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加工事例
Processing Example

超硬 Carbide

DSR-20010020　φ2.0×R0.1
使用工具 Tools

荒加工 rough Cutting 仕上加工  finishing

20,000
120
1.0
0.1

20,000
80
0.01
0.03

DSR
■硬脆材等の荒加工～仕上げ加工に対応
　Rough to finish machining of hard and brittle materials
■硬脆材等の硬くて脆い材料への直彫り加工が可能
　Direct carving of hard and brittle materials such 
　as hard and brittle materials is possible

被削材  Workpiece
超硬合金
Tungsten
Carbide

その他硬脆材
Other hard and
brittle materials

PCDスパイラルコーナーR付エンドミル　硬脆材加工用
PCD Spiral Coner R Endmill For Brittle material

PCD
ネジレ角

45°

Twist Angle

4 6

回転数（min-1）

送り（mm/min）

切込み量（mm）

切込巾（mm)

被削材 Workpiece

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

コーナーR
Corner R

有効長 ℓ1
Effective Length

刃長 ℓ
Flute Length

首下径d1
Neck Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径 d
Shank Diameter

刃数
No.Of Flute

DSR-05005010
DSR-08005016
DSR-10010020
DSR-15010030
DSR-20010020
DSR-20010040
DSR-20010080
DSR-30010030
DSR-30010060
DSR-30010120

0.5
0.8
1  
1.5
2  
2  
2  
3  
3  
3  

R0.05
R0.05
R0.1
R0.1
R0.1
R0.1
R0.1
R0.1
R0.1
R0.1

1
1.6
2
3
2
4
8
3
6
12

0.5
0.8
1
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

0.46
0.76
0.95
1.45
1.95
1.95
1.95
2.95
2.95
2.95

0.8
0.8
1
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

50
50
50
50
50
50
50
60
60
60

4
4
6
6
6
6
6
6
6
6

4
4
4
4
6
6
6
6
6
6

●切削条件表はP17に記載
●Cutting conditions are recommended on page 17.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

コーナーR

Corner R
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切削条件参考
DSR
Referential Cutting Conditions

備　考 
 (1)機械、ホルダーは剛性のある精度の高いものを使用してください。
 (2)回転数と送り速度は、同じ割合で調整してください。
 (3)この切削条件表は目安を示すものですので、加工形状、機械の剛性等によって都度調整してください。
 (4)工具突き出し量は、必要最低限でご使用ください。
 (5)工具取付時の振れを最小に抑えてください。
　　
Remark
 (1)Use rigid and accurate Machines and Tool Holders
 (2)Adjust Revolution and Feed Speed at the same rate.
 (3)Adjust the cutting conditions respectively according to Cutting shape and Machine rigidity
  　since these conditions are shown just as Standard
 (4)Shorten overhang as much as possible is recommendable 
 (5)Minimize Run out on fixing tool

被削材
Workpiece

切削速度 
Cutting Speed

超硬合金
Tungsten  Carbide

ジルコニア
Zirconia

アルミナ
Alumina

刃　径
Flute Diameter

125m/min 125m/min 100～125m/min

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad mm Rd mm

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad mm Rd mm

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad mm Rd mm

0.5
0.8
1
1.5
2
3

0.5
0.5
0.5
0.5
1
1

0.012
0.025
0.05
0.05
0.1
0.1

160
160
160
110
120
80

40,000
40,000
40,000
27,000
20,000
13,000

0.5
0.5
0.5
0.5
1
1

0.01
0.02
0.03
0.03
0.1
0.1

160
160
160
110
120
80

40,000
25,000
18,000
16,000
18,000
16,000

0.5
0.5
0.5
0.5
1
1

0.012
0.025
0.05
0.05
0.1
0.1

160
160
160
110
120
80

40,000
40,000
40,000
27,000
20,000
13,000
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■超硬合金の中仕上げ～仕上げ加工に対応
　For medium to finish machining of cemented carbides
■特殊刃先仕上げ技術により、滑らかな刃先を実現
    Smooth cutting edge achieved by
    special cutting edge finishing technology 

ネジレ角

0°

Twist Angle

PCD 2
R

被削材  Workpiece
超硬合金
Tungsten
Carbide

その他硬脆材
Other hard and
brittle materials

加工事例
Processing Example

超硬V70相当 Carbide

DCBE-2050　R0.5
使用工具 Tools

回転数（min-1）

送り（mm/min）

切込み量（mm）

荒加工 rough Cutting 仕上加工  finishing

60,000
200
0.01

60,000
100
0.01

加工サイズ：R1.5×深さ0.8ｍｍ

Ra:0.08μｍ

被削材  Workpiece

●切削条件表はP19に記載
●Cutting conditions are recommended on page 19.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］
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備　考        
 (1)機械、ホルダーは剛性のある精度の高いものを使用してください。
 (2)回転数と送り速度は、同じ割合で調整してください。
 (3)この切削条件表は目安を示すものですので、加工形状、機械の剛性等によって都度調整してください。
 (4)工具突き出し量は、必要最低限でご使用ください。
 (5)工具取付時の振れを最小に抑えてください。
Remarks
 (1)Use rigid and accurate Machines and Tool Holders
 (2)Adjust Revolution and Feed Speed at the same rate.
 (3)Adjust the cutting conditions respectively according to Cutting shape and Machine rigidity
 　since these conditions are shown just as Standard
 (4)Shorten overhang as much as possible is recommendable 
 (5)Minimize Run out on fixing tool

