

JIT 

sirn皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印HNICAL 
INFOR- 
皿11011 

CUSTOMIZ田 
TOOL 

SEM町RI】日1 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 
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49 	IoA 
~イワタツール  IWATA TOOL 14th Edition 

GSS Starting Drill 

‘．  ー．，ー  

位置決め
センタリング 

SP 
CEN ILK GSSスターティングドリル 
CEN ILK 
DRILL 2段平面とシンニングの採用により、位置精度向上 

右刃 9び HSS ALT 2棚 
SHANK 

h7 、  ゃが9OGSS-ALT 

GSSスターティングドリ'I,について  
Guide to GSS Starting Drill 

先端角 Point angle 

9び 

鵬。 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1TER 

JIT 

別附朋刑E 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAt 
INFO凡 
MATION 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

The hole position is improved by adopting tow step plane and the thinning. 
面取り用の90度と、チッピングの防止が可能な
角度の大きい135。の2種類 
スムーズな穴あけが可能 
また、直進性に優れ深穴加工も安心 

There are 2 types of drills, 9O。 is for chamfering and 135。 
is for preventing chippings. 
GSS Starting Drill can make holes smoothly. 
Brilliant slraightness, and deep hole processing can be made 
successfully. 

製品区分 画 像 材 質 表面処理 シャンク 刃 数 回転方向 先端角 
Product Photo Material Coating Shank Flutes Direction 

of rotation 
Point angle 

ゃが135GS8-ALT 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

'L ii~ 
位置決め／Spot Drilling 	 穴面取り／Hole Chamfering 

~‘~糾 
V溝ミーリング／V Grooving 	 面取りミーリングノChamfering 

S. 

GSS Starting Drill 

SHANK 

h7 2棚 右刃 ALT 鵬。 HSS 

Cu訂flhlIl'n 

TOOL 
託酬侃DER 

m
 

,，~ 

~ 唾 



GSS スターティソグドリル 900 ALTコーテイング 
GSS Starting Drill 900 ALT coating 

90’面取り用 
90。 for Chamfering 

GSS スターティソグドリル 135' ALTコーテイング 
GSS Starting Drill 1350 ALT coating 

~ 

135’位置決め用 
135' for Start.,g 

                  

GP 
DRILL 

            

園四晋 

   

西 

 

 

ALT 

 

SHANK 
2棚 

 

右刃 

 

9び 

  

2棚 

 

右刃 

 

          

                

SP 
CENTER 

CENTER 
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STARTING 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price:JPY 

シャンク径
中D 

有効溝長 
FL 

全長 
L 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

9OGSS3ALT 3 12 50 ロ 

シャンク径
中D 

有効溝長 
FL 

全長 
L 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 

1 35GSS3ALT 3 12 50 ロ 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

100 ロ 

115 ロ 

130 ロ 

100 ロ 

115 ロ 

130 ロ 

1 35GSS4ALT 

1 35GSS5ALT 

1 35GSS6ALT 

1 35GSS8ALT 

135GSS1OALT 

135GSS12ALT 

135GSS16ALT 

135GSS2OALT 

9OGSS4ALT 

9OGSS5ALT 

9OGSS6ALT 

9OGSS8ALT 

9OGSS1OALT 

9OGSS1 2ALT 

9OGSS1 6ALT 

9OGSS20ALT 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CU1 ILK 

JIT 

SIIRLI駅唖 

GATE 

DRILL 

MICRO 
TOOL 

I印HNICAL 

INFOR- 
皿11011 

CUST(1LII7Ffl 
TOOL 

SF11mRD[R 
TOOL 

■被削材適合性 Suitabi ity for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可~npossible 

製品区分 

Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

驚
嵩
S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat heated 

Steel 

SKD 
SKS 

エ具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

I  焼入れ鋼 
I 	Hardened 
I 	Steel 

-45 
HRC 

45-. 
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

SUS 

鰍
C
a
s
t

I
r
o
n
 

F
C
 

 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”タイル鰍チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Aluninium 

Alby 

Al 

銅 
Copper 

h,， しU 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc. 
Ceramics etc 

、ノノ ノル 
‘，一.ジルコ＝ア 

刀フ人 

しiass 

9OGSS-ALT 0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
△
  

1 35G5S-ALT 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

GSS Starting Drill 

Stock ロ・・・特定商社在庫品／Stocked W 釦α肝kDistri加切rs 

I ' i: 	I' ●’’に・ ；一 	．liii一‘．・．~ 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼 
MILD STEEL 

炭素鋼 
CARBON STEEL 

合金鋼 
ALLOY STEEL 

圏質鋼 
HARDEt.ED STEEL 

鋳鋼 
CAST STEEL 

ステンレス鋼 
STAISIESS STEEL 

アルミ＝ウム合金 
AL1IvlIJLul 

切削速度 
CUTTING SPEED 40-.60m/min 30-5O m/nn 20--30 rn/mi, 10--15 n'rnn 30--50 rn/mi, 10--20 m/mTh 60--80 rn/mi, 

最大面取径 
Max Chamfering Dia. 

mm 

回転数 
SPEED
min' 

送り量 
トヒ上D 
mmノ「cv 

回転数 

てEEDin- 
送り量 
トヒヒリ 
"”ノ「cv 

旦.3些 

て＃? 
送り量 
トヒヒリ 
rrwTVrev 

回転数 
SPEED
min 

送り量 
トヒ上” 
mm/rev 

回転数 
SPEED
min' 

送り量 
トヒ上D 
mノ「cv 

回転数 

てEEDin- 
送り量 
トヒヒリ 
"”ノ「cv 

旦.3些 
SPEED
min 

送り量 
十ヒヒリ 

mnVrev 

3 5300 

4000 

3200 

2700 

2000 

1600 

1300 

0.05 一0.06 

0.06一0.08 

0.08一0.1 

0.09一0.12 

0.12一0.16 

0.15一02 

0.18一024 

4200 

3200 

2500 

2100 

1600 

1300 

1100 

0.03一0.05 

0.04一0.06 

0.05一0.08 

0.06 一0.09 

0.08一a12 

al一a15 

0.12一a18 

2700 

2000 

1600 

1300 

1000 

800 

700 

0.02 一0.04 

0.03 一0.05 

0.04一0.06 

0.05 一0.08 

0.06 一0.1 

0.08一0.13 

0.09 一0.15 

1300 

1000 

800 

700 

500 

400 

300 

0.02 一0.04 

0.03一0.05 

0.04一0.06 

0.05一0.08 

0.06一0.1 

0.08一0.13 

0.09一0.15 

4200 

3200 

2500 

2100 

1600 

1300 

1100 

0.03一0.05 

0.04一0.06 

0.05一0.08 

0.06一0.09 

0.08一0.12 

al一0.15 

0.12一0.18 

1600 

1200 

1000 

800 

600 

500 

400 

0.05 一0.06 

0.06 一0.08 

0.08一a1 

0.09 一a12 

0.12 一a16 

0.15一0.2 

0.18一0.24 

7400 

5600 

4500 

3700 

2800 

2200 

1900 

0.05 一0.07 

0.07 一0.09 

0.09 一0.11 

all一0.14 

0.14一0.18 

a18一0.23 

0.21一0.27 

4 

6 

8 

10 

12 

16 

切削条件設定上の注意点 Please observe when choosing the Cutting conditions 

1．上記はあくまでも目安です‘状況に応じて変更して下さい． 
2十分な水溶性クーラント、オイルミストを使用して下さい。 
3次の場合は送り条件を下げてください． 
・傾斜面への加工 

・ワー久チャッキンク二機械剛性の悪い場合 
4加工面取径が最大面取径より大幅に小さい場合、回転数計算時は胴径を加工面取径に変更して下さい． 
5．上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、ご使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用下さい． 
6. 9OGSS-ALTで位置決め加工を行う際は、上記切削条件表の送りを50,にして使用して下さい。 

乙本工具のコーティングは通電性が悪いため、通電方式の工具長測定装置をご使用の際はご注意下さい． 

1. The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2. For drilling and chamfering please use ample water soluble coolant or oil mist. 
3. Please lower the speed when drilling into a slope or when working conditions are not stable (vibrations, moving of work piece, etc.) 
4. If the actual chamfering diameter is much smaller than the maximum chamfering diameter of the tool please use the actual processing diameter to calculate the cutting speed. 
5. If the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maximum speed of the machine and adjust the other work parameters accordingly. 
6. When performing positioning processing in 9OGSS-ALT, use the 50% of the feed on the avobe cutting table. 
7. Please be careful when you use electric tool length measuring equipment. 

14th Edition 
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CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

JIT 

SHANK 

h6 2枚刃 右刃 0.3-
3D 

Hi・ 
SPE印 

1400 
1000 

SHANK 

h6 2枚刃 右刃 0.3-
3D 

Hi・ 
SPE印 

1400 
1000 

CUSTOIIz印 
TOOL 

SE酬ORD田 

m
 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

先端角 Point angle 

1400 
1000 

ゆD 

交点径ゆDl ゆDの55-65% 

GPドリIレについて  
Guide to GP Drill 

穴加工／Hole Processing 

SP 
CENTER 

超高速ドリル Ultra high speed drill 

GPドリル PAl二P 

   

鋼に世界最速の小径穴加工 
Available for Hardened steel drilling 

smallest hole by world speed 

超高速加工ノ＼の挑戦 

1穴0.25秒 寿命40000穴以上※ 
Drill for Ultra high speed manufacturing 

Speed: 025 sec/hole - Tool life 40,000 holes.S 

GP Drill 	reat Performance Drill 

ステンレス、HRC4Oまでの調質鋼にも
安定した加工が可能 

Processing on heat - treated steel Is possible. 

