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少ないバリ 
Little burrs 

ステンレス加工に最適ガ 
Optimal performance for stainless steel work!! 

機械加工用「月光ドリル」の登場によって、 

従来得られない長寿命を実現。 

Machining drill" GEKKOU' realizes longer duration 
than ever b巳for巳 

高い耐久性 

早い加工速度 

The high durability 

Fast processing speed 

麟 

月光ドリJレ 
ドリルの形状が変わる。 

Unique tip shape 	

萄女 

の
耐
久
性
を
実
現
 

Amazing durability 

ホームページ 加工用動画 ョICTOOL o 



月光ドリ1レ 
BIC TOOL GEKKOIJ DRILL 

他社製送り速度 76mm/mmn 
Standard  feed  speed 

月光送り速度 1 20mm/mmn 
Gekkou feed speed 

Speed 

SUS 304  厚さ】15mm 

1Oゆ 穴開け＝10穴 

ノンステップ 
Non step 

y39,, 

352 

穴あけ数 

3.3mm 10mm ,/ 	-J- 
/ 

4.2 mm 1 2mm 

ド)ルサイズ SU5304板厚 

9目8  、、5 	.2 mm 1 5mm/ 

ワ図⑨ 	6 	.8mm 20mm/ 

~ 

他社製ドリIレ 
Standard dr旧 
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能皿0笛皿駐§B 世界最高峰 
Gekkou Drill Bit lop of the world 

~ 

ハイス鋼でここまで出来るのか！! 

『月光ドリル 1 は独自の刃先形状により、切削抵抗が従来のドリルに

比べ大幅に低減され、ステンレスに対し今までに無い鋭い切れ・

バリの低減・加工速度の高速化・高耐久を実現しました。また、ショート

タイプのドリルで通常2ロの深さまでの加工を3ロの深さまでの加工

を可能にしました。 
特許刃先形状 

Edge sh自P' 

Two half-moon shaped cut outs and flutes located at the tip are 

specifically engineered for best performance in stainless steel. , 
月光ドリル 従来型xシンニング 
GekkロUd「旧 bits 	StUndard×・thinrrrng bl・ 

比べてみてください！! Comparison GEKKOU vs Normal stainless drill 

F上記データは月光ドIJルの性能を極限まで退求して樽られたデータであり、加工穴数等を保証するものではありません, 



円すい 粉末ハイス踊 再研磨可能 コーティング 
Cone 	Powder motel HSS Re-grindiog 	Co帥no 

先端角 
Point angle 

少ないバリ uttle burrs 

ー織 
Little burrs 

Comparison of Burrs 

※月光ドI)) L は、刃先の形

状の違いにより、貫通

時の弾性変形が少な

く、従来のド VJレと比較

すると明らかに少なさ

がわかります。 

月光ドリル Gekkou drill bits 

独自の先端形状にて切削抵抗の削減に成功しました。~ 
■高速マシニングセンターによる試験 ■切削抵抗比較 cuttmq.Re5Istance comロ a『 lsα 

Continuous-Dri川ng test 
Cutting-Resistance Comparison 
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用途】ステンレス、一般鋼、炭素鋼、銅、アルミニウム、Ti合金 Stain尾ss steelIGeneral steel,Carbon steol.Coppor.AIuminun,,Titanium alloy 

機械加工I 月I 月光ドリル 寸法及び推奨切削条件 
切削 喋件（SUS304) 

型
 
『

エ
 

入
数
（本
）
 
 

寸 	冨( 友粋) 

外径D h8 
mm 

溝長~ 	全長 L 
mm 	mm 

シャンク径 h7 
mm 先端角 

回転数 
rpm 

送り速度 
mm/sTun 

切削速度囲速】 
m力-"in 

送り量 
mm/rev ステッブ 

1 GM-2.OS 1 2D 12 44 3 130 1910 76 12.0 0.040 1 
2 GM-2.3S 1 2.3 13 46 3 130 1660 76 12.0 0.046 1.15 
3 G M-2.4S 1 2.4 14 46 3 1 30 1590 76 12.0 0.048 1.2 
4 GM-2.5S 1 2.5 14 46 3 1 30 1530 76 12.0 0.050 1.25 
5 G M-2.6S 1 2.6 14 46 3 130 1470 76 12.0 0.052 1.3 
6 GM-3 .OS 1 3.0 16 48 3 130 1275 76 12.0 0.060 1.5 
7 GM-3.2S 1 3.2 18 50 4 1 30 1195 76 12.0 0.064 1.6 
8 GM-3.3S 1 3.3 18 54 4 130 1160 76 12.0 0.066 1.65 
9 G M-3 .4S 1 3.4 20 52 4 1 30 1125 76 12D 0.068 ノンステップ 

10 GM-4.OS 1 4.0 22 54 4 130 955 76 12.0 0.080 ノンステップ 
11 GM-4.1S 1 4.1 22 66 6 130 930 76 12.0 0.082 ノンステップ 
12 GM-4.2S 1 42 24 72 6 130 910 76 12.0 0.084 ノンステップ 
13 GM-4.3S 1 4.3 24 68 6 130 1110 96 1 5.0 0.086 ノンステップ 

14 GM-5.OS 1 5.0 26 70 6 130 955 96 15.0 0.10 1 ノンステップ 
15 GM-5.1S 1 5.1 26 70 6 130 935 96 15.0 0.103 ノンステップ 
16 GM-5 . 2S 1 5.2 28 76 6 130 920 96 15.0 0.104 ノンステップ 
17 GM-6.OS 1 6.0 28 72 6 130 795 96 15.0 0.12 1 ノンステップ 
18 GM-6.7S 1 6.7 31 75 8 130 715 96 15.0 0.134 ノンステップ 
19 GM-6.8S 1 6.8 37 85 8 130 705 96 15.0 al36 ノンステップ 
20 GM・6.9S 1 6.9 34 78 8 130 693 96 15.0 0.139 ノンステップ 
21 GM-8.OS 1 8.0 37 81 8 130 597 96 1 5.0 0.16 1 ノンステッブ 

22 GM-8.4S 1 8.4 37 87 10 130 569 96 15.0 0.169 ノンステップ 
23 GM-8.5S 1 8.5 37 87 10 130 562 96 15.0 0.17 1 ノンステップ 
24 GM-8.6S 1 8.6 43 97 10 130 555 96 15.0 0.173 ノンステップ 
25 GM-i 0.OS 1 10.0 43 93 10 130 478 96 1 5.0 0.20 1 ノンステップ‘ 

各舞確 I切削条件のご利用上U)注意ll．機械I 制性やワークフランプ，加工部形状などの状況によリ切蹴条件を皿整してくだ さい。2.この切削 条件は水溶性切
削油副そ 三使用した相合です 3にの切削条件表は‘穴あけ深さ3D以下に適用くださ し1. 4 ステ2'プ送り は穴の上面まで ※その什 猛たliズは追加, 
戻してください.5-切削油剛は加工点やドリル滴へ十分に供給してください。 

麟 獅 

中 0賢晋 国 
直径許容差 シャンク径許容差 
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■ドリIレサイズ（スタブ型） 

圏 図 h8 
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