0.002～0.004
0.002～0.004
0.002～0.004
0.002～0.004
0.003～0.006
0.003～0.006
0.003～0.006
0.003～0.008
0.004～0.008
0.004～0.008
0.005～0.01

0.2
0.25
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.75
0.8
0.9
1

0.002
0.002
0.002
0.002
0.003
0.003
0.003
0.003
0.004
0.004
0.005

50
50
50
50
70
80
80
90
90
90
100

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
46,000
43,000
40,000
36,000
32,000

0.002～0.004
0.002～0.004
0.002～0.004
0.002～0.004
0.003～0.006
0.003～0.006
0.003～0.006
0.003～0.008
0.004～0.008
0.004～0.008
0.005～0.01

0.002
0.002
0.002
0.002
0.003
0.003
0.003
0.003
0.004
0.004
0.005

75
75
75
75
105
120
120
135
135
135
150

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
46,000
43,000
40,000
36,000
32,000

超 硬 合 金
Tungsten Carbide

石 英 ガ ラ ス
Quartz Glass

被削材
Workpiece

切削速度
Cutting Speed

R

mm

回転数
Revolution

送り速度
Feed

切込量
Depth of  Cut

Ad  mm Rd  mmmin-1 mm/min

60～200m/min

回転数
Revolution

送り速度
Feed

切込量
Depth of  Cut

Ad  mm Rd  mmmin-1 mm/min

60～200m/min

切削条件参考
DCBEｰ2
Referential Cutting Conditions
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ネジレ角

0°

Twist Angle

PCD 2
コーナーR

Corner R

PCD 2枚刃コーナーR付エンドミル　超硬加工用
PCD 2 Flutes coner R Endmill For Tungsten Carbide

被削材  Workpiece
超硬合金
Tungsten
Carbide

その他硬脆材
Other hard and
brittle materials

■超硬合金の中仕上げ～仕上げ加工に対応
　For medium to finish machining of cemented carbides
■特殊刃先仕上げ技術により、滑らかな刃先を実現
    Smooth cutting edge achieved by
    special cutting edge finishing technology 

●切削条件表はP21に記載
●Cutting conditions are recommended on page 21.

DCRE−2

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］
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0.002～0.005
0.002～0.005
0.002～0.005
0.002～0.005

0.5
1
1.5
2

0.01
0.01
0.015
0.02

50
50
50
50

40,000
25,000
18,000
16,000

0.002～0.005
0.002～0.005
0.002～0.005
0.002～0.005

0.01
0.01
0.015
0.02

75
75
75
75

40,000
25,000
18,000
16,000

超 硬 合 金
Tungsten Carbide

石 英 ガ ラ ス
Quartz Glass

被削材
Workpiece

切削速度
Cutting Speed

R

mm

回転数
Revolution

送り速度
Feed

Ad  mm Rd  mmmin-1 mm/min

60～100m/min

回転数
Revolution

送り速度
Feed

Ad  mm Rd  mmmm/min

60～100m/min

切込量
Depth of  Cut

切込量
Depth of  Cut

min-1

備　考
 (1)機械、ホルダーは剛性のある精度の高いものを使用してください。
 (2)回転数と送り速度は、同じ割合で調整してください。
 (3)この切削条件表は目安を示すものですので、加工形状、機械の剛性等によって都度調整してください。
 (4)工具突き出し量は、必要最低限でご使用ください。
 (5)工具取付時の振れを最小に抑えてください。
Remarks
 (1)Use rigid and accurate Machines and Tool Holders
 (2)Adjust Revolution and Feed Speed at the same rate.
 (3)Adjust the cutting conditions respectively according to Cutting shape and Machine rigidity
 　since these conditions are shown just as Standard
 (4)Shorten overhang as much as possible is recommendable 
 (5)Minimize Run out on fixing tool

切削条件参考
DCREｰ2
Referential Cutting Conditions



PCD 2枚刃スパイラルボールエンドミル
PCD 2 Flutes Spiral Ball Endmill
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アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