3Dまでノンステップで加工可能 
（状況によリ7Dまで加工可能） 
超寿命 
Non-step drilling up to L/D3 
(Up to L/D7. depeding on situation) 
Long tool life. 

SGPDS1CBALT 
被削材：S5OC Work Materla］ニ S5OC 
加工径：01mm Diameter:中louts 
加工深さ：4mm Processing depth: 4mm 

製品区分 
Product 

画 像 
Photo 

材 質 
Material 

表面処理 
Coating 

特 長 

轟cialures 

シャンク 
Shank 

刃 数 
mutes 

回転方向 
Direction 
of rotation 

先端角 
Point angle 

刃 径 
中D 

略PDS-CBALT 喝、 
哩PDR-CBALT、 

技術レボートについては、P.101、 102をご覧ください。 
See Page 101, 102 for technical information. 

超硬 ALT 

鞭 ALT 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 
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鞭 2棚 右刃 

GPドリIレショート5D ALTコーティング 
GP Drill Short 5D ALT coating 

一一~――ー
~ 

』 
FL 

肥  
交点怪中Dl ゆDの55-65% 

ALT 
Hi・ 
S匹印 

VAN Code No. 

GPDSO.3CBALT 

GPDSO.3 1CBALT 

GPDSO.32CBALT 

GPDSO.33CBALT 

GPDSO.34CBALT 

GPDSO.35CBALT 

GPDSO.36CBALT 

GPDS0.37CBALT 

GPDSO.38CBALT 

GPDSO.39CBALT 

GPDSOACBALT 

GPDSO.41CBALT 

GPDSO.42CBALT 

GPDSO.43CBALT 

GPDSO.44CBALT 

GPDSO.45CBALT 

GPDSO.46CBALT 

GPDSO.47CBALT 

GPDS0.48CBALT 

GPDSO.49CBALT 

GPDSO.5CBALT 

GPDSO.51CBALT 

GPDSO.52CBALT 

GPDSO.53CBALT 

GPDSO.54CBALT 

GPDSO.55CBALT 

GPDSO.56CBALT 

GPDSO.57CBALT 

GPDSO.58CBALT 

GPDSO.59CBALT 

GPDSO.6CBALT 

GPDSO.6 1CBALT 

GPDSO.62CBALT 

GPDSO.63CBALT 

GPDSO.64CBALT 

GPDSO.65CBALT 

GPDSO.66CBALT 

GPDSO.67CBALT 

GPDSO.68CBALT 

GPDSO.69CBALT 

0.3-
3D 

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

I,d --oc - 	Price  
3 ' i4,0OO 

3 	‘ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 5,0OO 

3 	’ ￥ 5,0O0 

3 	’ ￥ 5,00O 

3 	‘ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 5,0OO 

3 	’ ￥ 5,0O0 

3 	’ ￥ 5,0OO 

3 	‘ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 4,0OO 

3 ' i5,0OO 

3 	’ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 5,000 

3 	’ ￥ 5,00O 

3 	‘ ￥ 5,00O 

3 	’ ￥ 5,0OO 

3 	’ ￥ 5,0O0 

3 	’ ￥ 5,0OO 

3 	‘ ￥ 3,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 ' i4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,500 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	‘ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,500 

3 	’ ￥ 3,5OO 

3 	‘ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 ' i4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,500 

3 	’ ￥ 4,5OO 

3 	‘ ￥ 4,5OO 

3 	’ ￥ 4,5OO 

SHANK 14O 
w 

直径 有効溝長 
中U FL 平 

全長 
L 

Q3 t8 

0.31 t8 

0.32 t8 

0.33 1.8 

0.34 t8 

0.35 2コ 

0.36 2.1 

0.37 2.1 

0.38 21 

0.39 21 

Q4 2.4 

0.41 24 

0.42 24 

0.43 24 

0.44 2.4 

0.45 27 

0.46 27 

0.47 27 

0.48 2.7 

0.49 27 

Q5 3 

0.51 
	

3 

0.52 

0.53 

0.54 

0.55 

0.56 

0.57 

0.58 3 

0.59 3 

a6 3.6 

0.61 36 

0.62 3.6 

0.63 3.6 

0.64 3.6 

0.65 36 

0.66 3.6 

0.67 3.6 

0.68 36 

0.69 36 

q
》
q
〕
3
 
q〕
q
v
q〕
 

1.9 

19 

19 

1.9 

1.9 

22 

22 

2.2 

22 

22 

25 

2.5 

25 

25 

2.5 

2.8 

2B 

2B 

2.8 

2B 

32 

32 

3.2 

32 

32 

3.2 

3.2 

32 

32 

3.2 

38 

3B 

3B 

3.8 

3B 

3B 

3.8 

3.8 

3B 

3B 

4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
如

4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
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0
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0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
4
0
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シャンク径
中d 
ンク径 在庫 参考価格 在庫 

Stock 

参考価格 
Price 

￥3,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥3,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥3,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥4,500 

￥3,500 

￥5,000 

￥4,000 

￥5,000 

￥4,000 

5165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

5165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

165,000 

164,000 

165,500 

164,500 

165,500 

164,500 

165,500 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

全長 
L 

シャンク径
ゆd 

在庫 
Stock 

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

O・・・最適 The most su比ab厄 〇・・適 Su比ab厄 △・・・可 PossIb厄 無印 B巨nk…不可lmpos引b厄 

製品区分 
PrOduCt 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Stee~ 

S45c 

合金鋼 

製脳 Hea 

SCM 
SCR 

調質鋼 

驚ted 

SKD 
SKs 

工具鋼 
TOd 
Sted 

~40 
HRC 

焼入れ鋼 

Stee 

~45 
HRC 

Hardened 
~ 

45~ 
HRc 

ステンレス鋼 
Stahless 
Stee~ 

SUs 

鰍
管
 
に
  

「

w
  

驚
m
 

 

刀レミ合金 
A加而nしm 
N切 

A~ 

銅 
Coppe「 

Cu 

プラスチック
刊aStic 

セラミックetc. 
Cera「面cs etc. 

MacHnabk 
マシナカレ警販ア 

z翫票a 

GPDシCBALT o o o o @ 〇 △ @ 〇 〇 〇 △ △ △ 〇 

INS「 
RUCnoN 

CO川】ANY 
PIloFILE 

GP Drill 

VAN Code No. 直径 
中U 

有効溝長 
FL 平 

GPDSO.7CBALT 07 4.2 44 

GPDSO.7 1 CBALT 0.71 42 4.4 

GPDSO.72CBALT 0.72 42 44 

GPDSO.73CBALT 0.73 4.2 44 

GPDSO.74CBALT 0.74 4.2 44 

GPDSO.75CBALT 0.75 42 44 

GPDSO.76CBALT 0.76 42 44 

GPDSO.77CBALT 0.77 4.2 44 

GPDSO.78CBALT 0.78 4.2 44 

GPDSO.79CBALT 0.79 42 44 

GPDSO.8CBALT 0B 4.8 5 

GPDSO.81 CBALT 0.81 4.8 5 

GPDSO.82CBALT 0.82 48 5 

GPDSO.83CBALT 0.83 48 5 

GPDSO.84CBALT 0.84 4.8 5 

GPDSO.85CBALT 0.85 4.8 5 

GPDSO.86CBALT 0.86 48 5 

GPDSO.87CBALT 0.87 48 5 

GPDSO.88CBALT 0.88 4.8 5 

GPDSO.89CBALT 0.89 4.8 5 

GPDSO.9CBALT 09 54 57 

GPDSO.9 1 CBALT 0.91 5.4 57 

GPDSO.92CBALT 0.92 5.4 57 

GPDSO.93CBALT 0.93 54 5.7 

GPDSO.94CBALT 0.94 54 57 

GPDSO.95CBALT 0.95 5.4 57 

GPDSO.96CBALT 0.96 5.4 57 

GPDSO.97CBALT 0.97 54 57 

GPDSO.98CBALT 0.98 54 57 

GPDSO.99CBALT 0.99 5.4 57 

GPDS1 CBALT 1 6 63 

GPDS1.O5CBALT 1.05 6 63 

GPDS1.1 CBALT t1 6 6.3 

GPDS1.1 5CBALT 1.15 6 63 

GPDS1.2CBALT t2 72 7.6 

GPDS1.25CBALT 1.25 7.2 7B 

GPDS1.3CBALT t3 7.2 7.6 

GPDS1.35CBALT 1.35 7.2 z6 

GPDS1.4CBALT t4 84 8.8 

GPDS1.45CBALT 1.45 84 8.8 

GPDS1.5CBALT t5 8.4 8.8 

GPDS1.55CBALT 1.55 8.4 8.8 

GPDS1.6CBALT t6 9.6 10」 

GPDS1.65CBALT 1.65 9.6 10.1 

GPDS1.7CBALT t7 9.6 10コ 

GPDS1.75CBALT 1.75 9.6 10.1 

GPDS1.8CBALT t8 10.8 1t3 

GPDS1.85CBALT 1.85 10.8 11.3 

GPDS1.9CBALT t9 10.8 113 

GPDS1.95CBALT 1.95 10.8 1t3 

GPDS2CBALT 2 12 125 

GPDS2.O5CBALT 2.05 12 125 

GPDS2.1 CBALT 21 12 125 

GPDS2.1 5CBALT 2.15 12 125 

GPDS2.2CBALT 22 12 12.5 

GPDS2.25CBALT 2.25 12 125 

SP 
CENTER 

CENI上H 
DRILL 

GSs 
Sl川打刑G 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULl1 

CHAM圧R 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
的UND刑（] 
CUII上H 

JIT 

別B皿R雌 
GATE 
DRILL 

MにR0 
TOOL 

TEC朋にAL 
刑田「 
皿11ON 

側訂側『田 
TOOL 

証MloRD田 
TOOL 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 
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g ロ，
 

ALT 
Hi・ 
S匹印 

VAN Code No. 

