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ザグリボーラー

主な用途   Main Applications

座ぐり加工用 ザグリボーラー

傾斜面へのガイド穴加工 面取り部への座ぐり加工

端部への突き加工 薄板の突き加工 穴の矯正 曲面への穴加工

Horizontal-feed machining 
cannot be performed.Attention 横送り加工には使用しないでください。注意

傾斜面への座ぐり加工 穴座ぐり加工
Plunge boring on sloped surfaces Guide hole boring on sloped surfaces

へのガイド穴加工 面取

板の突き加工

boring on sloped surfaces Plunge boring on facing area Hole plunge boring

Edge plunge boring Thin plate boring Hole correction Boring of convex surfaces

「大豆インク」で
印刷しています。

Specifications for the products listed in this catalog are subject to change without notice due to replacement or modification.
2010-8（K-HRT3）

2010-8:FP  

Attentions on Safety

2. Cautions regardin g mounting
(1) Before use, chec k the outside appearance of the tool for scratches , c racks, etc. and that it is f irmly

mounted in the collet chuck, etc.
(2) I f abnormal chattering, etc. occurs during use, stop the machine immediately and remove the caus e

of the chattering.

4. Cautions regardin g regrinding
(1) If regrinding is not performed at the proper time, there is a risk of the tool breaking. Replac e the tool

with one in good condition, or perform regrinding.
(2) G rinding dust will be created when regrinding a tool. When regrinding, be s ure to attach a safety

cove r over the work area and wea r safety clothes s uch as s afety goggles , e tc.

1. Cautions regardin g handlin g
(1) When removing the tool from the case (package), be careful that the tool does not pop out and be

careful not to drop it or touch the flute tips directly with your bare hands . A lso, if the tool is c overed
with a protective coating, be especially carefu l when removing the coating.

(2) When handling tools with sharp cutting flutes, be careful not to touch the cutting flutes directly with
your bare hands.

3. Cautions during us e
(1) B efore use, confirm the dimensions and direction of rotation of the tool and milling work material .
(2) T he numerica l values in the standar d cutting conditions table s hould be use d as criteria when starting

new work. The cutting conditions s hould be adjuste d as a ppropriate when the cutting depth is large ,
the rigidity of the machine being used is low, or accordin g to the conditions of the work material.

(3) Cutting tools are made of a hard material. During use, they may break and fly off. In addition, cutting
chips may also fly off. Sinc e there is a danger of injury to workers, fire, or eye damage from such
flying pieces , a safety cove r should be a ttached when work is performed and safety equipment such
as safety goggles s hould be worn to create a safe environment for work.

(4) There is a risk of fire or inflammation due to sparks, heat due to breakage, and cutting chips . Do not
use where there is a risk of fire or explosion. Pleas e c aution of fire while using oil base coolant , f ire
prevention is necessary.

(5) Do not use the tool for any purpose other than that for which it is intended.
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予告なく、改良・改善のために仕様変更することがあります。
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30°傾斜面
30° sloped surface

45°傾斜面
45° sloped surface
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・Tip angle of 180° (flat) enables plunge boring of not only flat surfaces 
   but also of non-flat surfaces (sloped surfaces, etc.)
・Special flute shape reduces breakage or chipping of cutting flute to 
   enable stable machining.
・Special groove shape provides smooth chip discharge, eliminating 
   problems due to chips.

●先端角が180°（フラット）により、平面だけでなく傾斜面に座ぐり穴加工できます。
●特殊刃形により、切れ刃の欠けやチッピングを軽減し安定した加工ができます。
●特殊溝形状により、切りくずの排出がスムーズなため、切りくずによるトラブルを解消します。

surfacessurfaces

ute to

ating

減し安定した加工減し安定した加工がができます。できます。
ため、切ため、切りくずりくずによるトラブルをによるトラブルをを解消します。を解消します。

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75m/min（n=4000min-1）　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 立型マシニングセンター Vertical M/C

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75m/min（n=4000min-1）　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=9mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 横型マシニングセンター Horizontal M/C

切削条件 Cutting conditions
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■ 30°傾斜面への座ぐり加工事例　
Z plunging on 30° sloped surface - S50CA

特　長   Features ラインナップ   Line-up

切削条件表   Cutting Conditions

加工事例   Field Data

■ 傾斜面への座ぐり加工時の穴の位置ズレの比較 Comparison of hole position shift when Z plunging a sloped surface

