
AUTOMATIC LATHE
TOTAL TOOLING SYSTEM



(주)진성유로텍은

1994년 창설하여 자동선반 절삭가공분야에서 많은 경험과 전문적인 기술을 바탕으로 세계 최고의 절

삭공구들을 수입하여 공급하고 있습니다.

특히 자동선반의 원조라고 할 수 있는 SWISS 절삭공구 전문 생산업체인 DIAMETAL를 포함한 10여개 

업체들과 협력하여 자동선반에서 최고의 생산성을 높일수 있도록 TOTAL TOOLING SYSTEM을 갖추고 

있는 국내 유일의 업체입니다.

현재 국내 시장에서 절실하게 요구되는 고경도 재질 및 초정밀 가공품에 당사 제품들이 공급 · 사용되

므로 생산성 향상과 최고의 제품을 생산하는데 일익을 담당하는 자부심과 함께 큰 성과를 이루고 있

습니다.

특히 의료제품(치과 : 임플란트/정형외과 : 교정스크류) 및 자동차, 전자, 전기 및 반도체, OA기기 등 

여러 분야에서 적극적으로 사용되어지고 있습니다.

앞으로도 우수한 품질의 절삭공구개발로 생산성 향상은 물론 국산화 개발로 얻어지는 원가절감까지 

저희 (주)진성유로텍이 책임을 다하겠습니다. 

그동안 당사를 사랑해 주시고 신뢰해 주셨던 고객님들께 머리 숙여 감사드리오며 계속해서 아낌없는 

성원 부탁드립니다.

항상 최선을 다하며 정직함과 성실함을 바탕으로 귀사에서 신뢰받는 기업이 되도록 노력하겠습니다.

기억해주십시오.

         감사합니다

         (주)진성유로텍 임직원 일동



Mini TURNDEC

TURNDEC

TOPDEC

ISO

DIADEC

완성바이트

기술자료

040 LINE

800 LINE

1000 LINE

VPGT

유압, 악세서리

보링

기술자료

너링

너링 누르는 타입 홀더

너링 깍는 타입 홀더

너링 휠

마킹 휠

기술자료

외경

홈, 절단
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마이크로 드릴, 앤드밀 (ø3.0이하)

트위스트 드릴, 앤드밀

기술자료

리머   

플로팅 홀더

커터 

신콤용 유닛

브로칭 홀더  

텝핑콜렛     

메이커별 유닛   

ER-collet     

트레드 엔드밀   

게이지     

국내 제작 홀더  

절삭조건표

트러블 슈팅

TAP 나사 추천 드릴 자료
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자동선반 절삭가공을 위한 

초정밀 초정삭 SYSTEM
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Cutting 
material

ISO Application

UG 8 K 01/05 Grade for high tolerance and high surface quality in the application of 
décolletage.

MG 6 K 05/10 Grade with high wear resistance for the applications in non-ferrous
materials and light metals for high cutting speeds.

MG 7.5 K 10/20 Grade with average hardness and toughness.

MG 10 K 20/30 Grade with high toughness to machine with average cutting speed and 
feedrate.

M 10/30 K 20/30 This grade offers an excellent combination of strength and toughness to cut 
titanium as well as nickel alloys with an average cutting speed and feedrate.

Cermet For finishing operations in steel with high cutting speed.

PCD + MCD Polycristalline and monocristalline diamond to machine non-ferrous metals 
like aluminium, Al-Si alloys, copper, brass, bronze as well as graphite,  MMC, 
fibreglass plastics, cemented carbides and precious metals.

Cutting materials

MG  Micrograin       / Grain size  0.6 – 1.0 µm

  
UG  Ultragrain         / Grain size   0.3 – 0.6 µm

   
NG  Nanograin         / Grain size        < 0.3 µm

Description of carbides

Technical information on cutting materials

Carbide grades

UG 8 MG 6 MG 7.5 MG 10 M 10/30 Cermet

Composition WC per% 92 94 92.5 90 90 16

Composition Co
per%

8 6 7.5 10 10 11

Composition TiC/TiN per%
50

Grain size µm 0.4 0.8 0.8 0.7 0.8

Transverse rupture strength N/mm2 3150 2700 3600 3200 3000

Density g/cm3 14.50 14.90 14.70 14.50 14.45 7.00

Vickers hardness HV 1900 1800 1700 1600 1580 1580
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Effect of the constituents

Hardness

Compressive strength

Resistance to abrasion

Transverse rupture strength

Wear resistance

WC Co TiC / TaC Grain size

= increased = reduced  = insignificant

D 10

D 20

D 30

D 60

D 10

D 20

D 30

D 60

Technical data

Coatings

Coating Application

Universal application, steel

Finishing, titanium, non-ferrous metals, steel 

Steel, stainless steel, nickel alloys, titanium

Stainless steel, high-temperature alloys, difficult machinable materials

Coating Hardness (HV 0.05) Coefficient of friction Max. temperature of application

2300 0.4 600 °C

3000 0.4 400 °C

3300 0.4 800 °C

3200 0.35 1000 °C
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   TURNDEC (턴덱)
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Blank

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 2.4x7 381 634 R 2.4x7 381 635

TUHAL6  Toolholder

 Type    xL  Art. No  Type  xL  Art. No
 L 7x7x110 381 932 R 7x7x110 381 933
 L 8x8x110 378 819 R 8x8x110 378 820
 L 10x10x120 378 813 R 10x10x120 378 816
 L 12x12x120 378 814 R 12x12x120 378 817
    R 16x16x120 404 104

 TORX Spare parts Type Art. No
 Screw TP 7  M2.5x6.5 381 683
 Screwdriver TP 7 381 682

R R

■  TURNDEC mini Precision toolholder (소형)

■  TURNDEC Insert uncoated in carbide MG10

■  TURNDEC mini Insert  coated with D60

Grooving, Back turning(홈, 홈터닝)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 0.50×2.0 381 636 R 0.50×2.0 381 642

 L 0.80×2.5 381 637 R 0.80×2.5 381 643

 L 1.00×3.0 381 638 R 1.00×3.0 381 644

 L 1.20×4.0 381 639 R 1.20×4.0 381 645

 L 1.50×4.0 381 640 R 1.50×4.0 381 646

 L 2.00×5.0 381 641 R 2.00×5.0 381 647
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Parting(절단)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 0.75×2.7 381 649 R 0.75×2.7 381 654

 L 1.00×3.7 381 650 R 1.00×3.7 381 655

 L 1.25×4.7 381 651 R 1.25×4.7 381 656

 L 1.5×5.7 404 930 R 1.5×5.7 404 931

 L 2.00×6.7 381 652 R 2.00×6.7 381 657

Parting(서브절단)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 0.75×2.7 381 659 R 0.75×2.7 381 664

 L 1.00×3.7 381 660 R 1.00×3.7 381 665

 L 1.25×4.7 381 661 R 1.25×4.7 381 666

 L 1.5×5.7 404 933 R 1.5×5.7 404 934

 L 2.00×6.7 381 662 R 2.00×6.7 381 667

Radius inserts (R바이트)

 Type    r        L Art. No Type    r        L Art. No
 L 0.25       2 395 910 R 0.25       2 395 900

 L 0.50       3 395 911 R 0.50       3 395 901

 L 0.60       3   395 912 R 0.60       3 395 902

 L 0.75       4 395 913 R 0.75       4 395 903

 L 0.80       4 395 914 R 0.80       4 395 904

 L 1.00       5 395 915 R 1.00       5 395 905

Back turning(되깍기)  

Type   e×L       Art. No        Type  e×L      Art. No

   L 0.5×4.0         381 668 R 0.5×4.0            381 669
   L       0.5×4.0r0.05         389 959 R          0.5×4.0r0.05        389 958
    R           0.5×4.0r0.1         391 865
D6F-L 0.1×4.0         381 670         D6F-R 0.1×4.0         381 671
D6F-L  0.1×4.0r0.05         390 276         D6F-R      0.1×4.0r0.05          390 277
    R            0.3x4.0r0.05       419 290
    R                r 0.08        413 584
    R                 r 0.2        401 818

Threading(나사) 

   Type e×L Art. No  Type e×L Art. No

       L  60˚ 381 673    R   60˚ 381 675

for Thread≥M1.6

PCD on request
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Blank

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 2.95×11 374 756 R 2.95×11 374 755

TUHAL8  Toolholder

 Type  ×L  Art. No  Type    ×L  Art. No
 L 10×10×120 374 662 R 10×10×120 374 665
 L 12×12×120 374 663 R 12×12×120 374 666
 L 16×16×120 374 664 R 16×16×120 374 667
 L 20×20×120 383 910 R 20×20×120 383 790

 TORX Spare parts Type Art. No
 Screw TP15 M3.5×9.0 374 757
 Screwdriver TP15  374 759

R R

■  TURNDEC Precision toolholder (대형)

■  TURNDEC Insert uncoated in carbide MG10
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■  TURNDEC Insert coated with D60

Grooving, Back turning(홈, 홈터닝)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 1.5x5.0  374 673 R 1.5x5.0  374 694

 L 2.0x5.0  374 672 R 2.0x5.0  374 693

 L 2.5x6.0  374 671 R 2.5x6.0  374 692

Parting(절단)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 1.5x8.7  374 679 R 1.5x8.7  374 700
 L 2.0x9.7  374 678 R 2.0x9.7  374 699
 L 2.5x10.7 374 677 R 2.5x10.7  374 698

Parting(서브절단)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 1.5x8.7  377 859 R 1.5x8.7  377 856

