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傾斜面でも

交差穴でも

下穴なしで

ノンステップ加工

が可能！



突出しの長い加工
（大型構造物の座ぐり穴加工など）

2

先端180°フラットの刃先交換式座ぐり加工用ドリル「TAタイラードリル」にモジュラータイプを
追加ラインナップ。プレス金型や大型構造物のボルト座ぐり穴加工や、干渉物を考慮した座面へ
の加工に最適。

●本体モジュラーヘッドは、ボルト座ぐり穴φ14、φ17.5、φ20、φ26、φ32 に対応した5 形番。工具径φ20以下は

0.1ミリとび、φ20超は0.5ミリとびのインサートを揃える。豊富なバリエーションのオール超硬シャンクアーバ「頑

固一徹」との組合せにより突出しの長い加工にも対応。

●傾斜面や円筒面など不安定な被削材形状への座ぐり・穴あけ加工や交差穴加工を下穴なしの状態からノンステップ

で行なえる。

●インサート材種はPVDコーティング材種「JC7550」を採用、独自の内部給油方式でプリハードン鋼やステンレス鋼

でも長寿命化を実現。

●有効加工深さは工具径×0.7～1 倍まで。

“INDEXBLE SPOT FACING DRILL” TLZD type

Features特　長

加工能率改善のご提案  Improvement of machining efficiency

工程集約1

加工箇所：プレス金型（入れ子固定用ボルト穴）
被削材：SKD11（生材）、合金鋼（SCM 等）、ダクタイル鋳鉄（FCD）

オール超硬シャンクアーバ「頑固一徹」
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● ： メーカー在庫品  Standard stock items　　　　◎ ： 近日在庫品  Soon to be stocked　　　　○ ： 在庫がなくなり次第廃番  Soon to be deleted

Modular head TLZD typeTAタイラーモジュラーヘッド TLZD形

クーラント穴付き Through coolant hole

有効加工深さ Drilling Depth : 0.7～1×Dc

※インサートは再研磨可能
　( 正常摩耗時 )
      Regrindable
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インサート形番
Insert No.

インサート Insert 本体 Body

PVDコーティング
PVD coated

JC7550 A T ～を越え
Over

～以下
Or under

寸法(mm) 
Dimensions

適用工具径
Applicable dia.

TLZD形（1D） TLZD type (1D)

本体形番
Tool No.

在庫
Stock

寸法（mm） Dimensions

Lf φDb
φDc

インサートは1ケース1個入りです。 1 insert per case.

工具径
(mm)

Tool dia.

注）1. 本体にインサートは組込んでありません。　
      2. 本体にレンチおよびクランプねじ焼き付き防止剤（MOLY）は付属しておりません（別売）。
Note)1. All cutters are supplied without inserts.
          2. All cutters are supplied without wrench & MOLY.

C WMD
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NEW

“INDEXBLE SPOT FACING DRILL” TLZD type

シャンク一体型タイプ
（TA タイラードリル）

はこちら



クーラント穴付き Through coolant hole

有効加工深さ Drilling Depth : 0.7～1×Dc

クランプねじ形番
Clamp screw

推奨トルク(N・m)
Recommended torque

DSW-2045H
TSW-2556H
TSW-2567H
DSW-309H
TSW-3512H

0.9
1.2
1.2
2.1
3.0

Lf

MD
φ

D
c

φ
D

b

W

C

■部品 Parts

クランプねじ
Clamp screw

レンチ
Wrench

部品 Parts  

DSW-2045H

TSW-2556H

TSW-2567H

DSW-309H

TSW-3512H

A-07

A-08

A-08

A-10

A-15

● ： メーカー在庫品  Standard stock items　　　　◎ ： 近日在庫品  Soon to be stocked　　　　○ ： 在庫がなくなり次第廃番  Soon to be deleted

形番
Cat. No. 

寸法（mm） Dimensions在庫
Stock φDs L φD1 φD2MDℓ1
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M6 316

MSN-M6-15-S16C

MSN-M6-30-S16C

MSN-M6-50-S16C

MSN-M6-80-S16C
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●

●

重量(kg)
Weight

■TAタイラーモジュラーヘッド専用
     For the exclusive use of modular head TLZD type
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0.28

頑固一徹の
その他ラインナップは

こちら
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Modular head TLZD typeTAタイラーモジュラーヘッド TLZD形



“INDEXBLE SPOT FACING DRILL” TLZD type

Recommended cutting conditions標準切削条件

炭素鋼
(S50C, S55C)
硬さ２５０HB以下

Carbon steel
(C50, C55)

Below 250HB

鋳鉄
(FC, FCD)

硬さ３００HB以下
Grey & Nodular cast iron

(GG, GGG)
Below 300HB

ステンレス鋼
(SUS304)

硬さ２５０HB以下
Stainless steel
Below 250HB

14
( モジュラーヘッド形番：
TLZD1400-M6)

工具径 (mm)  Tool dia.
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80

100

10
10
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10
10
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1,590
1,590
1,590

1,590
1,590
1,590

910
910
910

2,270
2,270
2,270

2,270
2,270
2,270
2,270

100
60
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20
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50
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160
100
100

50

50
70

110

50
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110
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70

110

50
70

110
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70
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(mm)
ℓ H

(mm)
n

(min-1)
Vf

(mm/min)