■ S50CAの寿命比較 Tool life comparison on S50CA ■ SCM440(30HRC)の寿命比較

4200穴 Holes

2000穴 Holes

2400穴 Holes

ZPB
他社座ぐり用ドリル

Competitor’s Z plunging Drill

他社座ぐり用エンドミル
Competitor’s Z plunging end mill

他社座ぐり用ドリル
Competitor’s Z plunging Drill

他社座ぐり用エンドミル
Competitor’s Z plunging end mill

ZPB

1000穴 3000穴 4000穴2000穴

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75 m/min（n=4,000min-1）　　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 立型マシニングセンター Vertical M/C

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=65m/min（n=3,450min-1）　　vf=310mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 横型マシニングセンター Horizontal M/C

(Holes) 500穴 1500穴 2000穴1000穴 (Holes)

商品コード
Item code

在庫
Stock 直径Dc

Drill
dia.

溝長R
Flute
length

寸法 Size (mm)

ZPB0300-TH
ZPB0330-TH
ZPB0350-TH
ZPB0400-TH
ZPB0420-TH
ZPB0450-TH
ZPB0500-TH
ZPB0530-TH
ZPB0550-TH
ZPB0600-TH
ZPB0650-TH
ZPB0680-TH
ZPB0700-TH

3.0 
3.3 
3.5 
4.0 
4.2 
4.5 
5.0 
5.3 
5.5 
6.0 
6.5 
6.8 
7.0 

φ3
φ4
φ4.5
φ5
φ5.5
φ6
φ7
φ8
φ9
φ9.5
φ10
φ11
φ12

12
14
14
16
16
18
20
20
22
22
26
26
26

シャンク径Ds
Shank

dia.

4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
8
8
8

全長L
Overall
length

50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
70
70
70

●
□
□
●
□
●
●
□
●
●
□
□
●

10

10

10

10

10

10

商品コード
Item code

在庫
Stock 直径Dc

Drill
dia.

溝長R
Flute
length

寸法 Size (mm)

ZPB0750-TH
ZPB0800-TH
ZPB0850-TH
ZPB0880-TH
ZPB0900-TH
ZPB0950-TH
ZPB1000-TH
ZPB1030-TH
ZPB1050-TH
ZPB1080-TH
ZPB1100-TH
ZPB1150-TH
ZPB1200-TH

7.5 
8.0 
8.5 
8.8 
9.0 
9.5 
10.0 
10.3 
10.5 
10.8 
11.0 
11.5 
12.0 

26
28
28
28
28
29
32
33
33
33
33
34
38

シャンク径Ds
Shank

dia.

8
8
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12

全長L
Overall
length

70
70
80
80
80
80
80
90
90
90
90
90
90

□
●
□
□
●
●
●
□
□
□
●
□
●

ZPB -TH

●印：標準在庫品です。
●：Stocked Items.　

□印：特定代理店在庫で2010年10月発売予定です。弊社営業へお問合せください。
□：Scheduled to be sold from stock at selected dealers from October, 2010.
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溝長：R

被削材
（硬さ）

Work
hardness

構造用鋼
Structural steel
（～180HB）

SS

炭素鋼
Carbon steel

（～200HB）
S○○C

合金鋼
Alloy steel

（～30HRC）
SCM

プリハードン鋼
Pre-hardened steel

（～45HRC）

アルミニウム合金
Aluminium alloy

A5052,A7075

アルミニウム合金鋳物
Aluminium alloy casting

AC,ADC

ねずみ鋳鉄
Casting

FC

切削速度（vc）
m/min

工具径（mm）
Tool Dia.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

6,900 
5,200 
4,600 
4,150 
3,750 
3,450 
3,000 
2,600 
2,300 
2,200 
2,100 
1,900 
1,750 

0.03～0.06
0.04～0.08
0.05～0.09
0.05～0.1

0.06～0.11
0.06～0.12
0.07～0.14
0.08～0.16
0.09～0.18
0.1～0.19
0.1～0.2

0.11～0.22
0.12～0.24

4,250 
3,200 
2,800 
2,550 
2,300 
2,100 
1,800 
1,600 
1,400 
1,350 
1,300 
1,150 
1,050 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

17,000 
12,500 
11,000 
10,000 
9,250 
8,500 
7,300 
6,500 
5,650 
5,350 
5,100 
4,650 
4,250 