GPDS2.3CBALT 

GPDS2.35CBALT 

GPDS2.4CBALT 

GPDS2.45CBALT 
GPDS2.5CBALT 

GPDS2.55CBALT 

GPDS2.6CBALT 

GPDS2.65CBALT 

GPDS2.7CBALT 

GPDS2.75CBALT 
GPDS2.8CBALT 

GPDS2.85CBALT 

GPDS2.9CBALT 

GPDS2.95CBALT 

GPDS3CBALT 

SHANK 

直径
中D 

23 
2.35 

24 

2.45 

25 
2.55 

26 
2.65 

27 

2.75 

2B 
2.85 

29 

2.95 

3 

超硬 

CUSTOIIz印 
TOOL 

SE酬ORD田 

m
 

Sp 
CENTER 

CEN ILK 
DRILL 

STARTIN 
DRILL 

GPLIDRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

■被削材適合性 Suitab ity for Work MateriaJs 
	＠・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・可 Poss ble 無印 Blank・・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

545C 

驚
篇S
C
R
 

 

調質鋼 
Heat treated 

Steel 

SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

FC 

Ductile 
Cast Iron 

FDC 

”抑噛鉄チタン合金 
Titanium 

Alloy 

刀レミ合金 
Alizrinium 
Aly 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックし 
Ceramics 一 

-40 
HRC 

-45 
HRC 

45-
HRC Machinable 

マシナカレ務=ア 
ZirccGla穿 

GPDS-CBALT 0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
△
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

0
0
  

△
△
 

△
△
 

△
△
  

0
0
  

GPDR-CBALl一 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

GP Drill 

GPドリIレショート5D ALTコーティング 
GP Drill Short 5D ALT coating 

GPドリII,レギュラー1OD ALTコーティング 
GP Drill Regular 1OD ALT coating 

・・‘・・‘"',・~  

l 

FL 

交点径ゆDl 	' Dの55-65% 交点径ゆDl , Dの55-66% 

右刃 

価格：円 
mm Price:JPY 

右刃 

価格：円 
mm Price: jpy 

2枚刃 
1W 	0.3~ 

1oo 	3D 

単位／寸法：mm
Unit/Size: 

鞭 ALT 
Hi・ 	SHANK 

2棚 1W 
100 

0.3-
3D 

/Size: 
単位／寸法】mm 

SPEED 

Unit 
有効溝長 
FL 平 

全長 
L 

シャンク径 シク径 
ゆd ,d 

在庫 在庫 
--ock Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 	直径 有効溝長 
中D 	FL 	平 

全長 
L 

シャンク径 ンク径 
中d I'd 

在庫 在庫 
--ock Stock 

参考価格 
Price 

13.8 14.3 ’ 	￥ 5,0O0 GPDRO.3CBALT 	03 3.6 	3.7 ’ ￥ 4,500 
13.8 14.3 S 	￥ 6,0O0 GPDRO.3 1 CBALT 	0.31 3.6 	3.7 ’ ￥ 5,500 
13.8 14.3 ’ ￥ 5,OOO GPDRO.32CBALT 	0.32 3.6 	37 ’ ￥ 5,500 
13.8 14.3 ‘ ￥ 6,OOO GPDRO.33CBALT 	0.33 36 	37 ’ ￥ 5,50O 
13.8 14.3 ’ ￥ 5,OOO GPDRO.34CBALT 	0.34 36 	3フ ‘ ￥ 5,500 
13.8 14.3 ' i6,OOO GPDRO.35CBALT 	0.35 42 	4.3 ’ ￥ 5,500 
15.6 16.1 S 	￥ 5,0O0 GPDRO.36CBALT 	0.36 42 	4.3 ’ ￥ 5,500 
15.6 16.1 S 	￥ 6,OOO GPDRO.37CBALT 	0.37 4.2 	4.3 ’ ￥ 5,500 
15.6 16.1 ’ ￥ 5,OOO GPDRO.38CBALT 	0.38 42 	43 ’ ￥ 5,50O 
15.6 16.1 ‘ ￥ 6,OOO GPDRO.39CBALT 	0.39 42 	43 ‘ ￥ 5,500 
16.8 17.3 ’ ￥ 5,000 GPDRO.4CBALT 	0.4 4.8 	49 ’ ￥ 4,500 
16.8 17.3 ’ ￥ 6,0O0 GPDRO.41 CBALT 	0.41 48 	4.9 ' i5,500 

16.8 17.3 S 	￥ 5,OOO GPDRO.42CBALT 	0.42 4.8 	4.9 ’ ￥ 5,500 
16.8 17.3 ’ ￥ 6,OOO GPDRO.43CBALT 	0.43 4.8 	49 ’ ￥ 5,500 
18 18.5 ‘ ￥ 4,5OO GPDRO.44CBALT 	0.44 48 	49 ’ ￥ 5,500 

GPDRO.45CBALT 	0.45 54 	55 ’ ￥ 5,500 
GPDRO.46CBALT 	0.46 54 	5.5 ’ ￥ 5,500 
GPDRO.47CBALT 	0.47 54 	5.5 ’ ￥ 5,500 
GPDRO.48CBALT 	0.48 5.4 	5.5 

ho h

。 つ〕 つ〕 つ

uho h

。 つ〕 つ〕 つ。 つ〕【。 

h

。 （。 つ〕 つ

uho h

。 つ〕 つ〕 つ。

h

。【。 《。 （。 つ〕 つ〕【。 

h

。 つ〕 つ〕 つ

uho h

。 つ〕 つ〕 つ。 

’ ￥ 5,500 
GPDRO.49CBALT 	0.49 54 	55 ’ ￥ 5,50O 
GPDRO.5CBALT 	05 6 	62 ‘ ￥ 4,O00 
GPDRO.5 1 CBALT 	0.51 6 	6.2 ’ ￥ 5,O00 
GPDRO.52CBALT 	0.52 6 	6.2 ' i5,O00 
GPDRO.53CBALT 	0.53 6 	6.2 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.54CBALT 	0.54 6 	62 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.55CBALT 	0.55 6 	62 ‘ ￥ 5,O00 
GPDRO.56CBALT 	0.56 6 	62 ’ ￥ 5,O00 
GPDRO.57CBALT 	0.57 6 	6.2 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.58CBALT 	0.58 6 	6.2 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.59CBALT 	0.59 6 	62 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.6CBALT 	a6 72 	74 ’ ￥ 4,O00 
GPDRO.6 1 CBALT 	0.61 7.2 	74 ‘ ￥ 5,O00 
GPDRO.62CBALT 	0.62 72 	7A ’ ￥ 5,O00 
GPDRO.63CBALT 	0.63 72 	7.4 ’ ￥ 5,000 
GPDRO.64CBALT 	0.64 7.2 	7.4 ’ ￥ 5,O00 
GPDRO.65CBALT 	0.65 72 	74 ’ ￥ 5,00O 
GPDRO.66CBALT 	0.66 72 	74 ‘ ￥ 5,O00 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

0
0
0
0
0
0
0
0

0
0
0
0
0
0
0
 

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
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・
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・
d
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d

・
d
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d
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d
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d
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d

・
d

・
d
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4
 4
 
4
 4
 4
 4
 4
 
4
 
4
 4
 4
 4
 
4
 
4
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0
0
0
0
0
0
0
0
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0
0
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0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
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0
0
0
0
0
0
0
0
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0
0
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3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
 3
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 3
 3
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 3
 3
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

3 ’ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ‘ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ‘ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 
3 ’ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 
3 ‘ ￥5,500 
3 ’ ￥4,500 

3 ’ ￥6,000 
3 ’ ￥5,000 
3 ’ ￥6,000 
3 ’ ￥5,000 
3 ‘ ￥6,000 
4 ’ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ’ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ‘ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ’ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ’ ￥5,500 
4 ‘ ￥6,500 
4 ’ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ’ ￥5,500 
4 ’ ￥6,500 
4 ’ ￥5,000 

14.8 50 	3 	’ ￥ 4,500 
14.8 50 	3 	’ ￥ 5,500 
14.8 50 	3 	’ ￥ 4,500 
14.8 50 	3 	’ ￥ 5,500 
17.2 50 	3 	‘ ￥ 4,500 
17.2 50 	3 	’ ￥ 5,500 
17.2 50 	3 	’ ￥ 4,500 
17.2 50 	3 	’ ￥ 5,500 
19.7 50 	3 	’ ￥ 4,500 
19.7 50 	3 	’ ￥ 5,500 
19.7 50 	3 	‘ ￥ 4,500 
19.7 50 	3 	’ ￥ 5,500 
22.1 50 	3 	’ ￥ 4,500 
22.1 50 	3 	’ ￥ 5,500 
22.1 50 	3 	’ ￥ 4,500 
22.1 50 	3 	‘ ￥ 5,500 
24.5 60 	3 	’ ￥ 4,500 
24.5 60 	3 	’ ￥ 6,000 
24.5 60 	3 	’ ￥ 5,000 
24.5 60 	3 	’ ￥ 6,000 
24.5 60 	3 	’ ￥ 5,000 
24.5 60 	3 	‘ ￥ 6,000 
28.1 60 	4 	’ ￥ 5,500 
28.1 60 	4 	’ ￥ 6,500 
2&1 60 	4 	’ ￥ 5,500 
28.1 60 	4 	’ ￥ 6,500 
28.1 60 	4 	‘ ￥ 5,500 
28.1 60 	4 	’ ￥ 6,500 
31.7 60 	4 	’ ￥ 5,500 
31.7 60 	4 	’ ￥ 6,500 
31.7 60 	4 	’ ￥ 5,500 
31.7 60 	4 	‘ ￥ 6,500 
34.1 60 	4 	’ ￥ 5,500 
34.1 60 	4 	’ ￥ 6,500 
34.1 60 	4 	’ ￥ 5,500 
34.1 60 	4 	S ￥ 6,500 