マシナブルセラミックス
Machinable
Ceramics

カーボン
Carbon

グラファイト
Graphite

■ソリッドPCDの刃先部はスパイラル形状
　Spiral Shape at Flute Edge of Solid PCD 
■非鉄金属やセラミック等の難削材まで加工可能
    Possible to cut Nonferrous metal and Difficult-to cut Materials
    such as Ceramics 

PCD 2
R

ネジレ角

30°

Twist Angle

被削材  Workpiece

加工事例
Processing Example

高純度焼結アルミナ  Alumina

DBE-2100（R1.0）使用工具  Tools

被削材  Workpiece

回転数（rpm）

送り（mm/min）

Z切り込み量（mm）

20,000

1,000

0.008
Ra:0.493μｍ

●切削条件表はP23、24に記載
●Cutting conditions are recommended on page 23、24.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ1
Effective Length

刃長 ℓ
Flute Length

首下径 d1
Neck Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径 d
Shank Diameter

R品　番
Code  No.

DBE-2010
DBE-2015
DBE-2020
DBE-2025
DBE-2030
DBE-2040
DBE-2050
DBE-2060
DBE-2070
DBE-2075
DBE-2080
DBE-2090
DBE-2100
DBE-2150

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.8
1
1.2
1.4
1.5
1.6
1.8
2
3

0.6
0.9
1.2
1.5
1.8
2.4
3
3.6
4.2
4.5
4.8
5.4
6
9

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.8
1
1.2
1.4
1.5
1.5
1.5
1.5
2

0.18
0.28
0.37
0.46
0.56
0.76
0.95
1.15
1.35
1.45
1.55
1.75
1.95
2.95

1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
3

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
6

R0.1
R0.15
R0.2
R0.25
R0.3
R0.4
R0.5
R0.6
R0.7
R0.75
R0.8
R0.9
R1
R1.5
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0.1
0.15
0.2
0.25
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.75
0.8
0.9
1
1.5

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
42,000

450
600
700
1,000
1,200
1,400
1,500
1,600
1,600
1,600
1,600
1,800
1,800
1,800

0.005
0.01
0.02
0.03
0.05
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2

0.03
0.04
0.06
0.07
0.09
0.12
0.15
0.18
0.21
0.22
0.24
0.27
0.3
0.4

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
48,000
32,000

360
450
640
720
720
740
780
820
900
900
900
1,000
1,000
1,000

0.005
0.01
0.02
0.03
0.05
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2

0.03
0.04
0.06
0.07
0.09
0.12
0.15
0.18
0.21
0.22
0.24
0.27
0.3
0.4

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

切削速度
Cutting Speed

被削材
Workpiece

R

mm

アルミ合金
Aluminum Alloy

30～300～400m/min 30～250～300m/min

ハイシリコンアルミ
High Silicon Aluminum

0.1
0.15
0.2
0.25
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.75
0.8
0.9
1
1.5

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
45,000
40,000
26,000

300
350
400
450
540
560
600
640
700
720
760
780
800
800

0.03
0.04
0.06
0.07
0.09
0.12
0.15
0.18
0.21
0.22
0.24
0.27
0.3
0.4

回転数
Revolution
min－1

切込量
DepthofCut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

20,000
14,000
10,000
8,500
7,000
5,200
4,200
3,500
3,000
2,800
2,700
2,400
2,100
1,400

70
75
80
80
90
100
120
140
140
140
140
140
140
140

0.003
0.005
0.01
0.015
0.02
0.03
0.03
0.03
0.05
0.05
0.05
0.05
0.08
0.08

0.005
0.01
0.02
0.03
0.05
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2

0.01
0.02
0.02
0.02
0.03
0.04
0.05
0.06
0.07
0.07
0.08
0.09
0.1
0.15

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

切削速度
Cutting Speed

被削材
Workpiece

R

mm

銅・銅合金
Copper and Copper Alloy

30～250m/min 15m/min

マシナブルセラミックス
Machinable Ceramics

切削条件参考
DBEｰ2
Referential Cutting Conditions
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切削条件参考
DBEｰ2
Referential Cutting Conditions

0.1
0.15
0.2
0.25
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.75
0.8
0.9
1
1.5

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
45,000
40,000
26,000

270
320
360
380
420
500
500
500
600
600
600
650
700
750

0.005
0.01
0.02
0.03
0.05
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2

0.03
0.04
0.06
0.07
0.09
0.12
0.15
0.18
0.21
0.22
0.24
0.27
0.3
0.4

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
42,000

450
600
700
1,000
1,200
1,400
1,500
1,600
1,600
1,600
1,600
1,800
1,800
2,200

0.005
0.01
0.02
0.03
0.05
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2

0.03
0.04
0.06
0.07
0.09
0.12
0.15
0.18
0.21
0.22
0.24
0.27
0.3
0.4

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut

送り速度
Feed
㎜/min Ad　mm Rd　mm

切削速度
Cutting Speed

被削材
Workpiece

R

mm

カーボン
Carbon

30～300～360m/min 30～300～400m/min

グラファイト
Graphite



DSE−2
PCD 2枚刃スパイラルスクエアエンドミル

PCD 2 Flutes Spiral Square Endmill

PCD 2
ネジレ角

30°

Twist Angle

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

マシナブルセラミックス
Machinable
Ceramics

カーボン
Carbon

グラファイト
Graphite

被削材  Workpiece
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■ソリッドPCDの刃先部はスパイラル形状
　Spiral Shape at Flute Edge of Solid PCD
■非鉄金属やセラミック等の難削材まで加工可能
　Possible to cut Nonferrous metal and Difficult-to cut Materials
　such as Ceramics