 L 2.0x9.7  377 858 R 2.0x9.7  377 855

 L 2.5x10.7  377 857 R 2.5x10.7  377 854

Back turning(되깍기)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 0.5×5.0 374 681 R 0.5×5.0 374 702

 L 0.5×5.0r0.1 389 961 R 0.5×5.0r0.1 389 960

 D8F-L 0.1×5.0 379 666 D8F-R 0.1×5.0 377 851

 D8F-L 0.1×5.0r0.05 390 278 D8F-R 0.1×5.0r0.05 390 279

             R r0.2

Threading(나사)

 Type e×L Art. No Type e×L Art. No
 L 55˚ 374 688 R 55˚ 374 706
 L 60˚ 374 687 R 60˚ 374 705 

for Thread≥M4 and G1/8˝

PCD on request
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   TOPDEC (톱덱)
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■  TOPDEC Precision toolholder(55˚ Insert)

 Type     x L   Art. No  Type     x L  Art. No
 L 8x8x120  234 238 R 8x8x120  234 242
 L 10x10x120  234 239 R 10x10x120  234 243
 L 12x12x120  234 240 R 12x12x120  234 244
 L 16x16x120  234 241 R 16x16x120  234 245

Toolholder

 Type     x L    Art. No  Type     x L  Art. No
 L 8x8x120  300 782 R 8x8x120  300 781
 L 10x10x120  300 784 R 10x10x120  300 783
 L 12x12x120  300 786 R 12x12x120  300 785
 L 16x16x120  300 788 R 16x16x120  300 787

Toolholder

 Type     x L   Art. No  Type     x L  Art. No
 L 12x12x120  305 372 R 12x12x120  305 371

Toolholder

 Type     x L   Art. No 
 N 8x8x120  305 373
 N 10x10x120  305 374
 N 12x12x120  305 375
 N 16x16x120  305 376

Toolholder

Right holder requires 
L or N insert
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DCGX

DCGX/Alu

Insert

Insert

 Size Radius M10/30 D10 M10/30 D20 M10/30 D30 M10/30 D60 Cermet
   0703003 FL 0.03  370 856
 070301 FL 0.10 236 136 234 223 236 154  358 919
 070302 FL 0.20 236 137 234 224 236 155 391 129 358 920
 070304 FL 0.40 236 138 234 225 236 156  358 921
   0703003 FR 0.03  369 885
 070301 FR 0.10 236 145 234 220 236 157 390 950 358 916
 070302 FR 0.20 236 146 234 221 236 158 375 024 358 917
 070304 FR 0.40 236 147 234 222 236 159 401 586 358 918
 070301 FN 0.10 305 339 305 341 305 343
 070302 FN 0.20 305 340 305 342 305 344

 Size Radius M10/30
 070302 FN 0.20 370 687
 070304 FN 0.40 372 822

■  TOPDEC Turning Inserts(55˚ Insert)

DCGX

Insert

■  TOPDEC PCD Inserts

 Size Radius L Art. No
 0703005 FN 0.05 4.0 371 910
 070301 FN 0.10 4.0 371 909
 070302 FN 0.20 4.0 371 903
 070304 FN 0.40 4.0 371 908



1.D
IA

M
ETA

L

1.14 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

5. A
RN

O
6.W

hiz Cut
7. SPH

IN
X

■  TOPDEC Capto C3

 Type Art. No
 R 374 974

Toolholder

 TORX Spare parts Type Art. No
 Screw TP7  M2.2 x 6.5 234 212
 Screwdriver TP7  381 682
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■  TOPDEC Precision toolholder(35˚ Insert)

 Type     x L   Art. No  Type     x L  Art. No
 L 8x8x120  234 226 R 8x8x120  234 233
 L 10x10x120  234 227 R 10x10x120  234 234
 L 12x12x120  234 228 R 12x12x120  234 235
 L 16x16x120  234 229 R 16x16x120  234 236 

Toolholder

 Type     x L   Art. No  Type     x L  Art. No
 L 8x10x120  358 497 R 8x10x120  358 496
 L 10x10x120  300 774 R 10x10x120  300 773
 L 12x12x120  300 776 R 12x12x120  300 775
 L 16x16x120  300 778 R 16x16x120  300 777
 L 20x20x120  300 780 R 20x20x120  300 779

Toolholder

 Type     x L   Art. No  Type     x L  Art. No
 L 10x10x120  377 867 R 10x10x120  377 863
 L 12x12x120  377 866 R 12x12x120  377 862
 L 16x16x120  377 865 R 16x16x120  377 861
 L 20x20x120  377 864 R 20x20x120  377 860

Toolholder

 Type     x L   Art. No 
 N 8x8x120  234 246
 N 10x10x120  234 247
 N 12x12x120  234 248
 N 16x16x120  234 249 

Toolholder
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배면 HOLDER(SUB HOLDER)

HOLDER
TOPDEC INSERT VCGX(1203..)장착 

■  TOPDEC Capto C3

 A  B  C  D  L  rake
 Clamp    

Wrench       Screw 

16.00

˝

˝

˝

11.52

˝

˝

˝

9.52

˝

˝

˝

19.05

20.00

22.00

25.00

60

˝

˝

70

92˚

˝

˝

˝

T-7

(VCGX)
FT-7

Spare PartsDimension(mm)
Description

배면 
HOLDER

Ø19.05(FOR 
CINCOM. 

NEXTURN)

Ø22.00(FOR 
Star)

Ø25.00(FOR 
HANHWA)

Ø20.00(FOR 
Tsugami)

 Type Art. No
 R 374 971

Toolholder

 TORX Spare parts Type Art. No
 Screw TP7 M 2.5x6.5  381 683
 Screwdriver TP7 381 682
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VCGX

VCGX

Insert

Insert

 Size Redius M10/30 D10 M10/30 D20 M10/30 D30 M10/30 D60 Cermet
 1203000 FL 0.00 236 148 234 216 236 160 405 907 301 473
 1203008 FL 0.08 236 149 234 217 236 161 387 959 301 474
 120302 FL 0.20    403 409
 1203000 FR 0.00 236 152 234 214 236 164 392 368 301 471
 1203008 FR 0.08 236 153 234 215 236 165 383 574 301 472
  120302  FR 0.20    387 788
 1203003 FN 0.03  406 853
 1203005 FN 0.05  381 258  401 859
 1203008 FN 0.08 367 805 367 806 367 807 400 494
      120301  FN 0.1  387 892
      120302  FN 0.20 236 150 234 218 236 162 388 948 384 543
  120304  FN 0.40 236 151 234 219 236 163 386 354 371 948

■  TOPDEC Turning inserts(35˚ Insert)

■  TOPDEC PCD Inserts

 Size Radius L Art. No
 1203005 FL 0.05 5.0 375 426
 1203005 FR 0.05 5.0 392 922
 1203008 FN 0.08 6.0 371 916
  120302  FN 0.20 6.0 371 913
  120304  FN 0.40 6.0 371 912
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■  TOPDEC VCGX Turning Inserts

VCGX/P8

VCGX/04E

VCGX/04

Insert P8

 Size Redius M10/30 D10 M10/30 D20 M10/30 D30
 1203000-P8 FL 0.00  365 208
 1203008-P8 FL 0.08 369 299 364 924

 1203000-P8 FR 0.00  364 501 364 508
 1203008-P8 FR 0.08 369 300 368 858

Insert 04

 Size Redius M10/30 D20 M10/30 D30
 1203000-04 FL 0.00 361 353
 1203008-04 FL 0.08 361 354

 1203000-04 FR 0.00 361 352
 1203008-04 FR 0.08 361 351

Insert 04E

 Size Redius M10/30 D20 M10/30 D30
 1203000-04E FL 0.00 367 835
 1203008-04E FL 0.08 367 653

 1203000-04E FR 0.00 368 914
 1203008-04E FR 0.08 368 916
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DIADEC (디아덱)
BLADE (블레이드)
Turning and parting
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■  DIADEC Precision toolholder (초경블레이드)

DDHAL  Type    x L  Blade height Centre height S Art. No
 L 7x7x110 5 6.0 201 034
 L 8x8x110 5 6.5 201 036
 L 10x10x120 5 7.5 201 038
 L 12x12x120 5 8.5 201 040
 L 14x14x120 5 10.5 201 042

 R 7x7x110 5 6.0 201 035
 R 8x8x110 5 6.5 201 037
 R 10x10x120 5 7.5 201 039
 R 12x12x120 5 8.5 201 041
 R 14x14x120 5 10.5 201 043

DDHAL  Type    x L  Blade height Centre height S Art. No
 LS 8x8/10x120 5 8.0 207 415
 LS 10x10/12x120 5 10.0 207 413
 LS 12x12/14x120 5 12.0 207 411
 LS 16x16/18x120 5 16.0 214 597

 RS 8x8/10x120 5 8.0 207 416
 RS 10x10/12x120 5 10.0 207 414
 RS 12x12/14x120 5 12.0 207 412
 RS 16x16/18x120 5 16.0 212 616
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■  DIADEC Precision toolholder

DDHAL  Type    x L  Blade height Centre height S Art. No
 GS 90 8x8/10x120 5 8.0 214 440
 GS 90 10x10/12x120 5 10.0 214 441
 GS 90 12x12/14x120 5 12.0 214 442
 GS 90 14x14/16x120 5 14.0 212 009
 GS 90 16x16/18x120 5 16.0 212 010
 GS 90 20x20/22x120 5 20.0 212 011