36.5 60 	4 	’ ￥ 5,000 
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有効溝長 
FL 平 全長 

L 
シャンク径

ゆd 
ンク径 在庫 参考価格 
,d --ock Price 

在庫 
Stock 

     

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 

14.4 
14.4 
14.4 
14.4 
16.8 
16.8 
16.8 
16.8 
19.2 
19.2 
19.2 
19.2 
21.6 
21.6 
21.6 
21.6 
24 

d
・
4

・
4

・
 

2
2
2
 24 
24 
27.6 
27.6 
27.6 
27.6 
27.6 
27.6 
31.2 
31.2 

31.2 
31.2 
33.6 
33.6 
33.6 
33.6 
36 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

O・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

SS 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 

S45C 

合金鋼 

製脳 Hea 
SCM 
SCR 

調質鋼 

驚ted 
SKD 
SKS 

工具鋼 
Tool 
Steel 

-40 
HRC 

焼入れ鋼 

Steel 

-45 
HRC 

Hardened 

45-
HRC 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

SUS 

鰍
C
a
s
t

I
r
o
n
 

F
C
 

 

T
i
t
a
n
i
u
m

A
l
l
o
y
 

 
驚
F
D
C
 

 

刀レミ合金 
Alurtinium 
Nby 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc. 
Ceramics etc. 

Mactnable 
マシナカレ警販ア 

ZirconiaGlass 

GPDR-CBALT o o o o 0 0 △ 0 0 0 0 △ △ △ 0 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

GP Drill 

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 
ンク径 在庫 参考価格 
bd 	--oc - 	Price 

在庫 
Stock 

VAN Code No. 直径 
中D 

3 	’ 	￥ 5,00O GPDR1.2CBALT 1.2 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.25CBALT 1.25 
3 	’ 	￥ 5,00O GPDR1.3CBALT 1.3 
3 	’ 	￥ 4,000 GPDR1.35CBALT 1.35 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR1.4CBALT t4 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.45CBALT 1.45 

3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.5CBALT t5 
3 	’ 	￥ 5,00O GPDR1.55CBALT 1.55 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.6CBALT 1.6 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.65CBALT 1.65 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR1.7CBALT t7 
3 	’ 	￥ 5,00O GPDR1.75CBALT 1.75 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.8CBALT t8 
3 	’ 	￥ 4,00O GPDR1.85CBALT 1.85 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR1.9CBALT t9 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR1.95CBALT 1.95 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2CBALT 2 

3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.O5CBALT 2.05 
3 	’ 	￥ 5,00O GPDR2.1 CBALT 2.1 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.1 5CBALT 2.15 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.2CBALT 22 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR2.25CBALT 2.25 
3 	● 	￥ 5,000 GPDR2.3CBALT 23 
3 	’ 	￥ 4,00O GPDR2.35CBALT 2.35 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.4CBALT 2.4 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.45CBALT 2.45 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR2.5CBALT 25 
3 	’ 	￥ 5,00O 
3 	’ 	￥ 5,000 
3 	’ 	￥ 5,00O 

GPDR2.55CBALT 
GPDR2.6CBALT 
GPDR2.65CBALT 

2.55 

z6 
2.65 

3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.7CBALT 27 
3 	‘ 	￥ 5,000 GPDR2.75CBALT 2.75 
3 	’ 	￥ 5,000 GPDR2.8CBALT 2.8 
3 	’ 	￥ 4,000 GPDR2.85CBALT 2.85 
3 	’ 	￥ 5,50O GPDR2.9CBALT 29 
3 	’ 	￥ 4,500 GPDR2.95CBALT 2.95 
3 	’ 	￥ 5,500 GPDR3CBALT 3 

VAN Code No. 直径 
中0 

有効溝長 
FL 平 

GPDRO.67CBALT 0.67 7.2 Z4 
GPDRO.68CBALT 0.68 72 Z4 
GPDRO.69CBALT 0.69 Z2 Z4 
GPDR0.7CBALT 07 8.4 86 
GPDRO.7 1 CBALT 0.71 84 &6 
GPDRO.72CBALT 0.72 8.4 86 
GPDRO.73CBALT 0.73 8.4 86 
GPDRO.74CBALT 0.74 8.4 &6 
GPDRO.75CBALT 0.75 8.4 &6 
GPDRO.76CBALT 0.76 8.4 8B 
GPDRO.77CBALT 0.77 8.4 8.6 
GPDRO.78CBALT 0.78 8.4 8.6 
GPDRO.79CBALT 0.79 8.4 86 
GPDRO.8CBALT 0B 9.6 9B 
GPDRO.81 CBALT 0.81 9B 9B 
GPDRO.82CBALT 0.82 9.6 98 
GPDRO.83CBALT 0.83 9.6 9B 
GPDRO.84CBALT 0.84 9.6 9B 
GPDRO.85CBALT 0.85 9.6 98 
GPDR0.86CBALT a86 9.6 9B 
GPDRO.87CBALT 0.87 9B 9B 
GPDRO.88CBALT 0.88 9B 9B 
GPDRO.89CBALT 0.89 9.6 9B 
GPDRO.9CBALT 0.9 10.8 11.1 
GPDRO.9 1 CBALT 0.91 10.8 11.1 
GPDRO.92CBALT 0.92 10.8 11.1 
GPDRO.93CBALT 0.93 10.8 11.  1 
GPDRO.94CBALT 
GPDRO.95CBALT 
GPDRO.96CBALT 

0.94 
0.95 
0.96 

10.8 
10.8 
10.8 

11.1 
11.1 
11.1 

GPDRO.97CBALT 0.97 10.8 11.1 
GPDRO.98CBALT 0.98 10.8 11.  1 
GPDRO.99CBALT 0.99 10.8 11.1 
GPDR1 CBALT 1 12 12.3 
GPDR1.O5CBALT 1.05 12 12.3 
GPDR1.1CBALT t1 12 12.3 
GPDR1.15CBALT 1.15 12 12.3 
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GP 

DRILd 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CUll EK 

JIT 
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DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑印‘ 
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TOOL 
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TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SP 
CENTER 

CENTER 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRill 

P Drill 

'!r 	,L, 切削条件表 GP Dril I 
被削材 

WORK MATERIAL 
S55C High speed mode NAK55 HRC37 sus SCM4.40 

ドリル径 
DIAMETER 
mm 

切削速度 
Cu廿鵬旺田 
m/min 

回転数 
SPEED 
mirr' 

送り量 
FEED 
mm 

送り速度 
圧印SPE印 
mrTl/min 

切削速度 
a用鵬即圧D 
ni/mmn 

回転数 
SPEED 
mm-, 

送り量 
FEED 
mm 

送り速度 
FE ED SPEED 
mm/mmn 

切削速度 
C肝朋G託田 

rTl/min 

回転数 
SPEED 
min1' 

送り量 
FEED 
mm 

送り速度 
圧印SP圧D 
mrmlノ「fin 

切削速度 
C（爪鵬S匹印 
rn/mmn 

回転数 
SPEED 
mmn1' 

送り量 
FEED 
mm 

送り速度 
FEED即圧D 
mmノ「fin 

0.3OA0 

5
0

5
0
0
0
0
0
 

 

5
6
6
7
8
8
8
8
 

 

58,400 
47,700 
41,400 
31,800 
25,500 
17,000 
12,700 
8,500 

0.01 
0.02 
0.02 
0.05 
0.08 
a1 
0.12 
0.15 

580 
720 
830 

1,590 
2,040 
1,700 
1,520 
1,280 

17 
18 
20 
22 
25 
25 
25 
25 

18,000 
14,300 
12,700 
10,000 
8,000 
5,300 
4,000 
2,700 
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a
a
Q
a
a
Q
a
a
 

 

90 
100 
130 
160 
200 
190 
160 
140 

17 
18 
20 
22 
25 
25 
25 
25 

18,000 
14,300 
12,700 
10,000 
8,000 
5,300 
4,000 
2,700 

・

ー
・
ー・
ーフ
】3
4
6
7
 
 

0
0
0
0
0
0
0
0
 

 

0
0
0
0
0
0
0
0
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■
 
 

110 
110 
150 
200 
240 
210 
220 
190 

4
5
5
6
7
7
7
7
 

 

5

0
5

0
0
0
0
0
 

 

47,700 
39,800 
35,000 
27,300 
22,300 
14,900 
11,100 
7,400 

0.01 
0.02 
0.02 
0.04 
0.05 
0.07 
0.08 
0.11 

480 
600 
700 
960 

1,120 
970 
890 
810 

.5
0 
.71

1 
.523 

切削条件設定上の注意点 	Please observe when choosing the cutting conditions ~ - . - 
1.上記はあくまでも目安で支状況に応じて変更して下さし、 

z高速加工用のドリルです。一般的な加工条件で加工することは可能ですが、高速加工を行うことによリ、最大15'--'2倍の寿命が得られます。 

3.上記最大回転数の60％を超えるような条件で使用する場合は、水溶性切削油剤をご使用ください。それ以下の場合はオイルミストでも対応可能です。 

4.上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、こ’使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用下さい。 