●切削条件表はP27、28に記載
●Cutting conditions are recommended on page 27、28.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ1
Effective Length

刃長 ℓ
Flute Length

首下径 d1
Neck Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径 d
Shank Diameter

DSE-2020
DSE-2030
DSE-2040
DSE-2050
DSE-2060
DSE-2070
DSE-2080
DSE-2090
DSE-2100
DSE-2110
DSE-2120
DSE-2130
DSE-2140
DSE-2150
DSE-2160
DSE-2170
DSE-2180
DSE-2190
DSE-2200
DSE-2210
DSE-2220
DSE-2230
DSE-2240

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2
2.1
2.2
2.3
2.4

0.6
0.9
1.2
1.5
1.8
2.1
2.4
2.7
3
3.3
3.6
3.9
4.2
4.5
4.8
5.1
5.4
5.7
6
6.3
6.6
6.9
7.2

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2
2
2
2

0.16
0.26
0.36
0.46
0.56
0.66
0.76
0.86
0.95
1.05
1.15
1.25
1.35
1.45
1.55
1.65
1.75
1.85
1.95
2.05
2.15
2.25
2.35

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
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DSEｰ2
品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ1
Effective Length

刃長 ℓ
Flute Length

首下径 d1
Neck Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径 d
Shank Diameter

DSE-2250
DSE-2260
DSE-2270
DSE-2280
DSE-2290
DSE-2300
DSE-2350
DSE-2400
DSE-2450
DSE-2500
DSE-2550
DSE-2600

2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3
3.5
4
4.5
5
5.5
6

7.5
7.8
8.1
8.4
8.7
9
10.5
12
13.5
15
16.5
18

2
2
2
2
2
2.5
2.5
2.5
2.5
3
3
3

2.45
2.55
2.65
2.75
2.85
2.95
3.45
3.95
4.45
4.95
5.45
5.95

2
2
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4

50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60

4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
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回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Ad  mm

刃　径
Flute Diameter

mm

送り速度
Feed
㎜/min

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Ad  mm

送り速度
Feed
㎜/min

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Ad  mm

送り速度
Feed
㎜/min

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High Silicon Aluminum

銅・銅合金
Copper and Copper Alloy

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3
3.5
4
4.5
5
5.5
6

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
48,000
46,000
44,000
43,000
41,000
40,000
38,000
33,000
29,000
26,000
23,000
21,000
19,000

360
520
600
640
700
740
800
840
900
900
900
960
960
960
1,000
1,000
1,080
1,080
1,160
1,160
1,160
1,200
1,200
1,300
1,300
1,300
1,300
1,400
1,400
1,500
1,600
1,600
1,600
1,600
1,600

0.006 ～0.01
0.009 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.03
0.02 ～0.05
0.02 ～0.05
0.03 ～0.05
0.04 ～0.07
0.05 ～0.08
0.06 ～0.11
0.06 ～0.12
0.07 ～0.13
0.07 ～0.14
0.08 ～0.15
0.08 ～0.16
0.08 ～0.17
0.09 ～0.18
0.09 ～0.19
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.21
0.1 ～0.22
0.12 ～0.23
0.12 ～0.24
0.12 ～0.25
0.13 ～0.26
0.13 ～0.27
0.14 ～0.28
0.15 ～0.29
0.15 ～0.3  
0.17 ～0.35
0.2 ～0.4  
0.25 ～0.45
0.25 ～0.5  
0.27 ～0.55
0.3 ～0.6  

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
47,000
44,000
42,000
40,000
38,000
36,000
34,500
33,000
32,000
30,000
30,000
28,500
27,500
26,500
23,000
20,000
17,500
16,000
14,500
14,000

220
250
270
290
320
330
360
380
400
400
400
430
430
430
450
450
480
480
520
520
520
540
540
580
580
580
580
630
630
720
900
900
950
1,000
1,050