0.05～0.07
0.06～0.09
0.07～0.1

0.08～0.12
0.08～0.13
0.09～0.14
0.11～0.16
0.12～0.18
0.14～0.21
0.14～0.22
0.15～0.23
0.17～0.25
0.18～0.28

12,700 
9,550 
8,500 
7,650 
6,950 
6,350 
5,450 
4,800 
4,250 
4,000 
3,800 
3,500 
3,200 

60～80m/min 60～80m/min 50～70m/min 30～ 50m/min 60～80m/min 80～200m/min 50～150m/min

①機械剛性やワーククランプ状態、加工部形状などの状況により
　切削条件を調整してください。
②本工具は穴あけ工具なので横送りは出来ません。
③ステンレス鋼（SUS304,316など）の加工には向きません。
④切削油剤は被削材に適したものをご使用いただき十分にかけて
　ください。
⑤切りくずが分断できない場合はステップ加工を実施して下さい。
⑥この条件表はワークの加工面が平面で穴深さが２Dc以下の場合
　のものです。
⑦傾斜面等の平面以外の加工には、加工面の傾き（θ）によって調
　整してください。
　・加工傾き角(θ)が30°以下の場合では、送り速度を８０～７０％
　 程度を目安に下げてください。
　・加工傾き角(θ)が30°を超える場合には、回転数を７0％以下、
　 送り速度を５０％以下を目安に下げてください。

加工穴深さ Machined hole depth

Dc Dc

H H

θ

【注意】 【Note】

S50CA

S50CA

S50CA

θ＝30°

細かく分断された切りくず
Short broken chips

ぐり加工事例　
surface - S50CA

S50CA
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細かく分断された切りくず
Short broken chips

工具径 Tool dia. =φ6
n=4,000min-1　vc=75m/min　H=12mm　
クーラント Coolant =ドライ Dry　工具突き出し量 Over hang =36mm
立型マシニングセンター
Vertical M/C

-0.15 -0.10 -0.05

ZPB
0600-TH

他社座ぐり用
エンドミル
Competitor’s
Z plunging 
end mill

他社座ぐり用
ドリル
Competitor’s
Z plunging 
Drill

工具
Tool

送り量（f）
Feed

0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.
0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.
0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.

Fz=285.5(N)
Mz=123.5(Ncm)

ZPB Fz=460.0(N)
Mz=150.0(Ncm)

他社座ぐり用エンドミル　
Competitor’s
Z plunging
end mill

-0.15 -0.10 -0.05

1900穴 Holes

500穴 Holes

1000穴 Holes

10

10

10

10

10

10

10

10
10

■ 平面への座ぐり加工時の切削抵抗の比較
Comparison of cutting resistance when Z plunging a flat surface - S50CA

Tool life comparison on
SCM440 (30HRC)

1Adjust cutting conditions according to actual conditions such 
　as machine rigidity, work clamp conditions, shape of area to 
　be machined, etc.
2This tool is for boring holes and horizontal feeding cannot be 
　performed.
3This tool is not suitable for machining stainless steel 
　(SUS304, 316, etc.)
4Please apply sufficient amounts of cutting fluid appropriate to 
　the work material.
5If cutting chips cannot be broken up, step machining should 
　be performed.
6These cutting conditions are for when the machining surface 
　is flat and the cutting depth is 2Dc or less.
7For machining of sloped surfaces or other non-flat surfaces, 
　cutting conditions should be adjusted according to the 
　machining surface slope (θ).
　If the machining surface slope (θ) is 30° or less, reduce the 
　feed rate to about 70 to 80% as a general rule.
　If the machining surface slope (θ) is 50° or less, reduce the 
　feed rate to less than 50% as a general rule.

工具径（Dc）
Drill dia.

加工深さ（H）
Hole depth

Dc≦φ6
Dc＞φ6

H≦2Dc
H≦1.5Dc
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30°傾斜面
30° sloped surface

45°傾斜面
45° sloped surface
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・Tip angle of 180° (flat) enables plunge boring of not only flat surfaces 
   but also of non-flat surfaces (sloped surfaces, etc.)
・Special flute shape reduces breakage or chipping of cutting flute to 
   enable stable machining.
・Special groove shape provides smooth chip discharge, eliminating 
   problems due to chips.

