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専用の母材、形状、コーティングを採用し
 高硬度鋼の小径深穴の加工を実現

Achieved small-diameter deep drilling of high-hardened steels by 
using special substrate, shape, and coating.

EMSBH-ATHの特長
  Features of EMSBH-ATH

進化した耐熱コーティング  Improved heat-resistant coating

切りくずストッパー  Chip-removal stopper

■ 特　長 Features

専用切れ刃設計により、高硬度鋼をスムーズに加工
切りくずの流れもスムーズ
Special flute design for high-hardened steels enables smooth drilling. 
Flow of cutting chips is also smooth.

切りくず流出方向     Chip removal flow direction

切りくず排出溝
Chip removal flute

高剛性首形状
High-rigidity neck shape

Chip stopper

切りくずを確実に排出し、加工中のガイド性を向上切りくずを確実に排出し、加工中のガイド性を向上
Chips are reliably removed, improving guide characteristics during drilling.

切りくずストッパー＋高剛性首形状により、
高精度微細深穴加工が可能
Chip-removal stopper technology + high-rigidity neck 
shape enables high-accuracy drilling of minute holes.

切りくずストッパー切りくずストッパー

高硬度鋼専用切れ刃形状▶
Special edge shape for high-hardened steels

Coating

形　状  Design

EMSBH-ATH

φ0.1～φ2.02［ 111アイテム Items］

適応範囲
Application range

炭素鋼
合金鋼

工具鋼 プリハードン鋼 焼入れ鋼
60～65HRC

Carbon steel
Alloy steel

Tool steel Pre-hardened
steel

Hardened steel
60̃65HRC

焼入れ鋼
55～60HRC
Hardened steel
55̃60HRC

Applications焼入れ鋼
45～55HRC
Hardened steel
45̃55HRC

部品加工金型製作
Parts processingMold making

加工
用途

●ＴＨコーティングの硬度と耐酸化性をさらに改善。高硬度材切削加工の
　長寿命化、高能率化が可能になりました。
　（結晶粒子がさらに微細化したＳｉ系ナノコンポジットコーティングです）
●高硬度材料（５５ＨＲＣ以上）の切削加工に良好な性能を発揮します。
　冷間ダイス鋼、高速度鋼、工具鋼

●Hardness and oxidation resistance of TH Coating is further improved. 
　Enables longer life and higher efficient when cutting high-hardness 
　materials.
　(Si nano composite coating with finer crystal particles)
●Exhibits amazing performance when cutting high-hardness materials 
　(55HRC or higher)
　Cold-worked die steel, HSS, tool steel.

エポックマイクロステップボーラーH
Epoch Micro Step Borer H
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＋0.006
＋0.001

直径公差 h4
（㎜）

R
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C

D
C

O
N

M
S

R2

LF

DN

EMSBH -ATH-

●印：標準在庫品です。
●：Stocked items.

（注）上記以外の工具寸法品に関しては、別途ご相談に応じます。弊社営業にお問い合わせ下さい。
 (Note)  For products with tool dimensions other than those listed above, separate consultation is needed. Please contact to sales office.

Carbide Low helix

□印：特定代理店在庫です。弊社営業へお問い合わせください。
□：Stocked by specified distributor. Contact to sales office.

商品コード
Item code

在庫
Stock

寸　法 Size(mm)

0.1 

0.11 

0.12 

0.15 

0.2 

0.21 

0.22 

0.3 

0.31 

0.32 

0.4 

0.50 

0.55 

0.60 

0.75 

1.00 

1.05 

1.10 

1.5 

1.5 

1.5 

2.0 

0.09

0.1

0.11

0.14

0.19

0.19

0.2

0.28

0.29

0.3

0.38

1.0 
2.0 
3.0 
1.0 
2.0 
3.0 
1.0 
2.0 
3.0 
1.5 
3.0 
4.5 
2.0 
4.0 
6.0 
2.0 
4.0 
6.0 
2.0 
4.0 
6.0 
3.0 
6.0 
9.0 
3.0 
6.0 
9.0 
3.0 
6.0 
9.0 
4.0 
8.0 
12.0 

45 

45 

45 

45 

45 

45 

45 

45 

45 

45 

50 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

直径
Tool
dia.