DDHAL  Type    x L  Blade height Centre height S Art. No
 LS 45 12x12/14.0x140 5 12.0 214 443
 LS 45 14x14/16.5x140 5 14.0 212 004
 LS 45 16x16/18.5x140 5 16.0 212 005
 LS 45 20x20/22.5x140 5 20.0 212 008

 RS 45 12x12/14.0x140 5 12.0 214 444
 RS 45 14x14/16.5x140 5 14.0 212 003
 RS 45 16x16/18.5x140 5 16.0 212 006
 RS 45 20x20/22.5x140 5 20.0 212 007

90
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■  DIADEC Parting blades 5mm (절단)

DDKLIS  Size K 10/20 MG 6 MG 7.5 MG 10 HSS
 2.0x5x20    215 229
 2.5x5x20    215 230
 3.0x5x20    215 231
 0.8x5x40  217 408 
 0.9x5x40  217 409
 1.0x5x40 201 108 201 107 201 110 212 084 211 652
 1.1x5x40  217 410
 1.2x5x40  217 411 
 1.3x5x40  217 412
 1.4x5x40  217 413
 1.5x5x40 201 112 201 111 201 114 212 085 207 604
 1.6x5x40  217 414
 1.7x5x40  217 415
 1.8x5x40  217 416
 1.9x5x40  217 417
 2.0x5x40 201 116 201 115 201 118 208 447 207 605
 2.2x5x40  224 766
 2.5x5x40 201 120 201 119 201 124 212 086 207 606
 3.0x5x40 201 126 201 125 201 128 212 087 207 607
 4.0x5x40 201 130 201 129 201 132 212 088 212 860

■  DIADEC Turning blades 5mm (터닝)

DDKLID  Size K 10/20  MG6 MG 7.5 MG 10 

 2.5x5x40 201 046 201 045 201 048 212 081
 3.0x5x40 201 050 201 049 201 052 212 082
 4.0x5x40 201 054 201 053 201 056 212 083
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■  DIADEC Precision toolholder for 8mm blade

DDHAL  Type    x L  Blade height Centre height S Art. No
 L 16x16x120 8 12.5 220 797
 L 20x20x120 8 16.0 220 798

 R 16x16x120 8 12.5 220 799
 R 20x20x120 8 16.0 220 800

■  DIADEC Spare parts for holder for 8mm blade

 Type Size pcs. Size Art. No Type Art. No

 L8 16x16 2 M5x15 221 542 T-25 201 138

 R8 16x16 2 M5x15 221 542 T-25 201 138

 L8 20x20 2 M6x16 221 543 T-30 221 544

 R8 20x20 2 M6x16 201 543 T-30 221 544

 Holder Screw       Screwdriver
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■  DIADEC Parting blades 8mm

DDKLIS  Size MG 10
 1.5x8x50 302 175
 2.0x8x50 222 706
 3.0x8x50 220 804
 4.0x8x50 220 805

■  DIADEC Turning blades 8mm

DDKLID  Size MG 10
 4.0x8x50 220 801



1.D
IA

M
ETA

L

1.26 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

5. A
RN

O
6.W

hiz Cut
7. SPH

IN
X

■  Turning tools soldered ((초경 터닝 완성 바이트)

■  Head tools soldered

DRAUTDRE Standard turning tools

 Type Position      x L  K05 MG7.5 MG10 UG8
 L - 6x6x120 200 005 200 007  226 455
 L I 6x6x120  200 009 
 L - 7x7x140 200 011 200 013 210 387 226 457
 L I 7x7x140 200 014 200 015  363 879
 L - 8x8x140 200 017 200 019 210 388 226 458
 L I 8x8x140 200 020 200 021 215 514
 L - 10x10x150 200 023  210 389 237 306
 L - 12x12x150 200 026  210 390 237 307

 R - 6x6x120 200 004 
 R - 8x8x140 200 016  214 298 364 973
 R - 10x10x150 200 022  214 299 387 252
 R - 12x12x150 200 025  214 300

DRAUTKOP Standard head tools

    x L  MG 10
 6x6x120 200 070
 7x7x140 200 071
 8x8x140 200 072
 10x10x150 200 073
 12x12x150 200 074
 14x14x150 200 075
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■  Parting tools soldered (초경 절단 완성바이트)

■  Parting tools soldered (초경 절단 완성바이트)

DRAUTSTE

R-TYPE

Standard parting tools

 Type     x L  e K05 MG10 UG8
 R 7x7x140 1.75 200 040
 R 8x8x140 1.60  384 681 366 593
 R 8x8x140 1.75 200 051 384 685
 R 8x8x140 2.00 207 391 214 293 366 321
 R 8x8x140 3.00 200 306
 R 10x10x150 1.50 398 375
 R 10x10x150 1.75 200 059
 R 10x10x150 2.00 220 501
 R 10x10x150 2.50 350 841 214 294
 R 10x10x150 3.00  390 853 386 949
 R 12x12x150 2.00 206 769
 R 12x12x150 2.50  214 295
 R 12x12x150 2.70 200 064
 R 12x12x150 3.00  214 296

DRAUTSTE Standard parting tools

 Type     x L  e K05 KG7.5 MG10 UG8
 L 5x5x120 1.25 200 032
 L 6x6x120 1.00 200 295 217 582
 L 6x6x120 1.25 200 250 217 583  226 448
 L 6x6x120 1.50 218 649 217 584  238 344
 L 6x6x120 1.60 200 034 200 036
 L 6x6x120 2.00  215 277  383 312
 L 7x7x140 1.25 200 037 217 580  226 450
 L 7x7x140 1.50 200 039 200 298  226 451
 L 7x7x140 1.60   210 370
 L 7x7x140 1.75 200 041 200 043
 L 7x7x140 2.00 200 044 217 581 210 371 226 452
 L 7x7x140 2.50 214 669  210 372 
 L 8x8x140 1.50 200 050 216 023  226 453
 L 8x8x140 1.60   210 373
 L 8x8x140 1.75 200 052 200 054 387 309
 L 8x8x140 2.00 200 055 206 772 210 374 226 454
 L 8x8x140 2.25 200 056
 L 8x8x140 2.50 200 058  210 375
 L 10x10x150 1.75 200 060 
 L 10x10x150 2.00 212 188  210 376 237 302
 L 10x10x150 2.50 217 418   237 303
 L 10x10x150 3.00   210 378
 L 12x12x150 1.50 212 391
 L 12x12x150 2.00 219 678  210 379
 L 12x12x150 2.50 200 313 226 726 210 380 237 304
 L 12x12x150 2.70 200 065 
 L 12x12x150 3.00 206 803 226 727 210 381 237 305

L-TYPE
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■  Cutting data, turning

 Material ap[mm]  f[mm/U]
 HM  D10 D20 D30 Cermet PCD 

    Carbide   (D60)

 Free cutting steel ≺4 0.02-0.15 70-140 120-200  150-280

 95MnPb28(1.0718) ≺4 0.02-0.15  120-200  170-250 

 Stahl≺600N/mm2  ≺4 0.02-0.12 50-100 90-170  90-180

 Steel

 Stahl≺850N/mm2  ≺3 0.02-0.12 40-80 70-150  80-170

 Steel

 Stahl≻850N/mm2  ≺3 0.02-0.12 30-70 60-120  70-170 140-280

 Steel

 ETG100(1.7225) ≺3 0.02-0.12    110-170

 Stainess steel ≺3 0.02-0.12  60-120 60-120 60-180 140-300 

 316L(1.4435) ≺3 0.02-0.12  60-120  100-160 150-280

 Aluminium≺10% Si ≺5 0.05-0.25 200-2000 300-2000 300-2000   1000-3000

 Aluminium≻10% Si ≺5 0.03-0.25  200-1000 200-1000   500-2500

 CFK I GFK 

 Fibreglass plastics ≺6 0.02-0.12      200-1200

 Brass/Bronze ≺5 0.02-0.20 120-250 300-600 300-600   400-1200

 Copper ≺5 0.02-0.20 120-250 180-500 180-500   400-1200

 Gold ≺2 0.01-0.10 150-1500 200-2000    300-3000

 Platinum/Palladium ≺2 0.01-0.10      100-400

 Fe - based

 high-temperature alloys ≺3 0.01-0.10    30-80 20-50

 Ni - based

 high-temperature alloys ≺3 0.01-0.10    20-50 10-30

 Co - based

 high-temperature alloys ≺3 0.01-0.10    20-50 10-30

 Titanium pure ≺3 0.01-0.10   70-110 70-110

 Titanium alloys alpha-beta  ≺3 0.01-0.08   60-80 60-80

 

Vc(m/min)
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■  Cutting data, grooving and parting

 Material f[mm/U] HM  D10 D20 D60 Cermet PCD 
   Carbide   

 Free cutting steel 0.01-0.15 70-140 120-200  150-280

 95MnPb28(1.0718) 0.01-0.15  120-200  170-250 

 Stahl≺600N/mm2  0.01-0.12 50-100 90-170  90-180

 Steel

 Stahl≺850N/mm2  0.01-012 40-80 70-150  80-170

 Steel

 Stahl≻850N/mm2  0.01-0.12 30-70 60-120  70-170 140-280

 Steel

 ETG100(1.7225) 0.01-0.12    110-160

 Stainless steel 0.01-0.12  60-120 60-120 60-180 140-300 

 316L(1.4435) 0.01-0.12  60-120  100-160 150-280

 Aluminium≺10% Si 0.02-0.20 200-2000 300-2000 300-2000   1000-3000

 Aluminium≻10% Si 0.02-0.20  200-1000    500-2500

 CFK l GFK  0.01-0.12      200-1200

 Fibreglass plastics

 Brass/Bronze 0.01-0.12 120-250 300-600 300-600   400-1200

 Copper 0.01-0.12 120-250 180-500 180-500   400-1200

 Gold 0.01-0.08 150-1500 200-2000    300-3000

 Platinum/Palladium 0.01-0.08      100-400

 Fe-based  0.01-0.10    30-80 20-50

 high-temperature alloys

 Ni-based  0.01-0.10    20-50 10-30

 high-temperature alloys

 Co-based  0.01-0.10    20-50 10-30

 high-temperature alloys

 Titanium pure 0.01-0.10   70-110 70-110

 Titanium alloys alphbeta 0.01-0.08   50-80 50-80

Vc(m/mim)
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Grooving turning

※ 0,6 부터 제작되어 있으며 0,05 단위로 생산되니 문의 바랍니다.