0.004 ～0.01
0.006 ～0.01
0.008 ～0.02
0.01 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.04
0.02 ～0.04
0.03 ～0.05
0.03 ～0.07
0.04 ～0.08
0.04 ～0.08
0.045 ～0.09
0.05 ～0.1  
0.05 ～0.1  
0.055 ～0.11
0.06 ～0.12
0.06 ～0.13
0.065 ～0.13
0.07 ～0.14
0.07 ～0.15
0.075 ～0.15
0.08 ～0.16
0.085 ～0.17
0.09 ～0.18
0.09 ～0.18
0.095 ～0.19
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.21
0.12 ～0.25
0.14 ～0.28
0.15 ～0.32
0.17 ～0.35
0.19 ～0.39
0.21 ～0.42

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
48,000
45,000
42,000
40,000
37,000
35,000
33,000
32,000
30,000
29,000
28,000
27,000
26,000
25,000
24,000
23,000
22,000
21,000
20,000
16,000
15,000
13,000
11,500
10,000

120
150
170
200
240
260
280
280
300
300
300
300
300
350
350
350
350
350
400
400
400
400
400
450
450
450
450
450
500
520
550
600
650
670
700

0.004 ～0.01
0.006 ～0.01
0.008 ～0.02
0.01 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.04
0.02 ～0.04
0.03 ～0.05
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.04 ～0.08
0.045 ～0.09
0.05 ～0.1  
0.05 ～0.1  
0.055 ～0.11
0.06 ～0.12
0.06 ～0.13
0.065 ～0.13
0.07 ～0.14
0.07 ～0.15
0.075 ～0.15
0.08 ～0.16
0.085 ～0.17
0.09 ～0.18
0.09 ～0.18
0.095 ～0.19
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.21
0.12 ～0.25
0.14 ～0.28
0.15 ～0.32
0.17 ～0.35
0.19 ～0.39
0.21 ～0.42

切削速度
Cutting Speed

被削材
Workpiece

30～360m/min 30～250m/min 30～200m/min

備　考

切削条件参考
DSEｰ2
Referential Cutting Conditions
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回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Admm

刃径
Flute Diameter

mm

送り速度
Feed
㎜/min

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Admm

送り速度
Feed
㎜/min

回転数
Revolution
min－1

切込量
Depth of Cut
Admm

送り速度
Feed
㎜/min

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3
3.5
4
4.5
5
5.5
6

14,000
9,000
7,000
5,500
4,600
4,000
3,400
3,000
2,800
2,500
2,300
2,100
2,000
1,800
1,700
1,600
1,550
1,450
1,400
1,300
1,250
1,200
1,150
1,100
1,080
1,040
1,000
950
900
800
700
600
550
500
450

5
6
6
7
7
7
7
7
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
9
9
9
9
9
9
9
9
9
9
10
10
10
10
12
12
12

0.001 ～0.003
0.002 ～0.004
0.003 ～0.007
0.003 ～0.007
0.005 ～0.01
0.005 ～0.01
0.005 ～0.01
0.005 ～0.01
0.007 ～0.02
0.007 ～0.02
0.007 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.03
0.02 ～0.04
0.02 ～0.04
0.02 ～0.04
0.02 ～0.04
0.02 ～0.04
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.07
0.03 ～0.09
0.03 ～0.09
0.04 ～0.12
0.04 ～0.12
0.04 ～0.12
0.04 ～0.12
0.05 ～0.15

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
48,000
45,000
43,000
41,000
40,000
38,000
36,000
35,000
34,000
33,000
32,000
27,000
24,000
21,000
19,000
17,500
16,000

480
560
600
720
720
720
750
750
800
800
800
800
800
850
850
850
850
850
1,000
1,000
1,000
1,000
1,000
1,100
1,100
1,100
1,100
1,100
1,200
1,200
1,200
1,200
1,300
1,300
1,300

0.004 ～0.01
0.006 ～0.01
0.008 ～0.02
0.01 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.04
0.02 ～0.04
0.03 ～0.05
0.03 ～0.07
0.04 ～0.08
0.04 ～0.08
0.045 ～0.09
0.05 ～0.1  
0.05 ～0.1  
0.055 ～0.11
0.055 ～0.17
0.06 ～0.13
0.06 ～0.13
0.065 ～0.13
0.07 ～0.14
0.07 ～0.15
0.075 ～0.15
0.08 ～0.16
0.085 ～0.17
0.09 ～0.18
0.09 ～0.18
0.095 ～0.19  
0.1 ～0.2  
0.1 ～0.2
0.1 ～0.21
0.12 ～0.25
0.14 ～0.28
0.15 ～0.32
0.17 ～0.35
0.21 ～0.42

50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
50,000
48,000
46,000
44,000
43,000
41,000
40,000
38,000
33,000
29,000
26,000
23,000
21,000
19,000

220
250
270
290
320
330
360
380
400
400
400
430
430
430
450
450
480
480
520
520
520
540
540
580
580
580
580
630
630
720
900
900
950
1,000
1,050

