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UTDSX 2030-015 0.3 1.5 38 3 3,470
UTDSX 2035-018 0.35 1.8 38 3 3,860
UTDSX 2040-020 0.4 2 38 3 3,470
UTDSX 2045-023 0.45 2.3 38 3 3,860
UTDSX 2050-025 0.5 2.5 38 3 3,860
UTDSX 2055-028 0.55 2.8 38 3 3,070
UTDSX 2060-030 0.6 3 38 3 2,670
UTDSX 2065-033 0.65 3.3 38 3 3,070
UTDSX 2070-035 0.7 3.5 38 3 2,670
UTDSX 2075-038 0.75 3.8 38 3 3,070
UTDSX 2080-040 0.8 4 38 3 2,670
UTDSX 2085-043 0.85 4.3 38 3 3,070
UTDSX 2090-045 0.9 4.5 38 3 2,670
UTDSX 2095-048 0.95 4.8 38 3 3,070
UTDSX 2100-050 1 5 38 3 2,480
UTDSX 2105-053 1.05 5.3 38 3 2,480
UTDSX 2110-055 1.1 5.5 38 3 2,480
UTDSX 2115-058 1.15 5.8 38 3 2,480
UTDSX 2120-060 1.2 6 38 3 2,480
UTDSX 2125-063 1.25 6.3 38 3 2,480
UTDSX 2130-065 1.3 6.5 38 3 2,480
UTDSX 2135-068 1.35 6.8 38 3 2,480
UTDSX 2140-070 1.4 7 38 3 2,480
UTDSX 2145-073 1.45 7.3 38 3 2,480
UTDSX 2150-075 1.5 7.5 38 3 2,480
UTDSX 2155-078 1.55 7.8 38 3 2,480
UTDSX 2160-080 1.6 8 38 3 2,480
UTDSX 2165-083 1.65 8.3 38 3 2,670
UTDSX 2170-085 1.7 8.5 38 3 2,670
UTDSX 2175-088 1.75 8.8 38 3 2,670
UTDSX 2180-090 1.8 9 38 3 2,670
UTDSX 2185-093 1.85 9.3 38 3 2,670
UTDSX 2190-095 1.9 9.5 38 3 2,670
UTDSX 2195-098 1.95 9.8 38 3 2,670
UTDSX 2200-100 2 10 38 3 2,670

● ● ● ○ ○ ● ○ ○ ○
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対応被削材表（★●○の順に推奨）

45HRC以上の高硬度材加工については
別途ご相談ください。

合計 35型番 単位（mm）

型番 直径
φD

溝長
ℓ

全長
L

シャンク径
φd

希望小売価格
￥

被　削　材

一般構造
圧延鋼
SS400

炭素鋼
S45C
S55C

合金鋼
SK / SCM
SUS

プリハードン鋼
NAK
HPM

焼入れ鋼
鋳鉄 アルミ合金 グラファイト 銅 樹脂 ガラス入り

樹脂
チタン合金 超耐熱合金 超硬合金 硬脆材

～ 50HRC ～ 55HRC ～ 60HRC ～ 65HRC ～ 70HRC

UT MICRO COAT　2枚刃　ユニマックスドリル　ショート刃
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0.3 20,000 100 20,000 100 16,000 80 20,000   200

0.4 17,400 130 17,400 180 12,000 90 20,000   440

0.5 15,900 150 15,900 250 9,500 100 20,000   680

0.6 14,100 170 14,100 300 8,000 110 20,000   920

0.7 12,800 180 12,800 340 6,700 110 20,000 1,160

0.8 11,900 200 11,900 380 6,300 120 20,000 1,400

0.9 10,500 200 10,500 390 6,000 130 17,500 1,430

1 9,500 200 9,500 400 6,000 150 16,000 1,500

1.5 7,300 220 7,300 500 4,500 180 13,000 1,960

2 5,600 230 5,600 560 3,000 160 9,500 2,030
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2枚刃
特　長

量産部品、試作部品加工用として、性能とコストを両立したコーティング超硬ドリル。
軟材に高い性能を発揮する、新開発UTミクロコーティングを採用。
新設計のドリル形状と Xシンニングにより、耐突発折損性能と穴加工数のバラツキを改良。
貫通穴におけるバリ高さを抑制するため、先端角を 130°に設定。
高剛性なショート刃により、高精度加工に加え下穴加工用としても最適。

備考：
・切込み深さは、切りくず詰まりによる折損防止のため、余裕長を残した加工を推奨致します（余
裕長φ1 以下の場合 1D、φ1 超の場合 0.5D）。
・水溶性もしくは油性切削油を推奨致します。
・チタン合金、超耐熱合金の加工には油性切削油を推奨致します。

直径公差：0/-0.01 mm
先端角：130°

UTDSX切削条件表

被削材 一般構造圧延鋼
SS400

炭素鋼
S50C

合金鋼
SCM / SUS

アルミ合金
A5052 / ADC12

切削速度 Vc＝20～35 m/min Vc＝20～35 m/min Vc＝15～20 m/min Vc＝20～60 m/min

直径（D）
（mm）

回転速度
（min-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（min-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（min-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（min-1）
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