DC

全長
Overall
length

LF

溝長
Flute
length

R

首下長
Under
neck

length

R2

首径
Neck
dia.

DN

シャンク径
Shank

dia.

DCONMS
●
●
●
□
□
□
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●

EMSBH0010-1-ATH
EMSBH0010-2-ATH
EMSBH0010-3-ATH
EMSBH0011-1-ATH
EMSBH0011-2-ATH
EMSBH0011-3-ATH
EMSBH0012-1-ATH
EMSBH0012-2-ATH
EMSBH0012-3-ATH
EMSBH0015-1.5-ATH
EMSBH0015-3-ATH
EMSBH0015-4.5-ATH
EMSBH0020-2-ATH
EMSBH0020-4-ATH
EMSBH0020-6-ATH
EMSBH0021-2-ATH
EMSBH0021-4-ATH
EMSBH0021-6-ATH
EMSBH0022-2-ATH
EMSBH0022-4-ATH
EMSBH0022-6-ATH
EMSBH0030-3-ATH
EMSBH0030-6-ATH
EMSBH0030-9-ATH
EMSBH0031-3-ATH
EMSBH0031-6-ATH
EMSBH0031-9-ATH
EMSBH0032-3-ATH
EMSBH0032-6-ATH
EMSBH0032-9-ATH
EMSBH0040-4-ATH
EMSBH0040-8-ATH
EMSBH0040-12-ATH

5,880 
11,210 
25,700 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,880 
9,490 
21,660 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,880 
9,490 
21,660 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,030 
9,490 
21,660 

－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,030 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,030 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
5,030 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   

商品コード
Item code

在庫
Stock

0.41 

0.42 

0.5 

0.51 

0.52 

0.6 

0.61 

0.62 

0.7 

0.71 

0.72 

0.39

0.4

0.48

0.48

0.49

0.57

0.58

0.59

0.67

0.67

0.68

2.0 

2.0 

2.5 

2.5 

2.5 

3.0 

3.0 

3.0 

3.5 

3.5 

3.5 

4.0 
8.0 
12.0 
4.0 
8.0 
12.0 
5.0 
10.0 
15.0 
5.0 
10.0 
15.0 
5.0 
10.0 
15.0 
6.0 
12.0 
18.0 
6.0 
12.0 
18.0 
6.0 
12.0 
18.0 
7.0 
14.0 
21.0 
7.0 
14.0 
21.0 
7.0 
14.0 
21.0 

50 

50 

50 

50 

50 

55 

55 

55 

60 

60 

60 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

3.0 

4.0 

4.0 

4.0 

□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□

EMSBH0041-4-ATH
EMSBH0041-8-ATH
EMSBH0041-12-ATH
EMSBH0042-4-ATH
EMSBH0042-8-ATH
EMSBH0042-12-ATH
EMSBH0050-5-ATH
EMSBH0050-10-ATH
EMSBH0050-15-ATH
EMSBH0051-5-ATH
EMSBH0051-10-ATH
EMSBH0051-15-ATH
EMSBH0052-5-ATH
EMSBH0052-10-ATH
EMSBH0052-15-ATH
EMSBH0060-6-ATH
EMSBH0060-12-ATH
EMSBH0060-18-ATH
EMSBH0061-6-ATH
EMSBH0061-12-ATH
EMSBH0061-18-ATH
EMSBH0062-6-ATH
EMSBH0062-12-ATH
EMSBH0062-18-ATH
EMSBH0070-7-ATH
EMSBH0070-14-ATH
EMSBH0070-21-ATH
EMSBH0071-7-ATH
EMSBH0071-14-ATH
EMSBH0071-21-ATH
EMSBH0072-7-ATH
EMSBH0072-14-ATH
EMSBH0072-21-ATH

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

Cutting Conditions

63切削
条件表
切削
条件表

寸　法 Size(mm)

直径
Tool
dia.

