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適用穴径 : ø0.9 ~ ø3.0 mm
適用被削材 : 各種鋼材、鋳鉄、アルミ合金など
適用機械 : ガンドリルマシンはもちろん、高圧クーラントをもった

マシニングセンタでも使用可能。

※上記標準仕様以外の寸法及びドライバの製作もできますので、ご相談ください。

標準寸法 (受注生産可能範囲)

＊形番の呼び方

SDガンドリル
極小径ソリッドガンドリル

極小径深穴加工用ガンドリル
ソリッドドリルねじれ角

ガンドリルマシン専用機用Bタイプ汎用機用　Mタイプ

在
庫

全長L(溝長R)形　番
全長L: 110 溝長R: 40 (mm)

形　番
全長L: 130 溝長R: 60 (mm)

在
庫

工具径
形　番

全長L: 150 溝長R: 80 (mm)
パット有効長

製品在庫　�：当商品は専門店在庫です

ドリル径
精度目安

鋳　鉄 非鉄金属内部給油 鋼

内部給油 汎用機用　Mタイプ

専用機用　Bタイプ

パット有
効長

ドライバ
径 ドライバ径

切削条件
(11-106)

技術資料
(15-1)関連事項

在
庫

ドライバ径全長工具径ソリッドガンドリル
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(注) 加工穴深さがL/D = 20以下であれば、切削油圧を推奨値の60%程度確保できれば加工が可能です。

被　削　材

図1

(注)： ガイド穴加工用には「超硬ドリル」が最適です。超硬ドリルはSDガンドリル径および被削材に合わせて製作いたします。
ガイド穴はSDガンドリル径に対し、+10 ~ +30 μmの管理が必要です。加工精度を特に要求する場合は、+3 ~ +10 μｍが必要です。

回転数 n (min-1) = 切削速度 Vc × 1000 ÷ 3.14 ÷ 加工径ø
テーブル送り Vf (mm/min) = 回転数 n × 回転当りの送りf

標準切削条件

使用上の注意

マシニングセンタでの加工方法

炭素鋼、合金鋼
切削速度 Vc (m/min) 送　　り f (mm/rev)

SDガンドリル
極小径ソリッドガンドリル

 
 ガンドリルをワーク
より抜き原位置復帰

� 切削回転
　　給油OFF

� ガイド穴挿入位置
�でストップ

 早戻し

	 切削完了

 � 切削回転ON

 � 切削送りON

穴の外でガンドリルを切削回転
させることは、非常に危険です
のでおやめください。

 � ガンドリル装着

回転静止
状態

 � 切削油を供給しながら送り、ガイド
穴底より数mm手前で停止。穴の深さが直径の2～ 3倍の

ガイド穴を加工(下記注参照)

� ガイド穴加工
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切削油圧

図3 アルミ合金図2 鋳鉄図1 炭素鋼、合金鋼

鋳鉄
アルミ合金

図2

図3

振れ止めが必要

安定加工範囲

振れ止め

突出し長さ

ドリル径
精度目安内部給油

技術資料
(15-1)関連事項

振れ止めの目安
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鋳　鉄 非鉄金属鋼