被 削 材
Work materials

合金鋼
(SKD61, SKD11)
硬さ２５５HB以下

Die steel
(1.2344, 1.2379)
Below 255HB

プリハードン鋼
(HPM7, PX5, NAK80, P20)
硬さ３０-43HRC

Mold steel
(1.2311, P20)
30-43HRC

ℓ : 突出し長さ,  H : 最大穴深さ,  n : 工具回転速度,  V f : 送り速度

12
12
12

12
12
12

12
12
12

12
12
12

12
12
12

1,310
1,310
1,310

1,310
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1,000
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17 (17.5)
( モジュラーヘッド形番：
TLZD1700-M8)

20
( モジュラーヘッド形番：
TLZD2000-M10)

26
( モジュラーヘッド形番：
TLZD2600-M12)

32
( モジュラーヘッド形番：
TLZD3200-M16)

注）
1. 上記の標準切削条件は平坦面加工での条件を示しています。傾斜面加工の場合は、傾斜角度が30°未満では送り速度を40～80％に下げてください。また、傾
斜角度が30°以上では送り速度を20～50％に下げてください。
2. 上記の標準切削条件は水溶性切削液を使用した場合の条件です。乾式の場合は、エアブローにて切りくず除去処理を行ってください。
3. 穴深さはTLZD1400-M6およびTLZD1700-M8使用時は0.7D以下、TLZD2000-M10、TLZD2600-M12およびTLZD3200-M16使用時は1D以下で使用ください
。それ以上の深さをあける場合は下穴加工を行うかステップ加工により切りくず詰まりを起こさないよう注意してご使用ください。
4. 横送りはできません。
5. 被削材の性質やワーク形状などにより、切りくずが長く伸びる場合があります。『穴径が拡大する』『壁面に傷がつく』『切りくず詰まりによる工具破損』
の可能性がありますので、『送りを上げる』『ステップ加工』などを行い、切りくずを分断してください。
ただし、ステンレス鋼加工の場合は、送りを上げ切りくずを分断する加工は不向きですので、切削速度を上げ送りを下げて、つながった切りくずを出してくだ
さい。

Note)  
1. Above cutting conditions are for drilling flat surface. In case of drilling inclined surface, the figure to be adjusted as below:
For inclined angle under 30°, reduce Feed speed (Vf) to 40-80%, and for inclined angle 30° or more, reduce Feed speed (Vf) to 20-50%.
2. Above cutting conditions are for drilling with water soluble. In case of dry cutting, use air blow to remove the chips.
3. In case of using TLZD1400-M6 & TLZD1700-M8, recommend drilling depth under 0.7D or less. And, in case of using TLZD2000-M10, TLZD2600-M12 & 
TLZD3200-M16, recommend drilling depth under 1D or less. But, in case of deeper drilling depth, be sure to make a prepared hole or use step feed for breaking 
chips.
4. Endmilling is impossible.
5. In case of long chips evacuated, adjust above conditions by increasing Feed speed (Vf) or using step feed for breaking chips. 
But, in case of machining stainless steel, not recommend to increase Feed speed for breaking chips. Please increase Cutting speed (Vc) and reduce Feed speed 
(Vf).
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TAタイラーモジュラーヘッドのインサート交換要領 Procedure of mounting insert for TLZD

注意点 Attention

1インサートの取り外し Removing the used insert
使用済インサートを取り外し、ホルダのインサートポケット（スリット部）

の異物をエアブロー等にて除去ください。インサートを取り外す際に、クラ

ンプねじのレンチ穴に切り粉等が詰まっている場合は、まずエアブロー等で

除去後、ねじを緩めてください。

Remove the used insert and clean the insert pocket by brush or air blow 
before mounting new insert. When torque wrench hole of clamp screw 
clogged with chips and dust, please remove them before loosening the 
clamp screw.

2 新しいインサートのセット Mounting the new insert

クランプねじは消耗品ですので、インサートを10回交換するごとにねじも交換することを推奨いたします。

ただし、ねじの変形を確認された場合はすぐにねじを交換してください。

Clamp screw is expendables, so please also exchange the clamp screw whenever you exchange inserts 
10 times. But, in case there is the deformation of the clamp screw, exchange it immediately.

焼き付き防止剤 
"MOLY"(別売)

クランプねじ
Clamp screw

エアブロー等により
インサートポケットの
異物を除去ください。

指でインサートをポケットに押さえ
ながらクランプねじをセットくださ
い。セットは①、②の順に仮クラン
プ、③、④の順で本クランプの2段
階でお願いします。

レンチ穴に切り粉
等が詰まった場合
は、クランプねじ
を緩める前に除去
ください。

②、④
①、③

新しいインサートをインサートポケット（スリット部）にセットし、インサートの先端

を右図のように指で押さえながら、2本のクランプねじでクランプしてください。その

際、まず①②の順に両方のねじを仮締めしインサートとホルダの間に隙間がないことを

確認後、推奨締付けトルク（下表参照）にて③④の順に本クランプしてください。なお

クランプねじには、焼き付き防止剤"MOLY"(別売)を塗布されることを推奨します。

Tighten the two clamp screws tenporary with pressing the top of insert (①,②:initial 
tightning). After confirming there is no gap between with insert and insert pocket,
tighten the clamp screw completely. (Refer below table for the recommended 
torque.) (③,④:final tightning). Recommend to apply anti-seizure paste "MOLY" to 
the clamp screw in advance.

TAタイラーモジュラーヘッド使用上の注意事項

クランプねじ形番
Clamp screw

推奨トルク(N・m)
Recommended torque

DSW-2045H
TSW-2556H
TSW-2567H
DSW-309H
TSW-3512H

0.9
1.2
1.2
2.1
3.0
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