DC

全長
Overall
length

LF

溝長
Flute
length

R

首下長
Under
neck

length

R2

首径
Neck
dia.

DN

シャンク径
Shank

dia.

DCONMS
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標準切削条件表
Recommended Cut t ing Condi t ions

62

EMSBH -ATH-

（注）上記以外の工具寸法品に関しては、別途ご相談に応じます。弊社営業にお問い合わせ下さい。
 (Note)  For products with tool dimensions other than those listed above, separate consultation is needed. Please contact to sales office.

商品コード
Item code

在庫
Stock

0.8 

0.81 

0.82 

0.9 

0.91 

0.92 

1.0 

1.01 

1.02 

0.76

0.76

0.77

0.85

0.86

0.87

0.95

0.97

0.98

4.0 

4.0 

4.0 

4.5 

4.5 

4.5 

5.0 

5.0 

5.0 

8.0 
16.0 
24.0 
8.0 
16.0 
24.0 
8.0 
16.0 
24.0 
9.0 
18.0 
27.0 
9.0 
18.0 
27.0 
9.0 
18.0 
27.0 
10.0 
20.0 
30.0 
10.0 
20.0 
30.0 
10.0 
20.0 
30.0 

60 

60 

60 

65 

65 

65 

70 

70 

70 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□

EMSBH0080-8-ATH
EMSBH0080-16-ATH
EMSBH0080-24-ATH
EMSBH0081-8-ATH
EMSBH0081-16-ATH
EMSBH0081-24-ATH
EMSBH0082-8-ATH
EMSBH0082-16-ATH
EMSBH0082-24-ATH
EMSBH0090-9-ATH
EMSBH0090-18-ATH
EMSBH0090-27-ATH
EMSBH0091-9-ATH
EMSBH0091-18-ATH
EMSBH0091-27-ATH
EMSBH0092-9-ATH
EMSBH0092-18-ATH
EMSBH0092-27-ATH
EMSBH0100-10-ATH
EMSBH0100-20-ATH
EMSBH0100-30-ATH
EMSBH0101-10-ATH
EMSBH0101-20-ATH
EMSBH0101-30-ATH
EMSBH0102-10-ATH
EMSBH0102-20-ATH
EMSBH0102-30-ATH

4,320 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
4,320 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
4,320 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   

4,320 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   
4,320 
8,640 
19,760 
－   
－   
－   
－   
－   
－   

商品コード
Item code

在庫
Stock

1.5 

1.51 

1.52 

2.0 

2.01 

2.02 

15.0 

15.0 

15.0 

20.0 

20.0 

20.0 

  －

1.44

  －

1.45

  －

1.46

  －

1.92

  －

1.93

  －

1.94

15.0 
30.0 
45.0 
15.0 
30.0 
45.0 
15.0 
30.0 
45.0 
20.0 
40.0 
60.0 
20.0 
40.0 
60.0 
20.0 
40.0 
60.0 

70 
70 
100 
70 
70 
100 
70 
70 
100 
70 
100 
100 
70 
100 
100 
70 
100 
100 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0 

4.0

4.0

●
●
●
□
□
□
□
□
□
●
●
●
□
□
□
□
□
□

EMSBH0150-15-ATH
EMSBH0150-30-ATH
EMSBH0150-45-ATH
EMSBH0151-15-ATH
EMSBH0151-30-ATH
EMSBH0151-45-ATH
EMSBH0152-15-ATH
EMSBH0152-30-ATH
EMSBH0152-45-ATH
EMSBH0200-20-ATH
EMSBH0200-40-ATH
EMSBH0200-60-ATH
EMSBH0201-20-ATH
EMSBH0201-40-ATH
EMSBH0201-60-ATH
EMSBH0202-20-ATH
EMSBH0202-40-ATH
EMSBH0202-60-ATH