2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

5. A
RN

O
6.W

hiz Cut
7. SPH

IN
X

2.34 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

2. BIM
U

1.D
IA

M
ETA

L



2.
 B

IM
U

3.
 IF

A
N

G
ER

4.
 Z

EU
S

5.
 A

RN
O

6.
W

hi
z 

Cu
t

7.
 S

PH
IN

X

2.35

2.
 B

IM
U

1.
D

IA
M

ET
A

L

L - R

L



2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

5. A
RN

O
6.W

hiz Cut
7. SPH

IN
X

2.36 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

2. BIM
U

1.D
IA

M
ETA

L

오른쪽 방향 작업

절단(1), 홈터닝(2), 전면 터닝(3)

3.3T까지 프로파일 형상 작업 가능

여러가지 작업이 가능하도록 스페셜 홀더 제작 가능

왼쪽 방향 작업
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1,5

1,5

2,0

2,0

2,5

3

3

5

5

6

0,1

0,2

0,1

0,2

0,2

861Rb1,5r0,1Bl4OU

861Rb1,5r0,2Bl4OU

861Rb2,0r0,1Bl4OU

861Rb2,0r0,2Bl4OU

861Rb2,5r0,2Bl4OU
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1,2 3 1061R/L1,2

1,2 3 0,1 1061R1,2 - r 0,1 -

1063Rb - r
Front copy turning insert
Vorne Kopierdrehplatte
Tourneur avant par copiage L α r

Article nr.
Artikel Nr.
No Article K

10

B
I4

0

B
I9

0

TI
N

L

α

r

6 29° 0,15

1,5 1062L1,5

1063Rb - 29° - r 0,15 - � � � �

6 29° 0,35 1063Rb - 29° - r 0,35 - � � � �

6 35° 0,15 1063Rb - 35° - r 0,15 - � � � �

6 35° 0,35 1063Rb - 35° - r 0,35 - � � � � 
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1065R Front turning insert with chip breaker
Drehplatte vorne mit Spanbrecher
Tourneur avant avec brise-copeau L

Article nr.
Artikel Nr.
No Article K

10

B
I4

0

B
I4

0U

TI
N

L

1.
5

20°

2°

6 1065R � � � �

  

1081R Threading insert with full profile
Gewindeplatte mit Vollprofil
Fileteur avec profil complet a

Pitch
Teilung
Pas M

Article nr.
Artikel Nr.
No Article K

10

B
I4

0

B
I4

0U

TI
N

 

3.
3

a

60° 0,80 5 1081R0,8 � � � �

60° 1,00 6 1081R1,0 � � � �

60° 1,50 10 1081R1,5 � � � �

60° 1,75 12 1081R1,75 � � � �

60° 2,00 16 1081R2,0 � � � �
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7, 8, 10, 12, 16 mm 다양한 두께의 툴 홀더들을 두개의 공구를 사용할 수 있게 공구대의 수가 

부족한 부분을 해결 할 수 있습니다.
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Examples of use for double tool-holders S1 S2 T d e Article nr.

400lineISO VC11

10 16 16 3 10 410RDVC11

12 16 16 3 10 412RDVC11

400line VPGT

10 16 16 0 10 410RDVPGT

Maximum cutting-off : Ø 8 mm Maximum turning : Ø ap 2 mm
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쓰가미 전용 배면홀더
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AL 34100 VPGT

VPGT
Multiturn-Dec

040line

ISO line
VCGT

Ø 3/4"

AL 34100 VCGT-R

AL 34100 040-R

064R

070R

060RP
061R

071R

081R 080R

신콤 전용 배면홀더
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유압 시스템의 최적의 효과를 50 bar 부터 최대 200 bar까지 사용 가능하도록 설계된 시스템입니다.
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미니 바이스
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on dental implants

High precision tool for medical application

Turned part

Guide bush

Available tool-holder

Ø 8×8mm

Ø 10×10mm

Ø 12×12mm

Ø 3/8″×3/8″

Ø 1/2″×1/2″

Insert

Dental implants

Different geometries available - Special request possible
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Back trepan tool

Very high precision tool for medical application

Turned part

Guide bush

Available tool-holder

Ø 8×8mm

Ø 10×10mm

Ø 12×12mm

Ø 3/8″×3/8″

Ø 1/2″×1/2″

Insert

Dental implants

Different geometries available - Special request possible
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추천 절삭 조건
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추천 절삭 조건
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<특징>

※ Shank 내부에 직접 지지해 줌으로 강력 절삭에도 

    밀리지 않는다.

※ 안정적인 체결방식으로 떨림 현상이 없어 최상의 

    면 조도를 얻을 수 있다.

※ V홈으로 인하여 센터조정이 필요 없다.

※ 오일 홀이 있어 깊은 구멍가공에 적합하다
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Star 10J

Star 10J

Tsugami

Tsugami

Hanwha

Hanwha

Hanwha

Hanwha

Hanwha

Hanwha

, Hanwha
, Hanwha

, Tsugami
, Tsugami
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                                  Type of holder MTAR...

   

S D L L1 L2 L3 B1 B2 H Ident. N°

7
8
8

10
10
10
10
10
10

4
4
4
4
4
4
6
6
6

31
26
31
26
31
36
35
43
48

100
100
100
100
100
100
100
100
100

34
34
34
34
34
34
34
34
34

13
13
13
13
13
13
13
13
13

35
29
35
29
35
40
38
45
52

15
  8
15
  8
15
21
14
21
28

16
16
16
16
16
16
16
16
16

     ...07100/431 
    ...08100/426
    ...08100/431
    ...10100/426
    ...10100/431
    ...10100/436
    ...10100/635
    ...10100/643
    ...10100/648

 

 

12
12
12
12
12
12
12

4
4
4
6
6
6
6

26
31
36
35
43
48
53

100
100
100
100
100
100
100

34
34
34
34
34
34
34

13
13
13
13
13
13
13

29
35
40
38
45
52
57

  8
15
21
14
21
28
33

16
16
16
16
16
16
16

    ...12100/426
    ...12100/431 
    ...12100/436
    ...12100/635
    ...12100/643
    ...12100/648
    ...12100/653

 

16
16
16
16
16
16
16
16

4
4
6
6
6
6
6
6

31
36
35
43
48
53
61
71

130
130
130
130
130
130
130
130

34
34
34
34
34
38
38
38

13
13
13
13
13
17
17
17

35
40
38
45
52
57
66
76

15
21
14
21
28
33
42
52

16
16
16
16
16
16
16
16

    ...16130/431
    ...16100/436
    ...16100/635
    ...16130/643
    ...16130/648
    ...16130/653
    ...16130/661
    ...16130/671

MTAR

                                  Type of holder                 MTAL...

S D L L1 L2 L3 B1 B2 H Ident. N°

7
8

10

4
4
6

31
31
43

120
130
130

34
34
34

13
13
13

35
35
45

15
15
21

16
16
16

...07120/4 

...08130/4

...10130/6

 

12
12
16
16

4
6
4
6

31
43
31
43

130
130
150
150

34
34

  34
  34

13
13
13
13

35
45
35
45

15
21
15
21

16
16
16
16

...12130/4 

...12130/6

...16150/4

...16150/6

 

MTAL

  Cranked holders, left hand

S

S

L1

L

L2

S

S

L2

L3

L1

L3

B2

B1

H

D

Until use up of stock

B2

LB1

H

D
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Rolls for knurling    - by deformation
                                           - by cutting

KNURLING Tool  

Knurling roll holders 
for knurling by cutting
- Knurling roll holder RZSL
- Knurling roll holder RZSR-K/RZSR
- Knurling roll holder RKDL
- Knurling roll holder RKDR-K/RKDR
- Knurling roll holder RRTN

Knurling roll holders for 
knurling by deformation
- Knurling roll holder RCSL
- Knurling roll holder RCSR
- Conventional Knurling roll holder 
   for knurling by deformation RASN
- Knurling roll holder RTDL 
   for TORNOS screw machines
- Knurling roll holder RCDL
- Knurling roll holder RCDR 
- Adjustable knurling roll holder RVDR
- General remarks to knurling 
   by deformation
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Pitches of knurls in mm and types of knurls