5次の場合は送リ条件を下げて下さい。 

・ワーク、チャッキン久機械剛性の悪い場合 

6工具径0.5mm以下の場合や、ステンレス鋼、調質鋼を加工の際は、必要に応じてステップ加工を行ってくださし、 

7.炭素鋼、合金鋼の高速加工（切削速度が6Dm/mmn、送リ量が加工径の10％を超える条件りを行う場合、穴深さが径の3倍までの加工ではノンステップ加工を推奨します。 

＆本工具のコーティングは通電性が悪いため、通電方式の工具長測定装置をご使用の際はご注意下さい。 

1 .The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2.This drill is for high speed processing. It is possible to process by general cutting condition, however ,tool life will be 1 .5'2times when you do high speed processing. 
3.When the condition is over 60% of upon max speed, please use water-soluble cutting oil. If the speed is lower, you are possible to use oil mist. 
4.lf the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maximum speed of the machine and adjust the other work 

parameters accordingly. 
5.Please lower the speed when working conditions are not stable (vibrations, moving of work piece, etc.) 
6.Please do step drilling method; diameter 1/10-1/2 as appropriate if the tool diameter is under 0.5mm, processing stainless steel or Heat treated steel. 
7.When Carbon steel, Alloy steel is high-speed processed (cutting speed 60m/min, feed rate is over 10% of processing diameter), we recommend non-step processing if the 

depth is 3times of diameter. 
8.Please give it attention when you use measuring instrument which is electric current supply system, because coating of this tool is difficult to turn on electricity. 
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SP 
CENTER 

小径3枚刃ドリル Small diameter three flute d「川 

TFD 

真円度がよくなり、穴あけ後のリーマー加エが不要

高剛性溝形状とスタブ溝長により、 

高能率・高精度加工が可能 

タップの下穴加工用としても最適 

Mfr,ima1 run-out andmn,imnl rolndrn d the dri11d hn1. 

High efficiency and accuracy can be achieved by special flute 

geometry and short flute length. 
Ideal for pre-hole drilling when tapping. 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

I鄭青レボートについては、P.111をご覧ください。 
See Page 111 for technical information. 

先端角 Point angle 

140。 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

J汀 

別開畑柾 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 穴加工／Hole Processing 

Three Flute Drill 

高い精度で、安定した加工 
High precision and stable processing. 

製品区分 画 像 材 質 表面処理 シャンク 刃 数 回転方向 先端角 刃 径 
Product Photo Material Coating Shank Flutes Direction 

of rotation 
Point angle 中D 

TFDS-CBTICN  \ 
SHANK 

h6 TICN 3棚 右刃 1400 
0.3-
3D 鞭 

CyST皿印 
TOOL 

証酬ORD田 

m
 

TFDについて  
Guide to TFD 



TFD 超硬 TiCNコーテイング 

Three Flute Drill Carbide T1CN coating 

  

 

VAN Code No. 

  

国皿圏．国岡 
VAN Code No. 

TFDSO.3CBTICN 

TFDSO.3 1 CBT1CN 

TFDSO.32CBT1CN 

TFDSO.33CBT1CN 

TFDSO.34CBT1CN 

TFDSO.35CBT1CN 

TFDSO.36CBT1CN 

TFDSO.37CBT1CN 

TFDSO.38CBT1CN 

TFDSO.39CBT1CN 

TFDSO.4CBTICN 

TFDSO.41 CBT1CN 

TFDSO.42CBT1CN 

TFDSO.43CBT1CN 

TFDSO.44CBT1CN 

TFDSO.45CBT1CN 

TFDSO.46CBT1CN 

TFDSO.47CBT1CN 

TFDSO.48CBT1CN 

TFDSO.49CBT1CN 

TFDSO.5CBTICN 

TFDSO.5 1 CBT1CN 

TFDSO.52CBT1CN 

TFDSO.53CBT1CN 

TFDSO.54CBT1CN 

TFDSO.55CBT1CN 

TFDSO.56CBT1CN 

TFDSO.57CBT1CN 

TFDSO.58CBT1CN 

TFDSO.59CBT1CN 

TFDSO.6CBTICN 

TFDSO.6 1 CBT1CN 

TFDSO.62CBT1CN 

TFDSO.63CBT1CN 

TFDSO.64CBT1CN 

TFDSO.65CBT1CN 

TFDSO.66CBT1CN 

IトUSO.67CB11CN 

TFDSO.68CBT1CN 

TFDSO.69CBT1CN 

TFDSO.7CBTICN 

TFDSO.7 1CBTICN 

TFDSO.72CBTICN 

TFDSO.73CBTICN 

TFDSO.74CBTICN 

	ゴ 	TFDSO.75CBTICN 
~- TFDSO.76CBTICN 

TFDSO.77CBTICN 

TFDSO.78CBTICN 

TFDSO.79CBTICN 

TFDSO.8CBTICN 

TFDSO.8 1CBTICN 

TFDSO.82CBTICN 

TFDSO.83CBTICN 

TFDSO.84CBTICN 

TFDSO.85CBTICN 

TFDSO.86CBTICN 

TFDSO.87CBTICN 

TFDSO.88CBTICN 

TFDSO.89CBTICN 

TFDSO.9CBTICN 

TFDSO.9 1CBTICN 

TFDSO.92CBTICN 

TFDSO.93CBTICN 

TFDSO.94CBTICN 

TFDSO.95CBTICN 

TFDSO.96CBTICN 

TFDSO.97CBTICN 

TFDSO.98CBTICN 

TFDSO.99CBTICN 

TEDS 1 CB11CN 

TEDS 1. 1CBTICN 

TEDS 1 .2CBTICN 

TEDS 1 .3CBTICN 

TEDS 1 .4CBTICN 

TEDS 1 .5CBTICN 

TEDS 1 .6CBTICN 

TFDS1 .7CBTICN 

TEDS 1 .8CBTICN 

TEDS 1 .9CBTICN 

TFDS2CB11CN 

TEDS2. 1CBTICN 

TEDS2.2CBTICN 

TFDS2.3CBTICN 

TFDS2.4CBTICN 

TEDS2.5CBTICN 

TFDS2.6CBTICN 

TFDS2.7CBTICN 

TFDS2.8CBTICN 

TEDS2.9CBTICN 

TFDS3CB11CN 

0.3-
aロ 

“・・・一~ 

so 

単位／寸法：mn 価格：円 

Unit/Size: mm Price: JPY 

直径 有効溝長 在庫 参考価格 
中U 
	 FL 	Stock 

	 Price 
03 

0.31 

0.32 

0.33 
0.34 

0.35 

0.36 

0.37 

0.38 

0.39 

0.4 

0.41 

0.42 

0.43 

0.44 

0.45 

0.46 

0.47 

0.48 

0.49 

05 

0.51 

0.52 

0.53 

0.54 

0.55 

0.56 

0.57 

0.58 

0.59 

a6 

0.61 

0.62 

0.63 
0.64 

0.65 

0.66 
0.67 

0.68 

0.69 

1.8 

18 

18 

1.8 

1.8 

21 

21 

2.1 

21 

21 

2.4 

2.4 

24 

24 

2.4 

2.7 

2フ 

27 

2.7 

2フ 

3 

3 

3.6 

36 

36 

3.6 

36 

36 

3.6 

3.6 

3.6 

36 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

O・・・最適 The most suitable 〇・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 
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刀レミ合金 
Alurtinium 
Nby 

Al 

銅 
Copper 

Cu 

プラスチック 
Plastic 

セラミックetc. 
Ceramics etc. 

Mactnable 
マシナカレ警弓三ア 

ZirconiaGiass 

TFDS-CBTICN o o o 0 0 △ 0 0 0 0 0 0 △ 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

TFD 

単位／寸法：mm 価格：円 

Unit/Size: mm Price :Jpy 

直径

中0 

有効溝長 
FL 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

0.7 0了 4.2 

a71 ).7 1 4.2 

).72 0.72 4.2 

).73 a73 4.2 

C74 ).74 4.2 

).75 a75 4.2 

).76 0.76 4.2 

).77 a77 4.2 

).78 C78 4.2 

).79 0.79 4.2 

08 0.8 4B 

a81 ).81 4B 

a82 ).82 4.8 

0.83 ).83 4.8 

C84 ).84 4B 

a85 ).85 4B 

a86 ).86 4.8 

).87 0.87 4.8 

C88 ).88 4B 

a89 ).89 4B 

09 0.9 5.4 

a91 ).91 54 

).92 a92 5.4 

).93 a93 5.4 

).94 C.94 5.4 

a95 ).95 5A 

a96 ).96 54 

a97 ).97 5.4 

C.98 ).98 5.4 

a99 ).99 54 

1 1 6 

t1 1.1 6.6 
t2 1.2 7.2 

1.3 t3 7B 

1.4 t4 8.4 

1.5 1.5 9 

t6 1.6 9s 

t7 1.7 10.2 

1.8 t8 10.8 

t9 1.9 11.4 

12 

12 

13.2 

13.2 

14.4 

14.4 

15.6 

15.6 

16.8 

16.8 

16.8 
Stock ロ・・・特定商社在庫品／ Stoc臨d W Specific Distributors 

2 

21 

22 

23 

24 

25 

2.6 

27 

28 

29 

3 

2 

2.1 

2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

2.6 

2.7 

2.8 

2.9 

3 
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Spiral Gun Barrel Drill 

アルミ・真鈴・樹脂に最適 

強ねじれ設計により、バリの発生を劇的に減少 

従来の半月ドリルに対し、 

切れ粉のはけ、切削性、寿命を大幅に向上 

1枚刃設計により抜群の加工精度 

Designed for aluminum, brass and resin 
The high helix creates a very smooth cutting surface and reduces burrs. 
Tool life Is Improved 
Outstanding process accuracy Is obtained through the one flute design 