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

＋0.006
＋0.001

直径公差 h4
（㎜）

Carbide Low helix

対応被削材 Applicable work material

軟鋼
Mild steel

SS

炭素鋼
Carbon

steel
S○○C

合金鋼
Alloy steel

SCM,
SCr

調質鋼
Heat-treated 

steel
SKD
SKS

工具鋼
Tool steel

～40HRC

ステン
レス鋼
Stainless

steel
SUS

焼入れ鋼
Hardened steel

～45HRC 45HRC～

再研磨対応直径範囲 Re-grinding compatibility range

商品コード Item code

EMSBH-ATH ×

鋳鉄
Cast iron

FC

ダクタイ
ル鋳鉄
Ductile

cast iron
FCD

耐熱鋼
Ti合金

Heat-resistant
steel, Ti alloy
Inconel

アルミ
合金

Aluminium
alloy
Al

銅合金

Copper
alloy
Cu

◯ ◎

□印：特定代理店在庫です。弊社営業へお問合せください。□：Stocked by specified distributor. Contact with our sales department.●印：標準在庫品です。●：Stocked Items.

 DC (mm)

(N/A)

Cutting Conditions

63切削
条件表
切削
条件表

寸　法 Size(mm)

直径
Tool
dia.

DC

全長
Overall
length

LF

溝長
Flute
length

R

首下長
Under
neck

length

R2

首径
Neck
dia.

DN

シャンク径
Shank

dia.

DCONMS

寸　法 Size(mm)

直径
Tool
dia.

DC

全長
Overall
length

LF

溝長
Flute
length

R

首下長
Under
neck

length

R2

首径
Neck
dia.

DN

シャンク径
Shank

dia.

DCONMS

R
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C
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C
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S

R2
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DN
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標準切削条件表
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63

商品コード
Item code

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
（35～45HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～60HRC）

EMSBH0010-1-ATH
EMSBH0010-2-ATH
EMSBH0010-3-ATH
EMSBH0011-1-ATH
EMSBH0011-2-ATH
EMSBH0011-3-ATH
EMSBH0012-1-ATH
EMSBH0012-2-ATH
EMSBH0012-3-ATH
EMSBH0015-1.5-ATH
EMSBH0015-3-ATH
EMSBH0015-4.5-ATH
EMSBH0020-2-ATH
EMSBH0020-4-ATH
EMSBH0020-6-ATH
EMSBH0021-2-ATH
EMSBH0021-4-ATH
EMSBH0021-6-ATH
EMSBH0022-2-ATH
EMSBH0022-4-ATH
EMSBH0022-6-ATH
EMSBH0030-3-ATH
EMSBH0030-6-ATH
EMSBH0030-9-ATH
EMSBH0031-3-ATH
EMSBH0031-6-ATH
EMSBH0031-9-ATH
EMSBH0032-3-ATH
EMSBH0032-6-ATH
EMSBH0032-9-ATH
EMSBH0040-4-ATH
EMSBH0040-8-ATH
EMSBH0040-12-ATH
EMSBH0041-4-ATH
EMSBH0041-8-ATH
EMSBH0041-12-ATH
EMSBH0042-4-ATH
EMSBH0042-8-ATH
EMSBH0042-12-ATH
EMSBH0050-5-ATH
EMSBH0050-10-ATH
EMSBH0050-15-ATH
EMSBH0051-5-ATH
EMSBH0051-10-ATH
EMSBH0051-15-ATH
EMSBH0052-5-ATH
EMSBH0052-10-ATH
EMSBH0052-15-ATH
EMSBH0060-6-ATH
EMSBH0060-12-ATH
EMSBH0060-18-ATH
EMSBH0061-6-ATH
EMSBH0061-12-ATH
EMSBH0061-18-ATH
EMSBH0062-6-ATH
EMSBH0062-12-ATH
EMSBH0062-18-ATH