Knurling by cutting - Approx. cutting values

Pitch 0.3  0.4  0.5  0.6  0.8  1.0  1.2  1.5  2.0

Cutting Data : Knurling by deformation

Pitch  A/B G A/B G A/B G A/B G A/B G A/B G A/B G A/B G A/B G
Material Ø        Growth+mm          
Free cutting steel 10 0.09  0.05  0.14  0.10  0.18  0.12  0.20  0.15  0.22  0.16  - - - - - - - -
 20 0.11  0.06  0.15  0.10  0.21  0.12  0.27  0.19  0.34  0.22  0.42  0.28  0.46  0.33  0.53  0.42  0.61  0.50 
Stainless steel 10 0.10  0.06  0.11  0.08  0.14  0.10  0.17  0.12  0.20  0.13  - - - - - - - -
 20 0.14  0.06  0.18  0.10  0.22  0.14  0.26  0.18  0.35  0.23  0.48  0.28  0.54  0.34  0.60  0.44  - -
Brass 5 0.10  0.06  0.14  0.08  0.18  0.10  0.22  0.15  0.26  0.16  - - - - - - - -
 10 0.10  0.07  0.15  0.10  0.20  0.15  0.24  0.18  0.30  0.22  0.35  0.28  0.41  0.32  - - - -
Aluminium 5 0.10  0.06  0.12  0.08  0.18  0.11  0.22  0.15  0.26  0.21  - - - - - - - -
 10 0.10  0.06  0.14  0.09  0.19  0.18  0.22  0.24  0.38  0.30  0.42  0.33  0.48  0.38  0.57  0.45  0.66  0.51

Material to be 
machined

Øof knurling 
roll

2-12
usiner Øof workpiece

V
m/Min

s
mm/U/t/rev

V
m/Min

s
mm/U/t/rev

V
m/Min

s
mm/U/t/rev

V
m/Min

s
mm/U/t/rev

12-40
usiner Øof workpiece

40-250
usiner Øof workpiece

250+
usiner Øof workpiece

Steel up to 600 N.mm2 8.9-11 30 0.05-0.08        
 14.5-15 40 0.07-0.09 40 0.07-0.09      
 20-21.5 60 0.07-0.14 60 0.07-0.15 55 0.07-0.15  
 25   100 0.10-0.20 100 0.10-0.20 50 0.10-0.20
Steel up to 900 N.mm2 8.9-11 25 0.04-0.07      
 14.5-15 35 0.06-0.08 30 0.06-0.08    
 20-21.5 45 0.06-0.12 45 0.06-0.12 40 0.06-0.12  
 25   60 0.08-0.16 55 0.08-0.16 50 0.08-0.16
Stainless steel 8.9-11 20 0.04-0.06      
 14.5-15 30 0.06-0.08 28 0.06-0.08    
 20-21.5 40 0.06-0.12 35 0.06-0.12 32 0.06-0.12  
 25   45 0.08-0.17 42 0.08-0.17 40 0.08-0.17
Grev cast iron 8.9-11 22 0.04-0.06      
 14.5-15 30 0.06-0.08 28 0.06-0.08    
 20-21.5 40 0.06-0.12 35 0.06-0.12 32 0.06-0.12  
 25   45 0.08-0.17 42 0.08-0.17 40 0.08-0.17
Cast steel 8.9-11 25 0.04-0.07      
 14.5-15 35 0.05-0.08 30 0.05-0.08    
 20-21.5 45 0.06-0.12 45 0.06-0.12 40 0.06-0.12  
 25   90 0.08-0.15 65 0.08-0.15 60 0.08-0.15
Brass 58 8.9-11 60 0.06-0.10      
 14.5-15 70 0.08-0.12 60 0.08-0.12    
 20-21.5 100 0.08-0.20 100 0.08-0.20 90 0.08-0.20  
 25   140 0.10-0.20 130 0.10-0.20 115 0.10-0.20
Brass 60 8.9-11 50 0.05-0.08      
 14.5-15 60 0.06-0.10 60 0.06-0.10    
 20-21.5 90 0.07-0.15 90 0.07-0.15 80 0.07-0.15  
 25   125 0.08-0.20 120 0.08-0.20 105 0.08-0.20
"Aluminium, copper" 8.9-11 70 0.06-0.13      
 14.5-15 80 0.08-0.18 70 0.08-0.18    
 20-21.5 120 0.10-0.25 110 0.10-0.25 100 0.10-0.25  
 25   150 0.10-0.35 135 0.10-0.35 125 0.10-0.35
Bronze 8.9-11 35 0.05-0.08      
 14.5-15 45 0.07-0.09 40 0.07-0.09    
 20-21.5 60 0.07-0.14 60 0.07-0.14 55 0.07-0.14  
 25   80 0.10-0.18 86 0.10-0.18 80 0.10-0.18
V= Cutting speed               s= Feed 
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3.99

RANDAG

R
knurling by deformation
A Conventional knurling roll holder
C screw machines
T TORNOS screw machine
V with adjustable rolls
knurling by cutting
K cross knurl
R turret lathes
Z longitudinal knurl

L left-hand spindle rotation
      (height of centre at bottom of shank) 
R right-hand spindle rotation
      (height of centre at top of shank)
N neutral
Number of knurling rolls
D 2rolls
S 1roll  
T 3rolls

Diameter of pin 

Width of knurling roll 
 

Thickness of shank

Knurling roll holders

Identification Knurling rolls

Special knurling rolls

RANDAG

Special knurling rolls according to different standards or to customers drawing available ex stock or at short notice

R
D= Knurling roll with chamfer   
      deformation type

F= Knurling roll cutting type

A=           Longitudinal knurl

B=           Angular knurl

G=           Cross knurl

A=           90˚straight

E=           Points up

L=           left-hand

R=           right-hand

V=           indented

Cutting material

Pitch

Spiral angle
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3.100 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Rolls for knurling by deformation RD HSS

8 3 3
8 4 3
10 3 3
10 4 3
10 4 4
12 4 4
15 4 4
15 5 4
15 5 5
15 6 4
15 6 5
20 6 6
20 8 6
20 10 6

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

○

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

...-08 03 03-...-...-HSS 

...-08 04 03-...-...-HSS 

...-10 03 03-...-...-HSS 

...-10 04 03-...-...-HSS 

...-10 04 04-...-...-HSS 

...-12 04 04-...-...-HSS 
..-15 04 04-...-...-HSS 
...-15 05 04-...-...-HSS 
...-15 05 05-...-...-HSS 
...-15 06 04-...-...-HSS 
...-15 06 05-...-...-HSS 
...-20 06 06-...-...-HSS 
...-20 08 06-...-...-HSS 
...-20 10 06-...-...-HSS 

Ident. No     D   B   d T=Teilungen    Pas Pitches
 Type of roll 

Dimension - ß- pitch - Material

Spiral angle ß type

HSS

RDAA -...  RDBL -... RDBL -... RDBR -... RDBR -...

0˚ 
AA

30˚ 
BL

45˚

BL
30˚

BR
45˚ 
BR

HSS HSS HSS HSS

RDAA RDBL RDBR

0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.75 2.0

Availability   ● standard ex stock   ○ semi-standard, 3 - 4weeks

8 3 3
8 4 3
10 3 3
10 4 3
10 4 4
12 4 4
15 4 4
15 5 4
15 5 5
15 6 4
15 6 5
20 6 6
20 8 6
20 10 6

●

●

○

●

●

●

●

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

○

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

...-08 03 03-...-...-HSS 

...-08 04 03-...-...-HSS 

...-10 03 03-...-...-HSS 

...-10 04 03-...-...-HSS 

...-10 04 04-...-...-HSS 

...-12 04 04-...-...-HSS 

...-15 04 04-...-...-HSS 

...-15 05 04-...-...-HSS 

...-15 05 05-...-...-HSS 

...-15 06 04-...-...-HSS 

...-15 06 05-...-...-HSS 

...-20 06 06-...-...-HSS 

...-20 08 06-...-...-HSS 

...-20 10 06-...-...-HSS 

Ident. NoD   B   d T=Teilungen Pitches
 Type of roll 

Dimension - ß - pitch - Material

Spiral angle ß  

type

HSS

RDGE -... RDGE -... RDGV -... RDGV -...

30˚ 
GE

45˚ 
GE

30˚ 
GV

45˚ 
GV

HSS HSS HSS

RDGE RDGV

0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.75 2.0
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3.101

Rolls for knurling by deformation RD-Solid carbide

 8   3   3

 8 4 3

 10 3 3

 10 4 3

 10 4 4

 12 4 4 

 15 4 4

0.3     0.4     0.5     0.6    0.7   0.8   1.0

 D B d

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Ident. No
T=Teilungen Pas Pitches

...-080303-... - ...-HM 

...-080403-... - ...-HM

...-100303-... - ...-HM

...-100403-... - ...-HM

...-100404-... - ...-HM

...-120404-... - ...-HM

...-150404-... - ...-HM

Type of roll RDAA-... RDBL-... RDBL-... RDBR-... RDBR-...

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

 Dimension - ß- pitch - Material

RCSR type HOLDER Knurling roll holder for knurling by deformation 

 8 1.5  10 110 11 3 8-10 x 3 x 3
 8 1.5  11 110 11 3 8-10 x 4 x 3
 8 1.5  11 110 13 4 10-15 x 4 x 4
 8 1.5  13 110 16.5 5 15 x 5 x 5
 10 1.5  10 120 11 3 8-10 x 3 x 3
 10 1.5  11 120 14.5 4 10-15 x 4 x 4
 10 2.0  13 120 16.5 5 15 x 5 x 5
 12 2.0  12 120 15 4 10-15 x 4 x 4
 12 2.0  13 120 17 6 15 x 5 x 4
 12 2.0  13 120 17 6 15 x 5 x 5
 16 2.0  16 120 15 4 10-15 x 4 x 4
 16 2.0  16 120 17 6 15 x 5 x 4
 16 2.0  16 120 17 6 15 x 5 x 5
 20 2.0  20 120 17 6 15 x 6 x 4
 20 2.0  20 120 21.5 7.5 20 x 6 x 6
 20 2.0  20 120 21.5 7.5 20 x 8 x 6

  E C L A K Dmin-max x B x d 
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

available ex stockIdent. No
...-0833 
...-0843 
...-0844 
...-0855
...-1033
...-1044
...-1055 
...-1244
...-1254
...-1255
...-1644
...-1654
...-1655
...-2064
...-2066
...-2086

Knurling applications
Longitudinal knurl with knurling rolls RDAA
Cross knurl with knurling rolls RDGE/RDGV
Positioning of roll holder relative to spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RCSR-...