製品区分 画 像 材 質 表面処理 

Product Photo Material Coating 
特 長 

舞認 

先端角 Point angle 

ねじれ半月ドリルについて  
Guide to Spiral Gun Barrel Drill 

穴加工／Hole Processing 

シャンク 

Shank 

SHANK 

h5 1枚刃 右刃 1400 
0.1-b 

3D 

刃 数 回転方向 先端角 刃 径 
Flutes Direction 

of rotation 
Point angle 中D 

140 
SHANK 

DLC 1枚刃 h5 沖ブ 鞭 右刃 
0.1-

3D 

Spiral Gun Barrel Drill 

SP 
CENTER 

CEN ILK 
DRILL 

GSS 
STARTING 
DRILL 

GP 
DRILL 

TFD 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMF日1 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
叩UNDI鵬 
CU1 ILK 

JIT 

別開畑柾 

GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

正CHNICAL 
刑印R. 
MATION 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

SHD-CB 、  
鞭 
	

シ何 

SHD-CBDLC  、、  
技術レボートについては、P. 103.. 111をご覧ください。 	 アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 

See Page 103, 111 for technical information. 	 See Page 117 for icon explanation. 

ねじれ半月ドリ $1,切削条件表 Spi ral Gun Barrel Drill Recommended Dr Illing Condition 
被削材 アルミ合金 銅合金 プラスチック 軟鋼 

WORK MATERIAL ALIiv1IN1M ALLOY COPPER ALLOY PLASTIC SLED STEEL 
切削速度 

CUTTING SPEED 
20-'-200 rn/mmn 20'-'- 150 rn/mmn 20-'-150 rn/mmn 10~SO rn/mmn 

工具径 回転数 送り量 回転数 送り量 回転数51 送り量 回転数 送り量 
TOOL DIAMETER SPEED FEED SPEED トヒヒD SPEED FEED SPEED FEED 

mm mmn-1 mm/rev mmn-1 mm/rev Inh1 mrs,ノ「cv min' mmノ「cv 

0
.
1
0.
51

2
3
  

20000-50000 0.001-0.005 20000-50000 0.001-0.003 20000-500叩 0.001-0.005 20000-50000 0.001-0.002 

13000-50000 0.005-0.02 13000-50000 0.005 -0.0 1 13000-50000 0.005-0.02 6000-32000 0.002-0.004 

的00-5叩叩 0.001-0.04 6000-48000 0.01-0.02 6000-480叩 0.01-0.04 3000-16000 0.004-0.008 

3000-32000 叩2-0.08 3000-24000 0.02-0.04 3000-240叩 0.02-0.08 2000-8000 0.008-0.016 

2000-2 10加 0.03 -0.12 2卿司印00 0.03-0.06 2000-160叩 0.03-0.12 1000-5000 0.0l一叩24 

切削条件設定上の注意点 	Please observe when choosing the cutting conditions 

1.上記はあくまでも目安です。状況に応じて変更して下さい。 
2十分な水溶性クーラント、オイルミストを使用して下さい。 
3次の場合は送り条件を下げて下さい。 
・ワーク、チャツキンク；機械剛性の悪い場合 
4上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、こ使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用下さい。 
5ワーク面粗度を上げたい場合は、上記条件より送り量を減らしても問題ありません。その際、工具寿命が短くなる可能性があります。 
6必要に応じて径の1/10-1/2でステップ加エを行って下さい。 
7.鉄系材料を加工の際はDLCコーティングは適しません。 
※1プラスチック材料を加エの際、溶融などにより、加工面が悪くなる場合は、回転数を上記切削条件の下限より下げてご使用下さい。 

1 .The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2.For drilling please use ample water soluble coolant or oil mist. 
3.Please lower the speed when working conditions are not stable (vibrations, moving of work piece, etc.) 
4.lf the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maximum speed of the machine and adjust the 
other work parameters accordingly 

5.For smoother surfaces please decrease the feed rate (this may cause shorter tool life) 
6.Please do step drilling method; diamerer 1/10-1/2 as appropriate. 
7.DLC coating is not stable for processing iron material. 
*1 If the worked surface becomes worse by melting in processing plastic material, please decrease revolution speed less than the lowest cutting condition above. 
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単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

直径

中U 

 

越溝長 
FL 

 

奪庫 
.I叫K 

 

参考価格 
Price 
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■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	 ＠・・・最適 The most suitable 〇…適 Suitable △・・・可 Possible 無印…不可lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 
Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 驚

  

調質鋼 
Heat treated 

Sted 

工具鋼 
Tool 
Steel 

焼入れ鋼 
Hardened 

Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 
Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

”知噛鉄 
Ductile 

CaSt lrOn 

チタン合金 
石tanium 
Alloy 

刀レミ合金 
Aし而nしm 
N切 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

セラミック” 
CeraIlllCS etC. 

Ss S45c SCM 
SCR 

SKD 
SKs 

γ40 
HRc 

γ45 
HRc 

45~ 
HRc SUs Fc FDc A~ Cu マシナカレ 

MaCNnab厄 
ア
 
a
 
 

無
  o 〇 △ △ 〇 〇 @ @ 

〇 @ o o 
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PIloFILE 

Spiral Gun Barrel Drill 

SP 
CENTER 

ねじれ半月ドリル超硬 

Spiral Gun Barrel Drill Carbide  
ねじれ半月ドリル超硬 DLCコーテイング 

Spiral Gun Barrel Drill Carbide DLC coating 
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先端角140 

         

先端角14び 

     

単位／寸法】mrll 価格：円 
Unit/Size: mm Price: jpy 

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

単位／寸法：rrin 価格】円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

VAN Code No. 直径

中U 
桝溝長
トL 

在庫 
Stock 

参考価格 
Price 

VAN Code No. 直径

中0 
畿溝長 
FL 

参考価格 
Stock 	Prk0 VAN Code N。・需轡薫警讐 VAN Code No. 

SHDO.1CB 0.1 0.6 ’ ￥ 6,OOO S1-D0.43c8 0A3 2.4 ロ SFDO.1cBDLC 0.1 0.6 ’￥ 1O,667 SFOO.43CBDLC 
SHDO.1 1CB 0.11 0B ’ ￥6,000 S1-D0.44c8 0.44 2.4 ロ SFD0.1 1CBDLC 0.11 a6 ‘￥1O,667 SF0O.44CBDLC 
SHDO.12CB 0.12 07 ’ ￥6,OOO S1-D0.45c8 0.45 2.7 ’ ￥4,000 SFDO.12CBDLC 0.12 0.7 's1O,50O SI-OO.45CBDLC 
SHDO.13CB 0.13 07 ’ ￥6,OOO S1-D0.46cB 0.46 2.7 ロ SFDO.13CBDLC 0.13 0.7 ’￥1O,50O SF0O.46CBDLC 
SHDO.14CB 0.14 07 ’ ￥6,0O0 S1-D0.47cB 0.47 2.7 ロ SFD0.14CBDLC 0.14 a7 ’￥1O,50O SI-0O.47CBDLC 
SHDO.15CB 0.15 09 ’ ￥5,500 S1-D0.48c8 0.48 2.7 ロ SFDO.15CBDLC 0.15 a9 ‘ 	￥9,667 SFOO.48CBDLC 
SHDO.16CB 0.16 0.9 ’ ￥5,5O0 S1-D0.49cB 0.49 2.7 ロ SFD0.16CBDLC 0.16 0.9 ’ 	￥9,667 S田叫9CBDLC 

釧DO. 17CB 0.17 1 ’ ￥5,5OO S1-D0.5cB 0.5 3 S ￥ 4,00O SFDO.17CBDLC 0.17 1 ’ 	￥9,667 SF0O.5CBDLC 
SHDO.18CB 0.18 1 . ￥ 5,500 S1-D0.6cB 0.6 3.6 S ￥ 4,000 SFDO.18CBDLC 0.18 1 ’ 	￥9,667 SFOO.6CBDLC 
SHDO.19CB 0.19 1 ‘ ￥5,5O0 S1-D0.7c8 0.7 4.2 S 	i4,000 SFDO.19CBDLC 0.19 1 ‘ 	￥9,667 SFOO.7CBDLC 
SHDO.2CB 02 1.2 ’ ￥5,OOO S1-D0.8c8 0.8 4.8 S ￥ 4,000 SFD0.2cBDLC a2 12 ' 	8,667 SFOO.8CBDLC 
SHDO.21CB 0.21 1.2 ’ ￥5,OOO si-oo.gca 0.9 5.4 S ￥ 4,000 SFD0.21CBDLC 0.21 12 ' 	8,667 SF0O.9CBDLC 
SHDO.22CB 0.22 1.2 ’ ￥5,000 S1-D1.OcB 1 6 S 	i4,000 SFD0.22CBDLC 0.22 12 ' 	8,667 SF0 1.00BDLC 
SHDO.23CB 0.23 1.2 ’ ￥5,OOO SF0ncB 1.1 6.6 S ￥ 4,000 SFDO.23CBDLC 0.23 12 ' 	8,667 S田t1CBDLC 