0.006 ～0.01
0.009 ～0.02
0.01 ～0.03
0.01 ～0.03
0.02 ～0.05
0.02 ～0.05
0.03 ～0.06
0.04 ～0.07
0.05 ～0.08
0.06 ～0.11
0.06 ～0.12
0.07 ～0.13
0.07 ～0.14
0.08 ～0.15
0.08 ～0.16
0.08 ～0.17
0.09 ～0.18
0.09 ～0.19
0.1 ～0.2
0.1 ～0.21
0.1 ～0.22
0.12 ～0.23
0.12 ～0.24
0.12 ～0.25
0.13 ～0.26
0.13 ～0.27
0.14 ～0.28
0.15 ～0.29
0.15 ～0.3
0.17 ～0.35
0.2 ～0.4
0.25 ～0.45
0.25 ～0.5
0.27 ～0.55
0.3 ～0.6

切削速度
Cutting Speed

被削材
Workpiece

カーボン
Carbon

9m/min 30～300m/min 30～360m/min

グラファイト
Graphite

マシナブルセラミック
Machinable Ceramics

切削条件参考
DSEｰ2
Referential Cutting Conditions
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PCDドリル
PCD 2 Flutes Drill

■ソリッドPCDの刃先部はスパイラル形状
　 Spiral Shape at Flute Edge of Solid PCD
■非鉄金属やセラミック等の難削材まで加工可能
　Possible to cut Nonferrous metal and Difficult-to cut Materials 
　such as Ceramics

PCD 2
先端角

120°

Point Angle

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

FRP
Fiber Reinforced

Plastics

被削材  Workpiece
樹脂
Resin

カーボン
Carbon

MMC
セラミックス30％
Ceramics30％

ネジレ角

30°

Twist Angle

●切削条件表はP35に記載
●Cutting conditions are recommended on page 35.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

品　　番
Code No.

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter
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DRDｰ2
品　　番
Code No.

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter
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品　　番
Code No.

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DRDｰ2
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品　　番
Code No.

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter
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DRDｰ2
品　　番
Code No.

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter
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PCDドリル  フラット
PCD 2 Flutes Drill

■ソリッドPCDの刃先部はスパイラル形状
　 Spiral Shape at Flute Edge of Solid PCD
■非鉄金属やセラミック等の難削材まで加工可能
　Possible to cut Nonferrous metal and Difficult-to cut Materials 
　such as Ceramics
■抜けバリ対策、傾斜面の加工向けに先端をフラットにしました
　 Flattened tip for deburring and machining of inclined surfaces

PCD 2

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

FRP
Fiber Reinforced

Plastics

被削材  Workpiece
樹脂
Resin

カーボン
Carbon

MMC
セラミックス30％
Ceramics30％

ネジレ角

30°

Twist Angle

溝長ℓ
Groove Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

●切削条件表はP35に記載
●Cutting conditions are recommended on page 35.

先端角

180°

Point Angle

DRD−F

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3

DRD-F-2050
DRD-F-2060
DRD-F-2070
DRD-F-2080
DRD-F-2090
DRD-F-2100
DRD-F-2110
DRD-F-2120
DRD-F-2130
DRD-F-2140
DRD-F-2150
DRD-F-2160
DRD-F-2170
DRD-F-2180
DRD-F-2190
DRD-F-2200
DRD-F-2210
DRD-F-2220
DRD-F-2230
DRD-F-2240
DRD-F-2250
DRD-F-2260
DRD-F-2270
DRD-F-2280
DRD-F-2290
DRD-F-2300

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

5
7
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
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樹　脂
Resin

●DRD-Fは下記条件の20%減の送り速度を奨励いたします。
　DRD-F are encouraged to reduce the feed rate by 20% of the following conditions.

DRDｰ2、DRDｰF
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PCDセンタードリル（四角錐形状）
PCD Center Drill

PCD

DCD

4
ネジレ角

0°

Twist Angle

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

FRP
Fiber Reinforced

Plastics

被削材  Workpiece
石英
Quartz

カーボン
Carbon

MMC
セラミックス30％
Ceramics30％

■先端角90°120°130°をラインナップ 
　Lineup of 90°, 120°, and 130° tip angles
■非鉄金属やセラミック等、難削材のモミつけ用
　For firings of difficult-to-cut materials such
　as nonferrous metals and ceramics 

●切削条件表はP38に記載
●Cutting conditions are recommended on page 38.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ
Effective Length

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DCD-090005
DCD-090008
DCD-090010
DCD-090012
DCD-090015
DCD-090020

0.5
0.8
1
1.2
1.5
2

1
1.2
2
2
3
4

0.5
1
1
1
2
2

40
40
40
40
40
40

3
3
3
3
3
3

先端角

90°

Point Angle

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ
Effective Length

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DCD-120005
DCD-120008
DCD-120010
DCD-120012
DCD-120015
DCD-120020