●先端角が180°（フラット）により、平面だけでなく傾斜面に座ぐり穴加工できます。
●特殊刃形により、切れ刃の欠けやチッピングを軽減し安定した加工ができます。
●特殊溝形状により、切りくずの排出がスムーズなため、切りくずによるトラブルを解消します。

surfacessurfaces

ute to

ating

減し安定した加工減し安定した加工がができます。できます。
ため、切ため、切りくずりくずによるトラブルをによるトラブルをを解消します。を解消します。

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75m/min（n=4000min-1）　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 立型マシニングセンター Vertical M/C

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75m/min（n=4000min-1）　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=9mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 横型マシニングセンター Horizontal M/C

切削条件 Cutting conditions
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■ 30°傾斜面への座ぐり加工事例　
Z plunging on 30° sloped surface - S50CA

特　長   Features ラインナップ   Line-up

切削条件表   Cutting Conditions

加工事例   Field Data

■ 傾斜面への座ぐり加工時の穴の位置ズレの比較 Comparison of hole position shift when Z plunging a sloped surface

■ S50CAの寿命比較 Tool life comparison on S50CA ■ SCM440(30HRC)の寿命比較

4200穴 Holes

2000穴 Holes

2400穴 Holes

ZPB
他社座ぐり用ドリル

Competitor’s Z plunging Drill

他社座ぐり用エンドミル
Competitor’s Z plunging end mill

他社座ぐり用ドリル
Competitor’s Z plunging Drill

他社座ぐり用エンドミル
Competitor’s Z plunging end mill

ZPB

1000穴 3000穴 4000穴2000穴

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=75 m/min（n=4,000min-1）　　vf=360mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 立型マシニングセンター Vertical M/C

工具径 Drill Dia. = φ６
vc=65m/min（n=3,450min-1）　　vf=310mm/min（f =0.09mm/rev.）
H=12mm　クーラント Coolant ＝ドライ Dry
加工機  Machine = 横型マシニングセンター Horizontal M/C

(Holes) 500穴 1500穴 2000穴1000穴 (Holes)

商品コード
Item code

在庫
Stock 直径Dc

Drill
dia.

溝長R
Flute
length

寸法 Size (mm)

ZPB0300-TH
ZPB0330-TH
ZPB0350-TH
ZPB0400-TH
ZPB0420-TH
ZPB0450-TH
ZPB0500-TH
ZPB0530-TH
ZPB0550-TH
ZPB0600-TH
ZPB0650-TH
ZPB0680-TH
ZPB0700-TH

3.0 
3.3 
3.5 
4.0 
4.2 
4.5 
5.0 
5.3 
5.5 
6.0 
6.5 
6.8 
7.0 

φ3
φ4
φ4.5
φ5
φ5.5
φ6
φ7
φ8
φ9
φ9.5
φ10
φ11
φ12

12
14
14
16
16
18
20
20
22
22
26
26
26

シャンク径Ds
Shank

dia.

4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
8
8
8

全長L
Overall
length

50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
70
70
70

●
□
□
●
□
●
●
□
●
●
□
□
●

10

10

10

10

10

10

商品コード
Item code

在庫
Stock 直径Dc

Drill
dia.

溝長R
Flute
length

寸法 Size (mm)

ZPB0750-TH
ZPB0800-TH
ZPB0850-TH
ZPB0880-TH
ZPB0900-TH
ZPB0950-TH
ZPB1000-TH
ZPB1030-TH
ZPB1050-TH
ZPB1080-TH
ZPB1100-TH
ZPB1150-TH
ZPB1200-TH

7.5 
8.0 
8.5 
8.8 
9.0 
9.5 
10.0 
10.3 
10.5 
10.8 
11.0 
11.5 
12.0 

26
28
28
28
28
29
32
33
33
33
33
34
38

シャンク径Ds
Shank

dia.

8
8
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12

全長L
Overall
length

70
70
80
80
80
80
80
90
90
90
90
90
90

□
●
□
□
●
●
●
□
□
□
●
□
●

ZPB -TH

●印：標準在庫品です。
●：Stocked Items.　

□印：特定代理店在庫で2010年10月発売予定です。弊社営業へお問合せください。
□：Scheduled to be sold from stock at selected dealers from October, 2010.