0.1 

0.11 

0.12 

0.15 

0.2 

0.21 

0.22 

0.3 

0.31 

0.32 

0.4 

0.41 

0.42 

0.5 

0.51 

0.52 

0.6 

0.61 

0.62 

1.0 
2.0 
3.0 
1.0 
2.0 
3.0 
1.0 
2.0 
3.0 
1.5 
3.0 
4.5 
2.0 
4.0 
6.0 
2.0 
4.0 
6.0 
2.0 
4.0 
6.0 
3.0 
6.0 
9.0 
3.0 
6.0 
9.0 
3.0 
6.0 
9.0 
4.0 
8.0 
12.0 
4.0 
8.0 
12.0 
4.0 
8.0 
12.0 
5.0 
10.0 
15.0 
5.0 
10.0 
15.0 
5.0 
10.0 
15.0 
6.0 
12.0 
18.0 
6.0 
12.0 
18.0 
6.0 
12.0 
18.0 

0.01

0.011

0.012

0.015

0.02

0.021

0.022

0.03

0.031

0.032

0.04

0.041

0.042

0.05

0.051

0.052

0.06

0.061

0.062

22,300 

22,300 

22,300 

22,300 

15,800 

15,800 

15,800 

13,000 

13,000 

13,000 

11,200 

11,200 

11,200 

10,500 

10,500 

10,500 

10,060 

10,060 

10,060 

67

67

67

65

63

63

63

51

51

51

55

55

55

52

52

52

56

56

56

12,420 

12,420 

12,420 

12,420 

11,150 

11,150 

11,150 

11,150 

11,150 

11,150 

10,350 

10,350 

10,350 

10,000 

10,000 

10,000 

9,560 

9,560 

9,560 

41

41

41

45

50

50

50

43

43

43

52

52

52

50

50

50

55

55

55

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ステップ
量

Step
feed
(mm)

直径
Tool
dia.

首下長
Under
neck

length 回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

商品コード
Item code

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
（35～45HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～60HRC）

EMSBH0070-7-ATH
EMSBH0070-14-ATH
EMSBH0070-21-ATH
EMSBH0071-7-ATH
EMSBH0071-14-ATH
EMSBH0071-21-ATH
EMSBH0072-7-ATH
EMSBH0072-14-ATH
EMSBH0072-21-ATH
EMSBH0080-8-ATH
EMSBH0080-16-ATH
EMSBH0080-24-ATH
EMSBH0081-8-ATH
EMSBH0081-16-ATH
EMSBH0081-24-ATH
EMSBH0082-8-ATH
EMSBH0082-16-ATH
EMSBH0082-24-ATH
EMSBH0090-9-ATH
EMSBH0090-18-ATH
EMSBH0090-27-ATH
EMSBH0091-9-ATH
EMSBH0091-18-ATH
EMSBH0091-27-ATH
EMSBH0092-9-ATH
EMSBH0092-18-ATH
EMSBH0092-27-ATH
EMSBH0100-10-ATH
EMSBH0100-20-ATH
EMSBH0100-30-ATH
EMSBH0101-10-ATH
EMSBH0101-20-ATH
EMSBH0101-30-ATH
EMSBH0102-10-ATH
EMSBH0102-20-ATH
EMSBH0102-30-ATH
EMSBH0150-15-ATH
EMSBH0150-30-ATH
EMSBH0150-45-ATH
EMSBH0151-15-ATH
EMSBH0151-30-ATH
EMSBH0151-45-ATH
EMSBH0152-15-ATH
EMSBH0152-30-ATH
EMSBH0152-45-ATH
EMSBH0200-20-ATH
EMSBH0200-40-ATH
EMSBH0200-60-ATH
EMSBH0201-20-ATH
EMSBH0201-40-ATH
EMSBH0201-60-ATH
EMSBH0202-20-ATH
EMSBH0202-40-ATH
EMSBH0202-60-ATH

0.7 

0.71 

0.72 

0.8 

0.81 

0.82 

0.9 

0.91 

0.92 

1.0 

1.01 

1.02 

1.5 

1.51 

1.52 

2.0 

2.01 

2.02 

7.0 
14.0 
21.0 
7.0 
14.0 
21.0 
7.0 
14.0 
21.0 
8.0 
16.0 
24.0 
8.0 
16.0 
24.0 
8.0 
16.0 
24.0 
9.0 
18.0 
27.0 
9.0 
18.0 
27.0 
9.0 
18.0 
27.0 
10.0 
20.0 
30.0 
10.0 
20.0 
30.0 
10.0 
20.0 
30.0 
15.0 
30.0 
45.0 
15.0 
30.0 
45.0 
15.0 
30.0 
45.0 
20.0 
40.0 
60.0 
20.0 
40.0 
60.0 
20.0 
40.0 
60.0 