Availability   ● standard ex stock   ○ semi-standard, 3 - 4weeks
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3.102 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

RCDR type HOLDER Knurling roll holder for knurling by deformation 

 8 10  1.5  100 10 3 8 x 3 x 3
 8 10  1.5  100 12 3.5 10 x 3 x 3
 10 10  1.5  100 10 3 8 x 3 x 3
 10 10  1.5  100 12 3.5 10 x 3 x 3
 10 12  1.5  100 10 3 8 x 4 x 3
 10 12  2.0  100 12 3.5 10 x 4 x 3
 10 12  2.0  100 12 4 10 x 4 x 4
 12 12  2.0  115 12 4 10 x 4 x 4
 12 12  2.0  115 18 5.5 15 x 4 x 4
 12 12  2.0  115 18 5.5 15 x 5 x 4
 12 12  2.0  115 18 5.5 15 x 5 x 5
 16 16  2.0  120 18 5.5 15 x 4 x 4
 16 16  2.0  120 18 5.5 15 x 5 x 4
 16 16  2.0  120 18 5.5 15 x 5 x 5
 16 16  2.0  120 18 5.5 15 x 6 x 4
 20 20  2.0  120 18 5.5 15 x 4 x 4
 20 20  2.0  120 18 5.5 15 x 5 x 4
 20 20  2.0  120 18 5.5 15 x 6 x 4
 20 20  2.0  120 21 6.5 20 x 6 x 6
 20 20  2.0  120 21 6.5 20 x 8 x 6

  E C L A K Dmin-max x B x d 
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

Ident. No
...-0833/08 
...-0833/10 
...-1033/08 
...-1033/10
...-1043/10
...-1043/10
...-1044/10 
...-1244/10
...-1244/15
...-1254/15
...-1255/15
...-1644/15
...-1654/15
...-1655/15
...-1664/15
...-2044/15
...-2054/15
...-2064/15
...-2066/20
...-2086/20

Knurling applications
 Cross knurl 30˚/45˚ with knurling rolls 
RDBL/RDBR 30˚/45˚

Positioning of roll holder relative to spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RCDR-...
available ex stock

RCSL type HOLDER Knurling roll holder for knurling by deformation 

 6 1.5  10 120 3.3 8-10 x 3 x 3
 7 1.5  10 120 3.3 8-10 x 3 x 3
 7 1.5  11 120 3.3 8-10 x 4 x 3
 8 1.5  10 120 3.3 8-10 x 3 x 3
 8 1.5  11 120 3.3 8-10 x 4 x 3
 8 1.5  11 120 3.9 10-15 x 4 x 4
 8 1.5  13 120 3.9 15 x 5 x 5
 10 1.5  10 135 3.4 8-10 x 3 x 3
 10 1.5  11 135 4.1 10-15 x 4 x 4
 10 2.0  13 135 4.1 15 x 5 x 5
 12 2.0  12 150 4.1 10-15 x 4 x 4
 12 2.0  13 150 4.1 15 x 5 x 4
 12 2.0  13 150 4.1 15 x 5 x 5
 14 2.0  14 150 5 10-15 x 4 x 4
 14 2.0  14 150 5 15 x 5 x 5
 14 2.0  14 150 5 20 x 6 x 6

  E C L K Dmin-max x B x d 
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

available ex stockIdent. No
...-0633 
...-0733 
...-0743 
...-0833
...-0843
...-0844
...-0855 
...-1033
...-1044
...-1055
...-1244
...-1254
...-1255
...-1444
...-1455
...-1466

Knurling applications
Longitudinal knurl with knurling rolls RDAA
Cross knurl with knurling rolls RDGE/RDGV
Positioning of roll holder relative to spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RCSL-...
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3.103

RASN type HOLDER Knurling roll holder for knurling by deformation 

 7 8 2  120 8 x 4 x 3 KL101

 8 8 2  120 8 x 4 x 3 KL102

 7 10 3  120 10-15 x 4 x 4 KL103

 8 10 3  120 10-15 x 4 x 4 KL104

 10 10 3  120 10-15 x 4 x 4 KL105

 8 12 3.5  120 15 x 5 x 5 KL106

 10 12 3.5  120 15 x 5 x 5 KL107

 12 12 3.5  120 15 x 5 x 5 KL108

 10 16 4  160 20 x 8 x 6 KL109

 12 16 4  160 20 x 8 x 6 KL110

 12 20 5  160 20 x 10 x 6 KL111

 20 20 5  160 20 x 10 x 6 KL112

  C F L Dmin-max x B x d ex

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

available ex stockIdent. No

...-0743 

...-0843 

...-0744 

...-0844

...-1044

...-0855

...-1055 

...-1255

...-1086

...-1286

...-12106

...-20106

Knurling applications
Longitudinal knurl with knurling rolls RDAA 
Cross knurl 30˚/45˚ with knurling rolls RDGE/RDGV 30˚/45˚
Spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RASN-...

RCDL type HOLDER Knurling roll holder for knurling by deformation 

 6 10  1.5  120 10 3 8 x 3 x 3
 7 10  1.5  120 10 3 8 x 3 x 3
 7 11  1.5  120 10 3 8 x 4 x 3
 8 10  1.5  135 10 3 8 x 3 x 3
 8 10  1.5  135 11.5 3.5 10 x 3 x 3
 8 12  1.5  135 10 3 8 x 4 x 3
 10 10  1.5  135 10 3 8 x 3 x 3
 10 10  1.5  135 11.5 3.5 10 x 3 x 3
 10 12  1.5  135 10 3 8 x 4 x 3
 10 12  2.0  135 11.5 3.5 10 x 4 x 4
 12 12  2.0  150 11.5 3.5 10 x 4 x 4

 C E L A K D x B x d
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

Ident. No
...-0633/08 
...-0733/08 
...-0743/08 
...-0833/08
...-0833/10
...-0843/08
...-1033/08 
...-1033/10
...-1043/08
...-1044/10
...-1244/10

Knurling applications
 Cross knurl 30˚/45˚ with knurling rolls 
RDBL/RDBR 30˚/45˚

Positioning of roll holder relative to spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RCDL-...
● = lieferbar ab Lager   livrable du stock   available ex stock
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3.104 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Knurling roll holder for knurling 
by deformation on TORNOS screw machinesRTDL type HOLDER

 6 10 1.5  120 8 x 3 x 3

 7 10 1.5  120 8 x 3 x 3

 7 10 1.5  120 8 x 4 x 3

 8 10 1.5  120 8 x 3 x 3

 8 10 1.5  120 8 x 4 x 3

 10 10 1.5  150 10 x 4 x 4

 12 12 2  150 10 x 4 x 4

 12 12 2  150 15 x 4 x 4

  C E L D x B x d 

●

●

●

●

●

●

●

●

Ident. No

...-0633/08 

...-0733/08 

...-0743/08 

...-0833/08

...-0843/08

...-1044/10

...-1244/10 

...-1244/15

Knurling applications
 Cross knurl 30˚/45˚ with knurling rolls 
RDBL/RDBR 30˚/45˚

For use on TORNOS screw machines, tool post no. 2

Type of knurling roll holder for knurling rolls RTDL-...

RVDR type HOLDER
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3.105

Availability   ● standard ex stock   ○ semi-standard, 3 - 4weeks

8.9 2.5 4
11 3 6
14.5 3 5
15 4 8
15 4 9
20 5 8
20 5 11
21.5 5 8
25 5 11
25 6 8

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

...-09 02 04-...-...-... 

...-11 03 06-...-...-... 

...-14 03 05-...-...-... 

...-15 04 08-...-...-... 

...-15 04 09-...-...-... 

...-20 05 08-...-...-... 

...-20 05 11-...-...-... 

...-21 05 08-...-...-... 

...-25 05 11-...-...-... 

...-25 06 08-...-...-...

Ident. NoD    B   d T=Teilungen Pitches
 Type of roll 

Dimension - ß- pitch - Material

Spiral angle ß  

type
RFBL -... RFBL -... RFBR -... RFBR -...

15˚ 
BL

30˚ 
BL

15˚ 
BR

30˚ 
BR

HSS... Tin

RFBL 
 

RFBR

0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.75 2.0
HSS... Tin HSS... Tin HSS... Tin

Rolls for knurling by cutting RF 

 8.9 2.5 4
 11 3 6
 14.5 3 5
 15 4 8
 15 4 9
 20 5 8
 20 5 11 
 21.5 5 8
 25 5 11
 25 6 8

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

...-09 02 04-00-...-... 

...-11 03 06-00-...-... 

...-14 03 05-00-...-... 

...-15 04 08-00-...-... 

...-15 04 09-00-...-... 

...-20 05 08-00-...-... 

...-20 05 11-00-...-... 