φ
D

c 
h8

φ
D

s

全長：L

18
0°

　
0
－
0.
01

溝長：R

被削材
（硬さ）

Work
hardness

構造用鋼
Structural steel
（～180HB）

SS

炭素鋼
Carbon steel

（～200HB）
S○○C

合金鋼
Alloy steel

（～30HRC）
SCM

プリハードン鋼
Pre-hardened steel

（～45HRC）

アルミニウム合金
Aluminium alloy

A5052,A7075

アルミニウム合金鋳物
Aluminium alloy casting

AC,ADC

ねずみ鋳鉄
Casting

FC

切削速度（vc）
m/min

工具径（mm）
Tool Dia.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

回転数
(n)min-1

送り量
(f )mm/rev.

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

6,900 
5,200 
4,600 
4,150 
3,750 
3,450 
3,000 
2,600 
2,300 
2,200 
2,100 
1,900 
1,750 

0.03～0.06
0.04～0.08
0.05～0.09
0.05～0.1

0.06～0.11
0.06～0.12
0.07～0.14
0.08～0.16
0.09～0.18
0.1～0.19
0.1～0.2

0.11～0.22
0.12～0.24

4,250 
3,200 
2,800 
2,550 
2,300 
2,100 
1,800 
1,600 
1,400 
1,350 
1,300 
1,150 
1,050 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

7,950 
6,000 
5,300 
4,800 
4,350 
4,000 
3,400 
3,000 
2,650 
2,500 
2,400 
2,200 
2,000 

0.05～0.08
0.06～0.1

0.07～0.11
0.08～0.13
0.08～0.14
0.09～0.15
0.11～0.18
0.12～0.2

0.14～0.23
0.14～0.24
0.15～0.25
0.17～0.28
0.18～0.3

17,000 
12,500 
11,000 
10,000 
9,250 
8,500 
7,300 
6,500 
5,650 
5,350 
5,100 
4,650 
4,250 

0.05～0.07
0.06～0.09
0.07～0.1

0.08～0.12
0.08～0.13
0.09～0.14
0.11～0.16
0.12～0.18
0.14～0.21
0.14～0.22
0.15～0.23
0.17～0.25
0.18～0.28

12,700 
9,550 
8,500 
7,650 
6,950 
6,350 
5,450 
4,800 
4,250 
4,000 
3,800 
3,500 
3,200 

60～80m/min 60～80m/min 50～70m/min 30～ 50m/min 60～80m/min 80～200m/min 50～150m/min

①機械剛性やワーククランプ状態、加工部形状などの状況により
　切削条件を調整してください。
②本工具は穴あけ工具なので横送りは出来ません。
③ステンレス鋼（SUS304,316など）の加工には向きません。
④切削油剤は被削材に適したものをご使用いただき十分にかけて
　ください。
⑤切りくずが分断できない場合はステップ加工を実施して下さい。
⑥この条件表はワークの加工面が平面で穴深さが２Dc以下の場合
　のものです。
⑦傾斜面等の平面以外の加工には、加工面の傾き（θ）によって調
　整してください。
　・加工傾き角(θ)が30°以下の場合では、送り速度を８０～７０％
　 程度を目安に下げてください。
　・加工傾き角(θ)が30°を超える場合には、回転数を７0％以下、
　 送り速度を５０％以下を目安に下げてください。

加工穴深さ Machined hole depth

Dc Dc

H H

θ

【注意】 【Note】

S50CA

S50CA

S50CA

θ＝30°

細かく分断された切りくず
Short broken chips

ぐり加工事例　
surface - S50CA

S50CA
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細かく分断された切りくず
Short broken chips

工具径 Tool dia. =φ6
n=4,000min-1　vc=75m/min　H=12mm　
クーラント Coolant =ドライ Dry　工具突き出し量 Over hang =36mm
立型マシニングセンター
Vertical M/C

-0.15 -0.10 -0.05

ZPB
0600-TH

他社座ぐり用
エンドミル
Competitor’s
Z plunging 
end mill

他社座ぐり用
ドリル
Competitor’s
Z plunging 
Drill

工具
Tool

送り量（f）
Feed

0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.
0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.
0.060mm/rev.
0.090mm/rev.
0.120mm/rev.