0.07

0.071

0.072

0.08

0.081

0.082

0.09

0.091

0.092

0.1

0.101

0.102

0.15

0.151

0.152

0.2

0.201

0.202

9,600 

9,600 

9,600 

9,260 

9,260 

9,260 

9,000 

9,000 

9,000 

8,500 

8,500 

8,500 

5,750 

5,750 

5,750 

5,000 

5,000 

5,000 

59

59

59

57

57

57

60

60

60

63

63

63

60

60

60

60

60

60

 
9,100 

9,100 

9,100 

8,760 

8,760 

8,760 

8,500 

8,500 

8,500 

8,000 

8,000 

8,000 

4,250 

4,250 

4,250 

3,190 

3,190 

3,190 

54

54

54

55

55

55

56

56

56

56

56

56

43

43

43

43

43

43

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ステップ
量

Step
feed
(mm)

直径
Tool
dia.

首下長
Under
neck

length 回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

【注意】Note
次頁の「加工方法及び注意点」を参照の上、ご使用お願いします。
Please understand “Drilling method and attentions” 16 page, and use EMSBH-ATH.

EMSBH-ATH
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現象 Phenomenons 原因 Factors 対策 Actions

●この標準切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、
　使用機械等により条件を調整してください。
●揉み付け用のドリル（スターター）にはEPDBEH-ATHをご使用ください。
●必ずG83（ペックドリリングサイクル）にてご使用ください。
●焼入れ鋼の穴あけ加工において、L/D30Dをご使用される場合は、10Dの工具での前工
　程を追加することを推奨いたします。さらに直径がφ0.5未満においては、10Dに加え、
　20Dの工具での前工程も追加することを推奨します。
　　【例】　SKD11（60HRC）のφ0.1×30Dの穴あけなど
●首下長（R2）は貫通の加工穴深さに対応しています。
●貫通穴を加工する場合、工具先端から直径の２０％以上～３０％以下の深さまで貫通して
　ください。
　【例】ワーク板厚：T=4㎜　工具：φ0.5ｘ5㎜ の場合　穴あけ深さ：4.14㎜（工具先端より）
●切りくず排出のため、水溶性または油性クーラントをご使用ください。
●別途記載の加工方法及び加工時の注意点をよくご確認いただき、ご使用ください。

・This standard cutting condition table is intended as reference cutting conditions. 
　The conditions should be adjusted as necessary according to the actual 
　conditions of machined shape, purpose, machine used, etc.
・Please use EPDBEH-ATH as a starter.
・Please always use G83 mode (peck drilling cycle).
・For drilling hardened steel, when drilling holes with an L/D of 30D, it is 
　recommended to use a 10D tool for pre-drilling. In addition, when the 
　diameter is less than φ0.5, in addition to pre-drilling with a 10D tool, further 
　pre-drilling with a 20D tool is also recommended.
　　Example: When drilling a φ0.1 × 30D hole in SKD11 (60HRC), etc.
・Under-neck length (R2) conforms to through-hole drilling depth.
・When drilling through holes, drill the through hole to a depth of between 20% 
　and 30% of the diameter from the tip of the tool.
   　Ex.: For work thickness T=4mm and tool= Ø0.5×5mm, 
　　　　drilling depth should be 4.14mm (from tip of tool).
・Water-soluble or oil-based coolant should be used to ensure chip removal.
・Please pay attention on the below “Drilling process and attentions on drilling”.