SHDO.24CB 0.24 1.2 ’ ￥5,OOO S1-D1.2cB 1.2 7.2 S ￥ 4,0OO SFDO.24CBDLC 0.24 12 ' 	8,667 SF0 12CBDLC 
SHDO.25CB 0.25 1.5 . ￥ 5,0O0 S1-D1.3cB 1.3 7.8 S ￥ 4,000 SFD0.25CBDLC 0.25 1.5 ’ 粍5叩 SF0 1.3CBDLC 
SHDO.26CB 0.26 1.5 ’ ￥5,000 S1-D1.4c8 1.4 8.4 S 	i4,000 SFDO.26CBDLC 0.26 1.5 ' 	8,5叩 SF0 1.4CBDLC 
SHDO.27CB 0.27 15 ’ ￥5,0O0 S1-D1.5cB 1.5 9 S ￥ 4,000 SFD0.27CBDLC 0.27 1.5 ' 	8,50O SF0 1.5CBDLC 
釧DO.28CB 0.28 1.5 ’ ￥5,OOO S1-D1.6cB 1.6 9.6 S ￥ 4,00O SFDO.28CBDLC 0.28 1.5 ' 	8,5叩 SF01.6CBDLC 
SHDO.29CB 0.29 1.5 . ￥ 5,000 SF0 1.7cB 1.7 102 S ￥ 4,000 SFDO.29CBDLC 0.29 1.5 ' 	8,5加 SF01.7CBDLC 
SHDO.3CB 03 1.8 ‘ ￥4,0O0 S1-D1.8c8 1.8 10.8 S 	i4,000 SFDO.3cBDLC 0.3 1.8 ' 	s7,333 SF0 1.8CBDLC 
SHDO.31CB 0.31 1.8 ロ s1-o1.9cB 1.9 11.4 S ￥ 4,000 SFD0.31CBDLC 0.31 1.8 ロ SF01.9CBDLC 
SHDO.32CB 0.32 1.8 ロ S1-02.OcB 2 12 S ￥ 4,000 SFDO.32CBDLC 0.32 1.8 ロ 5F02.00BDLC 
SHDO.33CB 0.33 1.8 ロ Sつ2にB 2.1 12 S 	i4,000 SFD0.33CBDLC 0.33 1.8 ロ S田2にBDLC 

SHDO.34CB 0.34 1.8 ロ S1-02.2c8 2.2 132 S ￥ 4,000 SFDO.34CBDLC 0.34 1.8 ロ SFO22CBDLC 
SHDO.35CB 0.35 21 ’ ￥4,OOO S1-02.3cB 2.3 132 S ￥ 4,0OO SFDO.35CBDLC 0.35 2.1 'e7,333 SF02.3CBDLC 
SHDO.36CB 0.36 z1 ロ S1-02.4cB 2.4 14.4 S ￥ 4,000 SFD0.36CBDLC 0.36 z1 ロ 5F02.4CBDLC 
SHDO.37CB 0.37 21 口 S1-02.5c8 2.5 14.4 S 	i4,000 SFDO.37CBDLC 0.37 2.1 口 SF02.5CBDLC 
SHDO.38CB 0.38 21 ロ S1-02.6cB 2.6 15.6 ’ ￥4,000 SFD0.38CBDLC 0.38 2.1 ロ SF02.6CBDLC 
釧DO.39CB 0.39 21 ロ S1-02.7cB 2.7 15.6 ’ ￥4,00O SFDO.39CBDLC 0.39 z1 ロ SF02.7CBDLC 
SHDO.4CB 04 24 ’ ￥4,000 S1-02.8cB 2.8 16.8 ’ ￥4,000 SFDO.4cBDLC 0A 2A ' 	e7,333 5F02.8CBDLC 
SHDO.41CB 0.41 24 ロ S1-02.9c8 

S1-03.OcB 
2.9 
3 

16.8 
16.8 

'i4,000 
’ ￥4,000 

SFDO.41C即に 0.41 2.4 ロ SF02.9CBDLC 
S田釦CBDLC SHDO.42CB 0.42 24 ロ SI-DO.42CBDLC 0.42 2.4 ロ 

Stock ’・・・標準在庫品／ Stocked 
Stock ロ・・・特定商社在庫品／ Stocked W Specific Distributors 
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SP 
CEN止H 

TOGLON Multi Camfer 

高速面取り工具 High speed chamfering tool 

トグロンbマルチチャンフア 

先端角 Point angle 

9び 

面取りミーリングノChamfering 穴面取り／Hole Chamfering 

CEN止H 
DRILL 

GSS 
STARTING 

DRILL 

GP 
DRILL 

三 
SPIRAL 

GUN i 
BARREL 

DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

TOGLON 
HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CIJ1 ILK 

JIT 

別B皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

TECHNICAL 
刑FOR. 
皿liON 

CUSTflMI7Ffl 
TOOL 

託MORD田 
TOOL 

INST. 
RUCTION 

COMPANY 
PROFILE 

トグロン形状の5枚刃仕様。 

糸面取りならIよバリを抑えて超高速に加工ができる。 

Toglon Hard Drill designed wIth 5 flutes makes a great advantage 

on thread chamfering avoiding burrs and high speed cutting. 

画 像 
Photo 

面取角度 
Chamfering 

ang'p 

TOGLON Multi Camfer 

面取り速度を2'3倍に 
Chamfering speed is improved 2 or 3 times speedy. 

製品区分 
Product 

材 質 
Material 

表面処理 

Coating 
特 長 

Special
Features 

シャンク 
Shank 

刃 数 
Flutes 

回転方向 
Direction 
of rotation 

ド臨 TGMTCH-CB、 
畷TGMTCH・ CBALT、 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. 

SHANK 

h6 5棚 右刃 9び 鞭 Hi・ 
SPE印 

SHANK 

h6 5棚 右刃 ALT 鞭 9び 
Hi・ 
SPE印 

トグロンbマルチチャンフアーについて 
Guide to TOGLON Multi Camfer 



超硬 
Hi・ 
即E印 

シ 

   

  

玉 

  

  

9び 
SHANK 

5棚 右刃 

単位／寸法：mn 価格：円 
Unit/Size: mm Price: JPY 

在庫 参考価格 
-tOC - 	Price  

'1 ￥ 5,400 

川 ￥ 6,000 

'1 ￥ 7,500 

'1 ￥ i 2,000 

'1 ￥ 16,500 

川 ￥ 19,500 

'1 ￥ 27,000 

'1 
'1 

Si 

'1 

'i 
Si 

Si 

VAN Code No. 

9OTGMTCH3CB 

9OTGMTCH4CB 

9OTGMTCH6CB 

9OTGMTCH8CB 

9OTGMTCH 10GB 

9OTGMTCH 12GB 

9OTGMTCH 1 6CB 

全長 
L 

在庫 
Stock 

刷価取径
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トグロン‘マIL?チチャンフア- 90。超硬 ALTコーテイング 
TOGLON Multi Chamfer 90。 Carbide ALT coating 

~ 

亙 

ALT Hi・ 
即E印 

SHANK 
5棚 右刃 9び 超硬 

VAN Code No. 

9OTGMTCH3CBALT 

9OTGMTCH4CBALT 

9OTGMTCH6CBALT 

9OTGMTCH8CBALT 

9OTGMTCH i OCBALT 

9OTGMTCH i 2CBALT 

9OTGMTCH i 6CBALT 

最小面取径
中d 

0B 

1 

15 

2 

25 

3 

4 

単位／寸法：mm 価格：円 
Unit/Size: mm Price :Jpy 

在庫 参考価格 
--OCk Price  

●1 	i7,200 

川 ￥ 8,000 

'1 ￥ i 0,000 

'1 ￥ i 6,000 

●1 ￥ 22,000 

川 ￥ 26,000 

'1 ￥ 36,000 

在庫 
Stock 
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TOGLON Multi Camfer 

トグロン‘マII,チチI,ンフp1gO。超硬 
TOGLON Multi Chamfer 900 Carbide 

Stock' 1・・・在庫予定品／ Will be Stocked 

認盗認慧1,hamfe召こ認響橋ing Conditi .- 
超硬 Carbide 	 合忠志言言ご認難男l購勢認訟烹記条件の30％アップを推奨しま支 

被削材 
WORK MATERIAL 

軟鋼 
MILD STEEL 

炭素鋼 
CARBON STEEL 

合金鋼 
ALLOY STEEL 

調質鋼 
HARDENED STEEL 

鋳鋼 
CAST IRON 

ステンレス 
STAINLESS 

アルミニウム 
ALUMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 75 nlノ「mmn 55mノ「Timn 50m/min 25 rn/mmn 80 mノ「nun 30mノ「nun 1 50m/min 

最大面取り径 
Max Chamfering Dia. 

mm 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mmルcv 

回転数 
SPEED 
mmn1 

送り量 
FEED 
mmルcv 

回転数 
SPEED 
mm司 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
min1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
mmn' 

送り量 
FEED 
mmルcv 

回転数 
SPEED 
min' 

送り量 
FEED 
mm/rev 

回転数 
SPEED 
min1 

送り量 
FEED 
mm/rev 

3
4
6
8

1
0
1
2
1
6
 

 

0
0
0
0
0
0
0
 

 

0
0
0
0
0
0
0
 

 

0
0
0
0
4
0
5
 

 

8
6
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3
2

っ
】
・
ー
 
 