...-21 05 08-00-...-... 

...-25 05 11-00-...-... 

...-25 06 08-00-...-... 

Ident. NoD   B   d T=Teilungen Pitches
 Type of roll 

Dimension -ß - pitch - Material

Spiral angle ß  

type

HSS Tin

RFAA -...

0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.75 2.0

RFAA

0˚

AA

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●
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3.106 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

RZSR type : Knurling roll holder for knurling by cutting

 8 100 24  19 11 x 3 x 6

 10 110 24  19 11 x 3 x 6

 12 110 24  19 11 x 3 x 6

 16 110 24  19 11 x 3 x 6

 16 110 31  25 15 x 4 x 9

 20 130 36  30 20 x 5 x 11

 25 130 41  35 25 x 5 x 11

  L F A D x B x d

●

●

●

●

○

●

●

●

●

●

available ex stockIdent. No
...-0836 
...-1036 
...-1236 
...-1636
...-1649

...-20511

...-25511 

Knurling applications
Longitudinal knurl with  roll RFBR 15°
 Positioning of roll holder relative to spindle rotation 

Type of knurling roll holder for knurling rolls RZSR-...-K RZSR-...

RZSR-KRZSRRZSR-K RZSR

Rolls for knurling by cutting RF-Solid carbide 

8,9    2,5    4

11     3      6

0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0  1.2 1.5 1.75 2.0

 D B d

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Ident. No
T=Teilungen   Pas   Pitches

...-090204-... - ...-HM 

...-110306-... - ...-HM

Type of roll RFAA-... RFBL-... RFBL-... RFBR-... RFBR-...

    ●  ●  ●  ●  ●

    ●  ●  ●  ●  ●  ●
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3.107

RKDR type : Knurling roll holder for knurling by cutting

 8 110 24  20 3-40 11 x 3 x 6 -

 10 90 27  14 3-40 11 x 3 x 6 K0

 10 110 24  20 3-40 11 x 3 x 6 -

 12 90 27  14 3-40 11 x 3 x 6 -

 12 110 24  20 3-40 11 x 3 x 6 -

 16 110 24  20 4-60 11 x 3 x 6 -

 16 105 39  17 4-60 15 x 4 x 9 K1

 16 115 35  25 4-60 15 x 4 x 9 -

 20 130 49  23 6-100 20 x 5 x 11 K2

 25 150 62  35 6-250 25 x 5 x 11 K3

  L F A  D x B x d ex DUSS

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

available ex stockIdent. No
...-0836 
...-1036 
...-1036 
...-1236
...-1236
...-1636
...-1649
...-1649

...-20511

...-25511

Knurling applications
Cross knurl 45˚with one roll each RFBR and RFBL 15˚

Cross knurl 30˚ with 2 rolls RFAA 
Positioning of roll holder relative to spindle rotation

Type of knurling roll holder for knurling rolls RKDR-...-K RKDR-...

RKDR-KRKDRRKDR-K RKDR

RZSL type : Knurling roll holder for knurling by cutting

●

●

●

●

available ex stock
RZSL-...

 8 135 22  18 11 x 3 x 6

 10 135 24  18 11 x 3 x 6

 12 135 24  21 11 x 3 x 6

 16 140 31  25 15 x 4 x 9

  L F A D x B x d Ident. No

...-0836 

...-1036 

...-1236 

...-1649

Knurling applications
Longitudinal knurl with  roll RFBL 15°
 Positioning of roll holder relative to spindle rotation 

Type of knurling roll holder for knurling rolls

RZSL RZSL
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3.108 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

RKDL : Knurling roll holder for knurling by cutting

●

●

●

●

●

available ex stock
RKDL-...

 8 135 22  18 3-40 11 x 3 x 6

 10 135 24  18 3-40 11 x 3 x 6

 12 135 24  21 3-40 11 x 3 x 6 

 16 135 31 25 3-60 15 x 4 x 9

  

  L F A D x B x d Ident. No

...-0836 

...-1036 

...-1236

...-1649

Knurling applications
Longitudinal knurl with  roll RFBR 15°
 Positioning of roll holder relative to spindle rotation 

Type of knurling roll holder for knurling rolls

RKDL RKDL

RKD : Spare parts for RKD...

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

RLDL-1836, -1036, -1236

RLDR-1836, -1036, -1236, -1636

RLDL-1649, RKDR-1649

RLDL-20511

RLDL-25511

...-0036 

...-1049 

...-2511

...-3511
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4.110 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

TOOL CHOICE (공구선정)
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4.112 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

APPLICATIONS
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4.113 ZEUS

KNURLING TECHNIQUES

가능한 가공 형상 모양

너링가공

누르는 타입
칩 발생하지 않음

깍는 타입
칩이 발생함
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4.114 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

누르는 타입

(적용)

■ 냉간성형 재질에 적용 가능

■ 모든 재질의 프로파일과 마킹이 가능

■ 단면부와 내경면의  너링가공에 적용 가능

■ 숄더면의  너링가공 가능

■ 피삭재의 어떤 위치에서 부터라도  너링가공 가능

(특징) (취급)

■ 피삭재는 하경보다 커진다.

■ 표면이 압축된다.

■ 깍는 타입보다 기계에 무리를 준다.

■ 피삭재의 변형을 줄 수 있다.

■ 피삭재의 일반적 준비과정이  필요없다.

   (셋팅시간 단축)

■ 취급이 용이하다.

APPLICATION CHARACTERISTICS-FORM KNURLING
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4.115 ZEUS

깍는 타입

(적용)

■ 모든 피삭재에 적용 가능

■ 두껍고 얇은 피삭재에도 적용 가능

■ 뛰어난 조도의 프로파일이 가능

■ 적용 범위가 한정되어 있다.

■ 축방향으로의 피삭재에도 적용 가능

■ 피삭재의 처음부터 적용 가능 or 중간 층 홈이 있을 경우 홈 이후 적용 가능

■ 숄더면의  너링가공은 불가능

(특징) (취급)

■  너링작업후 치수의 변화가 없다.

■ 표면 부하 최소.

■ 누르는 타입보다 기계와 공구에 무리를 덜 준다.

■ 공구와 피삭재의 정확한 셋팅과 조정 필요

■ 피삭재의 정확한 셋팅이 필요

APPLICATION CHARACTERISTICS-CUT KNURLING
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APPLICATION EXAMPLE:

Bushing 

APPLICATION:

Material: Cu2n38Pb2
 

(DIN 82):  RGE45°/P. 0,6 
Machine: Traub TD 60
No. of pcs. produced/  
knurling wheel: 150.000

APPLICATION PARAMETERS  zeus® RD1:

Knurling tool:  130-12U250606  
Knurling wheel: GV45°20x6x6, P. 0,6 
Cycle time: 0,8 sec/piece
Speed rate: 240 m/min
Feed rate: 0,2 mm/rev 
Tool life knurling wheel: 2000 (min/ knurling 
wheel) 

KNURLING TO SHOULDER

Tool types for knurling to shoulder:

APPLICATION EXAMPLE:

Bushing 

APPLICATION:

Material: Cu2n38Pb2
 

(DIN 82):  RGE45°/P. 0,6 
Machine: Traub TD 60
No. of pcs. produced/  
knurling wheel: 150.000

APPLICATION PARAMETERS  zeus® RD1:

Knurling tool:  130-12U250606  
Knurling wheel: GV45°20x6x6, P. 0,6 
Cycle time: 0,8 sec/piece
Speed rate: 240 m/min
Feed rate: 0,2 mm/rev 
Tool life knurling wheel: 2000 (min/ knurling 
wheel) 

KNURLING TO SHOULDER

Tool types for knurling to shoulder:

FORM KNURLING TOOLS
CUT KNURLING TOOLS
SPECIAL TOOLS

4.116 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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4.117 ZEUS

APPLICATION EXAMPLE:

Bushing 

APPLICATION:

Material: Cu2n38Pb2
 

(DIN 82):  RGE45°/P. 0,6 
Machine: Traub TD 60
No. of pcs. produced/  
knurling wheel: 150.000

APPLICATION PARAMETERS  zeus® RD1:

Knurling tool:  130-12U250606  
Knurling wheel: GV45°20x6x6, P. 0,6 
Cycle time: 0,8 sec/piece
Speed rate: 240 m/min
Feed rate: 0,2 mm/rev 
Tool life knurling wheel: 2000 (min/ knurling 
wheel) 

KNURLING TO SHOULDER

Tool types for knurling to shoulder:

APPLICATION EXAMPLE:

Bushing 

APPLICATION:

Material: Cu2n38Pb2
 

(DIN 82):  RGE45°/P. 0,6 
Machine: Traub TD 60
No. of pcs. produced/  
knurling wheel: 150.000

APPLICATION PARAMETERS  zeus® RD1:

Knurling tool:  130-12U250606  
Knurling wheel: GV45°20x6x6, P. 0,6 
Cycle time: 0,8 sec/piece
Speed rate: 240 m/min
Feed rate: 0,2 mm/rev 
Tool life knurling wheel: 2000 (min/ knurling 
wheel) 

KNURLING TO SHOULDER

Tool types for knurling to shoulder:

Form knurling을 위한 ZEUS의 RD1 시리즈는 경제적이고 쉽게 

모든 종류의 knurling의 프로파일에 적용시킬 수 있다.