Fz=285.5(N)
Mz=123.5(Ncm)

ZPB Fz=460.0(N)
Mz=150.0(Ncm)

他社座ぐり用エンドミル　
Competitor’s
Z plunging
end mill

-0.15 -0.10 -0.05

1900穴 Holes

500穴 Holes

1000穴 Holes

10

10

10

10

10

10

10

10
10

■ 平面への座ぐり加工時の切削抵抗の比較
Comparison of cutting resistance when Z plunging a flat surface - S50CA

Tool life comparison on
SCM440 (30HRC)

1Adjust cutting conditions according to actual conditions such 
　as machine rigidity, work clamp conditions, shape of area to 
　be machined, etc.
2This tool is for boring holes and horizontal feeding cannot be 
　performed.
3This tool is not suitable for machining stainless steel 
　(SUS304, 316, etc.)
4Please apply sufficient amounts of cutting fluid appropriate to 
　the work material.
5If cutting chips cannot be broken up, step machining should 
　be performed.
6These cutting conditions are for when the machining surface 
　is flat and the cutting depth is 2Dc or less.
7For machining of sloped surfaces or other non-flat surfaces, 
　cutting conditions should be adjusted according to the 
　machining surface slope (θ).
　If the machining surface slope (θ) is 30° or less, reduce the 
　feed rate to about 70 to 80% as a general rule.
　If the machining surface slope (θ) is 50° or less, reduce the 
　feed rate to less than 50% as a general rule.

工具径（Dc）
Drill dia.

加工深さ（H）
Hole depth

Dc≦φ6
Dc＞φ6

H≦2Dc
H≦1.5Dc
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ザグリボーラー

主な用途   Main Applications

座ぐり加工用 ザグリボーラー

傾斜面へのガイド穴加工 面取り部への座ぐり加工

端部への突き加工 薄板の突き加工 穴の矯正 曲面への穴加工

Horizontal-feed machining 
cannot be performed.Attention 横送り加工には使用しないでください。注意

傾斜面への座ぐり加工 穴座ぐり加工
Plunge boring on sloped surfaces Guide hole boring on sloped surfaces

へのガイド穴加工 面取

板の突き加工

boring on sloped surfaces Plunge boring on facing area Hole plunge boring

Edge plunge boring Thin plate boring Hole correction Boring of convex surfaces

「大豆インク」で
印刷しています。

Specifications for the products listed in this catalog are subject to change without notice due to replacement or modification.
2010-8（K-HRT3）

2010-8:FP  

Attentions on Safety

2. Cautions regardin g mounting
(1) Before use, chec k the outside appearance of the tool for scratches , c racks, etc. and that it is f irmly

mounted in the collet chuck, etc.
(2) I f abnormal chattering, etc. occurs during use, stop the machine immediately and remove the caus e

of the chattering.

4. Cautions regardin g regrinding
(1) If regrinding is not performed at the proper time, there is a risk of the tool breaking. Replac e the tool

with one in good condition, or perform regrinding.
(2) G rinding dust will be created when regrinding a tool. When regrinding, be s ure to attach a safety

cove r over the work area and wea r safety clothes s uch as s afety goggles , e tc.

1. Cautions regardin g handlin g
(1) When removing the tool from the case (package), be careful that the tool does not pop out and be

careful not to drop it or touch the flute tips directly with your bare hands . A lso, if the tool is c overed
with a protective coating, be especially carefu l when removing the coating.

(2) When handling tools with sharp cutting flutes, be careful not to touch the cutting flutes directly with
your bare hands.

3. Cautions during us e
(1) B efore use, confirm the dimensions and direction of rotation of the tool and milling work material .
(2) T he numerica l values in the standar d cutting conditions table s hould be use d as criteria when starting

new work. The cutting conditions s hould be adjuste d as a ppropriate when the cutting depth is large ,
the rigidity of the machine being used is low, or accordin g to the conditions of the work material.

(3) Cutting tools are made of a hard material. During use, they may break and fly off. In addition, cutting
chips may also fly off. Sinc e there is a danger of injury to workers, fire, or eye damage from such
flying pieces , a safety cove r should be a ttached when work is performed and safety equipment such
as safety goggles s hould be worn to create a safe environment for work.

(4) There is a risk of fire or inflammation due to sparks, heat due to breakage, and cutting chips . Do not
use where there is a risk of fire or explosion. Pleas e c aution of fire while using oil base coolant , f ire
prevention is necessary.

(5) Do not use the tool for any purpose other than that for which it is intended.
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予告なく、改良・改善のために仕様変更することがあります。