0.5
0.8
1
1.2
1.5
2

1
1.2
2
2
3
4

0.5
1
1
1
2
2

40
40
40
40
40
40

3
3
3
3
3
3

先端角

120°

Point Angle
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DCD

加工事例
Processing Example

石英ガラス Quartz glass

DCD-090020　φ2.0×90°使用工具  Tools

被削材  Workpiece

回転数（rpm）

送り（mm/min）

Z切り込み量（mm）

15,000
15

0.45（ノンステップ）Ra:0.493μｍ

先端角

130°

Point Angle

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

有効長 ℓ
Effective Length

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DCD-130005
DCD-130008
DCD-130010
DCD-130012
DCD-130015
DCD-130020

0.5
0.8
1
1.2
1.5
2

1
1.2
2
2
3
4

0.5
1
1
1
2
2

40
40
40
40
40
40

3
3
3
3
3
3
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備　考
 (1)機械、ホルダーは剛性のある精度の高いものを使用してください。
 (2)回転数と送り速度は、同じ割合で調整してください。
 (3)この切削条件表は目安を示すものですので、加工形状、機械の剛性等によって都度調整してください。
 (4)工具突き出し量は、必要最低限でご使用ください。
 (5)工具取付時の振れを最小に抑えてください。
Remarks
 (1)Use rigid and accurate Machines and Tool Holders
 (2)Adjust Revolution and Feed Speed at the same rate.
 (3)Adjust the cutting conditions respectively according to Cutting shape and Machine rigidity
     since these conditions are shown just as Standard
 (4)Shorten overhang as much as possible is recommendable 
 (5)Minimize Run out on fixing tool

切削条件参考
DCD
Referential Cutting Conditions

0.5
0.8
1
1.2
1.5
2

30～70
30～70
40～80
40～80
40～80
40～80

0.01～0.015
0.01～0.015
0.01～0.04
0.01～0.04
0.01～0.04
0.01～0.04

20～60
20～60
30～70
30～70
30～70
30～70

0.01～0.015
0.01～0.015
0.01～0.04
0.01～0.04
0.01～0.04
0.01～0.04

20～60
20～60
30～70
30～70
30～70
30～70

0.01～0.015
0.01～0.015
0.01～0.04 
0.01～0.04 
0.01～0.04 
0.01～0.04

20～40
20～50
20～50
20～50
20～50
20～50

0.01～0.015
0.01～0.015
0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.03

0.5
0.8
1
1.2
1.5
2

20～40
20～50
20～50
20～50
20～50
20～50

0.01～0.015
0.01～0.015
0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.03

30～60
30～60
30～60
30～70
30～70
30～70

0.01～0.015
0.01～0.015
0.02～0.04
0.02～0.04
0.02～0.04
0.02～0.04

20～40
20～50
20～50
20～50
20～50
20～50

0.0005～0.015
0.0005～0.015
0.0005～0.015
0.0005～0.015
0.0005～0.015
0.0005～0.015

被削材
Workpiece

石英ガラス
Quartz  Glass
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PCDポイントドリル
PCD 2 Flutes Point Drill

DPD−2
■ソリッドPCDの刃先部はスパイラル形状。
 Spiral Shape at Flute Edge of Solid PCD
■非鉄金属やセラミック等の難削材まで加工可能。
 Possible to cut Nonferrous metal and Difficult-to cut Materials
 such as Ceramics  

PCD 2
先端角

120°

Point Angle

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

FRP
Fiber Reinforced

Plastics

被削材  Workpiece
石英ガラス
Quartz 

カーボン
Carbon

MMC
セラミックス30％
Ceramics30％

ネジレ角

25°

Twist Angle

●切削条件表はP41に記載
●Cutting conditions are recommended on page 41.

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

溝長 ℓ
Groove Length

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DPD-2030
DPD-2040
DPD-2050
DPD-2060
DPD-2070
DPD-2080
DPD-2090
DPD-2100
DPD-2110
DPD-2120
DPD-2130
DPD-2140
DPD-2150
DPD-2160
DPD-2170
DPD-2180
DPD-2190
DPD-2200
DPD-2210
DPD-2220
DPD-2230
DPD-2240
DPD-2250
DPD-2260

0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6

0.6
0.6
1
1
1.2
1.2
1.8
2
2
2
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
5
5
5
5

0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3



加工事例
Processing Example

石英ガラス  Quartz glass

DPD-2200　φ2.0使用工具  Tools

被削材  Workpiece

回転数（rpm）

送り（mm/min）

加工深さ（mm）

ステップ送り（mm）

4,000

0.001

2

0.4

40

DPDｰ2
品　　番
Code No.