0.04-0.16 

0.05-0.20 

0.06-024 

0.08-0.30 

0.10-0.36 

0.12-0.如 

0.15-0.50 

5800 

4400 

2900 

2200 

1800 

1500 

1100 

0.04-0.16 

0.05-0.20 

0.06-024 

0.08-0.30 

0. 10-0.36 

0.12-0.40 

0.15-0.50 

畑
佃
m
m
m
m

9
9
0
 

 

0.04-0.16 

0.05-0.20 

0.06-0.24 

0.08-0.30 

0.10-0.36 

0.12-0.40 

0.15-0.50 

2700 

2000 

1300 

990 

800 

660 

500 

0.03-0並 

0.04-0.16 

0.05-0.20 

0.06-0.24 

0.08-0.30 

0.10-0.36 

0.12-0.40 

5
4
2
2
5

・1

6
  

0
0
0
0
0
0
0
 

 

0
0
0
0
0
0
0
 

 

8

6
4
3
2
2

・
ー
 
 

0.05-0.16 

0.06 1 020 

0.08-024 

0.1o一0.30 

0.12-0.36 

0.15-0.40 

0.20-0.50 

3200 

2400 

1600 

1200 

950 

800 

600 

0.04-0.恰 

0.05-020 

0.06-024 

0.08-0.30 

0.10-0.36 

0.12-0.40 

0.15-0.50 

16000 

12000 

8000 

6000 

4800 

4000 

3000 

0.05-0.40 

0.06-0.50 

0.08-0.60 

0.10-0.70 

0.12-0.80 

0.15-0.90 

020-1.00 

切削条件設定上の注意点 Please observe when choosing the cutting conditions 

1上記はあくまでも目安です‘状況に応じて変更してください． 
2十分な水溶性クーラントを使用して下さい。状況により、オイルミスト・ェアブ口ーも対応可能です‘ 
3次の場合は送り条件を下げてください。（加工時の振動により切れ刃が欠ける場合がありますり 
・傾斜面への加工． 
・ワーク、チャッキンク二機械剛性の悪い場合． 

4加工面取径が最大面取径より大幅に小さい場合、回転数計算時は胴径を加工面取径に変更してください． 
5上記切削条件が加工機械の上限回転数を超える場合は、ご使用のスピンドル精度が安定する領域での高い回転数でご使用ください． 
6ワーク面粗度を上げたい場合は、上記条件より送り量を減らしても問題ありません。その際、工具寿命が短くなる可能性があります‘ 
z炭素鋼・ステンレス鋼の加工は、ワークの固定を確実に行い、チャッキング時の振れを極力抑えたうえで、加工してください． 

1.The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2.Please use proper cutting fluids according the work conditions. We recommend water soluble coolants or emulsions. 
in some cases oil mist and compressed air can be used as well depending on condition. 

3.Piease lower the speed when working conditions are not stable (vibrations, low machine rigidity, unstable work piece fixture, etc.) or when working in a slope. 
(Otherwise vibration may cause breakage of cutting edge during processing.) 
4.lf the actual chamfering diameter is much smaller than the maximum chamfering diameter of the tool please use the actual processing diameter to calculate the cutting speed. 
5.if the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please use the maximum speed of the machine and adjust the other work parameters. 
6.For smoother surfaces please decrease the feed rate (this may cause shorter tool life). 
7.When working in hard to machine materials such as carbon steels or stainless steels please pay special attention to 
' provide very stable conditions (machine and fixture rigidity). 
・ minimize the tools runout. 

■被削材適合性 Suitability for Work Materials 
	

＠・・・最適 The most suitable 〇・・・適 Suitable △・・・可 Possible 無印 Blank・・不可 lmpossible 

製品区分 
Product 

軟鋼 
Mild 

Steel 

炭素鋼 
Carbon 
Steel 驚

  

調質鋼 
Hardened 

Steel 

工具鋼 
Tool 
Steel 
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m
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焼

u
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i
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れ鋼 
hed & 
ad Steel 

ステンレス鋼 
Stainless 

Steel 

鋳鉄 
Cast 
Iron 

タグ夕1)噛鉄 
Ductile 

Cast Iron 

チタン合金 
Titanium 

Alloy 

7)1'ミ合金 
Alurrnium 
Nby 

銅 
Copper 

プラスチック 
Plastic 

- r 
セラミり ノクetc. 
Ceram cs etc. 

SS 545C SCM 
SCR 

SKD 
SKS 

γ40 
HRC 

γ45 
HRC 

45~ 
HRC SUS FC FDC Al Cu マシナカレ 
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製品区分 	画 像 
Product 	Photo 

面取角度 
Chamfering 

angie 

材 質 
Material 

表面処理 
Coating 

特 長 

SpecFeati霊二 

哩OTGSCH一CB 

略OTGSCH-CBALT 

略OTGSCH-CBDLC 、 
 

fl-, 

鞭 シトブ 9び 

、
 
 

超硬 9び 町
 

ALT シ何 

撫 9び 

SHANK 

h6 1枚刃 右刃 

SHANK 

hG 1枚刃 右刃 

SHANK 

h6 右刃 

SPIRAL 
GUN 

BARREL 
DRILL 

TOGLON 
MULTI 

CHAMFER 

TOGLON 
SHARP 

シャンク 
Shank 

刃 数 
Flutes 

回転方向 

Direction 
of rotation 

DLC 

先端角 Point angle 

アイコンについての説明は、P.117をご覧ください。 
See Page 117 for icon explanation. TOGLON 

HARD 

CORNER 
ROUNDING 
CIJ1 ILK 

JIT 

別B皿R唖 
GATE 
DRILL 

MICRO 
TOOL 

トグロンbシャープチャンフアーについて 
Guide to TOGLON Sharp Camfer 

9び 、 
~ 

穴面取り／Hole Chamfering 面取りミーリングノChamfering 

    

TOGLON Sharp Camfer 

   

    

SP 
CEN止H 

 
精密面取り工具 Accurate spot chamfering tool 

トグロンbシャープチャンフア 
 

  

CEN止H 
DRILL 

     

 

TOGLON Sharp Camfer 

   

    

バリのない面取り加工を目指す 
Aiming chamfering without any burr 

  

   

GSS 
STARTING 
DRILL 

  

 

  

GP 
DRILL 

トグロンシャープシリーズの面取り専用モデJk 

タップ加工後にネジを潰さずに穴面取りが可能。 

再研磨可能。 

  

TFD 
Exclusive model of chamfering in Toglon Sharp series. 
Available chamfering process without spoiling screw after tap work. 

Available re-grinding. 
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トグロン‘シャープ チャソフアー切削条件表 
oglon Sharp Chai nfer Recommended Milling Condition 

被削材 アルミニウムい5052) 
WORK MATERIAL ALUMINUM 

切削速度 
CUTTING SPEED 1OO--200m/min 

最大面取径 回董勲 送り量（面取り） 
Max Chamfering Dia. 

nan 報＃? FEED (CHAMFERING) 
mmノ「cv 

20,000 - 50,000 0.004 一0.02 
122 

1,6000 一 32,000 0.006 一0.04 

3

4
6

8

1
01
21
6
 

 

1,1000 一 21,000 0.01 一0.06 

8,000 - 16,000 0.01 一0.08 

5,000 - 11,000 0.02 一0.1 

4000 一8 ,000 0 一0 .02.12 
3,200 一 6,400 0.02 一0.14 

2,700 - 5,300 0.02 一0.16 

2,000 一 4,000 0.02 一0.18 

切削条件設定上の注意点 	Please ebserve when choosing the Cutting conditions 
t上記はあくまでも目安です‘状況に応じて変更してください． 
2十分な水溶性クーラントを使用して下さい．状況により、オイルミスト・ェアブ口ーも対応可能です‘ 
a次の場合は送り条件を下げてください．（加工時の振動により切れ刃が欠ける場合がありますり 
・傾斜面への加工． 
・ワーク、チャッキンク二機械剛性の悪い場合． 

‘加工面取径が最大面取径より大幅に小さい場合、回転数計算時は胴径を加工面取径に変更してください． 
5上記切削条件が加工機械の上限回転散を超える場合は、ご使用のスピンドル精度が安定する領域での
高い回転敵でご使用ください， 

6．ワーク面粗度を上げたい場合は、上記条件より送り量を減らしても問題ありません． 
その際、工具寿命が短くなる可能性があります‘ 

z炭素鋼・ステンレス鋼の加工は、ワークの固定を確実に行い、チャッキング時の振れを極力抑えたうえで、 
加工してください． 

1.The above values are standard conditions. They need to be adapted for optimal use of the tools. 
2.Please use proper cutting fluids according the work conditions. 

We recommend water soluble coolants or emulsions. 
In some cases oil mist and compressed air can be used as well depending on condition. 

3.Please lower the speed when working conditions are not stable (vibrations, low machine rigidity. 
unstable work piece fixture. etc.) or when working in a slope. 
(Otherwise vibration may cause breakage of cutting edge during processing.) 

4.if the actual chamfering diameter is much smaller than the maximum chamfering diameter 
of the tool please use the actual processing diameter to calculate the cutting speed. 

5.lf the recommended cutting speed exceeds the maximum speed of the machine used please 
use the maximum speed of the machine and actust the other work parameters. 

6.For smoother surfaces please decrease the feed rate (this may cause shorter tool life). 
7.When working in hard to machine materials such as carbon steels or stainless steels 

please pay special attention to 
・ provide very stable conditions (machine and fixture rigidity). 

minimize the tools runout. 
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