＜スターターについて＞
  About starter

＜クーラントについて＞
  About coolants

＜加工プログラムについて＞
  About machining programs
必ずG83（ペックドリリングサイクル )
にて加工を行ってください。
推奨リファレンス位置：0.05～0.1㎜
尚、50Dを超える場合は、ワーク上面より直
径の30%分下の位置に設定してください。
（例：φ1×首下長100㎜のリファレンス
　　位置 = －0.3㎜）
推奨アプローチ距離：0.05mm
※機械のパラメータ設定画面にて変更ください。この
数値が大きいと加工時間が長くなる可能性があります。
Always perform drilling using a G83 program 
(Peck drilling cycle).
Recommended reference position: 0.05 to 0.1mm
However, for aspect ratios of greater than 50D, the position should be set as 30% of the tool dia.
below the surface of the work. (Ex.: For Ø1 × 100mm below-neck length, reference position = -0.3mm)
Recommended approach distance: 0.05mm  *Change according to the machine parameter setting 
screen. If these values are large, machining time may become longer.

When the below-neck length is long, if the fast feed 
rate is too fast, bit may be broken. 
Recommended: 20m/min. or less 
(for greater than 30D, 5m/min. or less)

ステップ加工にて
Use step drilling.

直径の６０％まで加工
Drill to 60% of diameter.

穴あけ深さ
Drilling depth

リファレンス
位置
Reference
position

アプローチ距離
Approach distance

＜早送り速度について＞
  About fast feed rates

※専用スターター（弊社エポック
ディープボールエボリューションハード
EPDBEH-ATH）をご使用ください。
必ずG83プログラムによるステップ加工
を行ってください。
穴あけ深さ：直径の６０％深さまで必ず
入れてください
（例：φ0.1の時は、0.06mm）

油性または水溶性のクーラントの使用を
推奨します。
この時、クーラントが刃先に当たるよう
に設定してください。
Oil-based or water-soluble coolants are 
recommended. 
When using, set it up so that the coolant hits the 
flute tips.

首下長が長い場合、早送り速度が速すぎ
ると折損する場合があります。
推奨：20m/min 以下
（30D：5m/min 以下）

Use of a special starter (Epoch Deep Ball Evolution Hard 
EPDBEH-ATH) is recommended.
Be sure to perform step drilling using a G83 program.
Drilling depth: Be sure to perform drilling to a depth of 
60% of the tool diameter. (For example, 0.06mm deep 
for a tool diameter of φ0.1mm)

クーラントの圧力を確認して、刃先へ確実にクーラントを供給してください。 
Please hit coolant to the flute steadily. 

スターターによる加工の次工程に刃長の短いEMSBHの加工を追加してください。 
Please added drilling process by short EMSBH after drilling by starter.

送り速度を維持し、回転数だけを上げてください。 
切りくずの排出性が高まります。 
Please keep feed speed,and increase revolution speed. 
Improve chip removal. 

チャッキング時の工具のフレ精度を0.005mm以下に取り付けてください。 
また、傷や汚れの無いホルダー、コレットを用い、工具のフレ精度を向上させてください。
Please set drill runout less than 0.005mm. Please change to collet of free from dent or dirt for increase accuracy.

切りくずの排出が悪い。 
Less chip  removal. 

工具の振れが発生している。 
Drill has  runout.  

折損してしまう。 
It will break.  

工具寿命がばらついて
しまう。
Not stable tool life.

穴まがりが発生している。 
Hole is bent. 

＋0.006mm
＋0.001mm

高硬度鋼の穴あけの際に、穴あけした穴が収縮する事と、金型エジェクターピンにおけるクリアランス
の確保を考慮し、EMSBH-ATHの直径公差はプラス公差で設計してます。
現状のEMSBSシリーズは、マイナス公差で設計してます。
Diameter of EMSBH-ATH has a positive tolerance inorder to 
(1) compensate hole shrink after boring, and 
(2) keep clearance for ejector pin of die mold.
Conventional EMSBS has negative tolerance of diameter.

【直径公差】Diameter tolerance

切削条件の選定について  Setting of cutting conditions

EMSBH-ATHの直径公差について  Regarding tolerance of diameter for EMSBH-ATH

トラブルシューティング  Trouble shooting
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標準切削条件表
Recommended Cut t ing Condi t ions