刃径 D
Flute Diameter

溝長 ℓ
Groove Length

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

DPD-2270
DPD-2280
DPD-2290
DPD-2300

2.7
2.8
2.9
3

5
5
5
5

2
2
2
2

38
38
38
38

3
3
3
3
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備　考 
 (1)機械、ホルダーは剛性のある精度の高いものを使用してください。
 (2)回転数と送り速度は、同じ割合で調整してください。
 (3)この切削条件表は目安を示すものですので、加工形状、機械の剛性等によって都度調整してください。
 (4)工具突き出し量は、必要最低限でご使用ください。
 (5)工具取付時の振れを最小に抑えてください。
Remark
 (1)Use rigid and accurate Machines and Tool Holders
 (2)Adjust Revolution and Feed Speed at the same rate.
 (3)Adjust the cutting conditions respectively according to Cutting shape and Machine rigidity
 　 since these conditions are shown just as Standard 
 (4)Shorten overhang as much as possible is recommendable 
 (5)Minimize Run out on fixing tool

切削条件参考
DPDｰ2
Referential Cutting Conditions

石英ガラス
Quartz  Glass
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PCD面取りカッター
PCD 2 Chamfering Cutter

■非鉄金属やセラミック等、難削材の面取り加工用
　 For chamfering difficult-to-machine materials such 
　 as non-ferrous metals and ceramics

PCD 2

アルミ合金
Aluminum Alloy

ハイシリコンアルミ
High  Silicon
Aluminum

銅・銅合金
Copper  and
Copper  Alloy

FRP
Fiber Reinforced

Plastics

被削材  Workpiece
樹脂
Resin

カーボン
Carbon

MMC
セラミックス30％
Ceramics30％

●切削条件表はP43、44に記載
●Cutting conditions are recommended on page 43、44.

DMC−2

ネジレ角

0°

Twist Angle

先端角

90°

Point Angle

単位［寸法：mm］
Unit［size：mm］

0.5
0.5
0.8
0.8
1
1
1.2
1.2
1.5
1.5
2
2
2.5
2.5
3
3
4
6

DMC-29005015
DMC-29005050
DMC-29008020
DMC-29008060
DMC-29010030
DMC-29010080
DMC-29012040
DMC-29012100
DMC-29015040
DMC-29015100
DMC-29020050
DMC-29020150
DMC-29025060
DMC-29025200
DMC-29030060
DMC-29030200
DMC-29040070
DMC-29060080

1.5
5
2
6
3
8
4
10
4
10
5
15
6
20
6
20

0.5
0.5
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
3
3
3
4

40
40
40
40
45
60
45
60
45
60
45
60
45
60
45
60
70
80

0.08
0.08
0.08
0.08
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.2
0.1
0.2
0.1
0.2
0.2
0.2

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
6

有効長ℓ
Effective Length

刃径 D
Flute Diameter

PCD層
PCD Length

全長 L
Total Length

柄径
Shank Diameter

先端フラット径 
Edgeflat Diameter

一般製品 DMC-2

POINT
■一般製品では、加工出来ない穴底、深位置の

    モミつけ、面取り加工が可能

―
―
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切削条件参考
Referential Cutting Conditions

DMCｰ2

被削材
Workpiece

刃　径
Flute Diameter

mm

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

アルミニウム合金
Aluminum Alloy

0.5 ～0.9
1 ～2
2 ～3
4
6

40～ 80
50～100
80～200
100～300
120～300

0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.06
0.01～0.06
0.01～0.06

40～ 80
50～100
80～200
80～250
100～250

0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.06
0.01～0.06
0.01～0.06

40～ 80
50～100
80～200
80～250
100～250

0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.06
0.01～0.06
0.01～0.06

ハイシリコンアルミ
High Silicon Aluminum

銅・銅合金
Copper and Copper Alloy

被削材
Workpiece

刃　径
Flute Diameter

mm

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

ＦＲＰ
Fiber Reinforced Plastics

0.5 ～0.9
1 ～2
2 ～3
4
6

40～ 80
50～100
60～180
80～250
100～250

0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.05
0.01～0.05
0.01～0.05

30～ 50
30～ 50
30～ 50
40～100
40～100

0.0005 ～0.015
0.001 ～0.02
0.001 ～0.02
0.003 ～0.02
0.003 ～0.02

40～ 80
40～100
60～200
80～300
100～250

0.01～0.03
0.01～0.03
0.01～0.06
0.01～0.06
0.01～0.06

MMC（セラミックス30％）
MMC（Ceramics 30％）

カーボン
Carbon

被削材
Workpiece

刃　径
Flute Diameter

mm

切削速度
Cutting Speed

m/min

送り速度
Feed
mm/rev

石英ガラス
Quartz　Glass

0.5 ～0.9
1 ～2
2 ～3
4
6

30～ 50
30～ 50
30～ 50
40～100
40～100

0.0005 ～0.015
0.001 ～0.02
0.001 ～0.02
0.003 ～0.02
0.003 ～0.02