편리한 공구 장착

■ 홀더의 조정과 적용이 용이

■ 최소 시간의 준비과정

■ 나사조정의 편리함과 각도조정의 확실성

■ Ckilck-Pin로 바르고 편리한 휠 교체

내마모성

■ 스폐셜한 표면강화로 인한

    tool-life 극대화

■ 초경 핀으로 인해 가공율과 

    수명 연장

모듈형 제품디자인

■ 모든 CNC자동선반 및 

    캠에 비용 절감을 위한 

    홀더 시스템

적용시 장점

Click Pin시스템

■ 빠르고 안전한 휠 교체를 위해

    - 과도한 나사 조임 방지

    - 충격과 진동으로 인한 풀림 방지

    - 빠른 교체와 휠 적용 용이

FORM KNURLING TOOLA RD1
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4.118 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD1 누르는 타입 홀더 (1휠)
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4.119 ZEUS

Form knurling tools RD1
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4.120 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD1 누르는 타입 홀더 (1휠)
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Form knurling tools RD1
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4.122 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD1 누르는 타입 홀더 (1휠) - 단까지 작업 가능
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ZEUS의 RD2 시리즈는 RGE 프로파일의 축 방향 공구입니다. 

어떠한 치수와 넓이도 축 작업이 가능합니다.  RD2 디자인으로 오른쪽, 왼쪽 모두 작업이 

용이합니다. 휠 종류별 다양한 치수 생산하며, RD2 시리즈는 양쪽 작업에 적합합니다. 또한 CNC 

자동선반 홀더의 치수별 생산이 가능합니다.

편리한 공구 장착

■ 홀더의 조정과 적용이 용이

■ 최소 시간의 준비작업

■ 나사조정의 편리함과 각도조정의 확실성

■ 나사와 핀의 장착으로 빠르고 편리한 휠 교체

■ Ckilck-Pin로 빠르고 편리한 휠 교체

내마모성

■ 스폐셜한 표면강화로 인한

    tool-life 극대화

■ 초경 핀으로 인해 가공율과 

   수명 연장

모듈형 제품디자인

■ 모든 CNC자동선반 및 

    캠에 비용 절감을 위한 

    홀더 시스템

■ 양 방향 범용 공구들로 인해 

    knurling 장착이 쉽고 용이.

적용시 장점

Click Pin시스템

■  빠르고 안전한 휠 교체를 위해

    -과도한 나사 조임 방지

    -충격과 진동으로 인한 풀림 방지

    -빠른 교체와 휠 적용 용이

Form KNURLING TOOLS RD2-MODEL 141/142
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4.124 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD2 누르는 타입 홀더 (2휠)
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Form knurling tools RD2
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4.126 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD2 누르는 타입 홀더 (2휠) - 단까지 작업 가능
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4.127 ZEUS

Form knurling tools RD2
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4.128 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD2 누르는 타입 홀더 (2휠)
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Form knurling tools RD2
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4.130 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Form knurling tools RD2 누르는 타입 홀더 (2휠)
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4.131 ZEUS

Form knurling tools RD3
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4.132 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

새로운 RF-1LD는 최고의 안정성, 효율성과 수익성을 요구로 하는 작업을 위해 만들어졌습니다. 

또한 뛰어난 조도와 품질, 그리고 최대 양산을 위해 개발되었습니다.

공정의 안정성

■ 진동의 최소화, 프로파일의 높은 품질,

   공차의 정확성

■ 스케일링과 위치 보조를 통한 재현 과정

■ 모든 세팅변수를 사전에 조절 가능

■ 공구 교체의 컨트롤 : 휠의 정확한 

   장착과 정확한 휠의 위치 선정

■ 의료, 전기, 자동차 산업이나 유공압 

   분야의 고정밀 작업 가능

■ 최상의 비주얼 프로파일 작업 용이

효율성

■ 높은 피드와 회전율로 

   생산 시간 단축

■ 스페셜한 표면 강화로 인한 

   내마모성 극대화

■ 모든 CNC자동선반의 및 캠에 

   비용절감을 위한 홀더시스템

■ Cut kunrling 공구 Head의  

   좌, 우측 변형 용이

편리성

■ 셋팅 시간 단축,  

   정확한 각도와 공구의  

   셋팅시 사용자의 편리성

   극대화

■ 편리한 휠과 위치 변경 용이

적용시 장점

높은 효율성

■  여러 종류의 작업에 대한 

    Head의 교환 용이

모듈형 설계

■  요구하는 홀더의 치수에 

    쉽게 조정 용이

좌, 우측 모듈 사용

■  빠르고 쉬운 조작법에  

    의한 조립

CUT KNURLING TOOLS RF1
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4.133 ZEUS

Cut knurling tools RF1
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4.134 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Cut knurling Tools 931(ECO) 깍는 타입 홀더 (일자)
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4.135 ZEUS

CUT KNURLING TOOLS
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4.136 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

새로운 RF2-LD는 스위스 타입의 자동선반의 높은 안정성, 효율성과 생산성의 요구를 위한 제품입니다. 

모듈형 시스템으로 인해 4개의 홀더 아답터와 2개의 너링 헤드로 쉽게 여러 종류의 기계와 적용 범위에 

적용될 수 있습니다. 

작지만 단단한 공구 디자인은 제한된 적용 공간과  뛰어난 수명으로 설계되었습니다. 작은 치수에 RGE 

프로파일들을 뛰어나게 생산하기 위한 최고의 제품입니다. 

공정의 안정성
■ 진동의 최소화, 프로파일의 높은 품질,

   공차의 정확성

■ 홀더와 Head의 사이 톱니모양 설계로 

   인한 안정성과 공정의 정확성 증대

■ 모든 셋팅변수를 사전에 조절 가능

■ 공구 교체의 컨더롤 : 

   휠의 정확한 장착과 정확한 휠의 위치 선정

■ 의료, 전기, 자동차 산업이나 유공압 

   분야의 고정밀 작업 가능

■ 최상의 비주얼 프로파일 작업 용이

효율성
■ 높은 피드와 회전율로 

   생산 시간 단축

■ 스페셜한 표면 강화로 인한 

   내마모성 극대화

■ 모든 CNC자동선반의 및 캠에 

   비용절감을 위한 홀더시스템

■ Cut kunrling 공구 Head의  

   좌, 우측 변형 용이

편리성
■ 셋팅 시간 단축,  

   정확한 각도와 공구의  

   셋팅시 사용자의 편리성

   극대화

■ 편리한 휠과 위치 변경 용이

■ 편리한 작업 셋팅과 스핀들의  

   동시 조절 가능

적용시 장점

높은 효율성

■  여러 종류의 작업에 대한 

    Head의 교환 용이

모듈형 설계

■  요구하는 홀더의 치수에 

    쉽게 조정 용이

좌, 우측 모듈 사용

■  뻐르고 쉬운 조작법에  

    의한 조립

CUT knurling Tools RD2
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4.137 ZEUS

CUT KNURLING TOOLS RF2
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4.138 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Cut knurling Tools 951(ECO) 깍는 타입 홀더 (다이아몬드)
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4.139 ZEUS

Cut knurling Tools RF2
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4.140 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Cut knurling Tools RF3

4. ZEU
S
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4.141 ZEUS

SPECIAL TOOLS
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4.142 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

SPECIAL TOOLS
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4.143 ZEUS

ZEUS KNURLING WHEELS
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4.144 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

THE KNURLING WHEEL-DIN 403
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4.145 ZEUS

THE KNURLING WHEEL'S PITCH
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4.146 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

FORM KNURLING, NON-CUTTING FORMING
누르는 타입 휠
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4.147 ZEUS

FORM KNURLING, NON-CUTTING FORMING
누르는 타입 휠 (Inch)
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4.148 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

FORM KNURLING, NON-CUTTING FORMING
누르는 타입 휠
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4.149 ZEUS

CUT KNURLING, SWARF REMOVAL
깎는 타입 휠
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4.150 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

SPECIAL KNURLING WHEELS
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4.151 ZEUS

MARKING TOOLS
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4.152 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

BURNISHING ROLLS

TECHNICIAL APPENDIX
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4.153 ZEUS

MATERIAL DISPLACEMENT THROUGH FORM KNURLING
누르는 타입을 사용시 변형 정보

저희의 경험을 통해 얻은 누르는 타입을 사용시 소재의 변화에 대한 자료입니다.
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4.154 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

APPROXIMATE VALUES FOR SPEED AND FEED RATE
추천 절삭 조건
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5.155 ARNOⓇ
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5.156 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

클램핑 방식

Clamping 
method

Insert shape Style Clearance 
angle

Holder 
execution

인서트 형상 홀더 형상 인서트 여유각 홀더 방향

ISO 사각홀더 규격 선정법
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5.157 ARNOⓇ

Shank height Shank width Length Insert size Additional 
coding 
system

높 이 두 께 길 이 인서트 규격 추가설명
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5.158 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.159 ARNOⓇ
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5.160 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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ISO 내경 TOOLS (HOLDER)

5.161 ARNOⓇ
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5.162 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

홀더 유형 홀더 외경 ø 길 이 클램핑 방식 인서트 형상

Type of shank Shank-Ø Length Clamping 
method

Shape

스틸 유압 홀더

스틸 저진동 홀더

초경 홀더

초경 유압 홀더

스틸 홀더

ISO 내경홀더 규격 선정법
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5.163 ARNOⓇ

홀더 형상 인서트 여유각 홀더 방향 인서트 규격 추가 설명

Style Clearance 
angle

Holder 
execution

Insert size Additional 
coding 
system
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5.164 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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※ 전체적인 홀더의 세부사항들을 카다록에 넣지 못하였으나 홀더 모양을
   보시고 문의하여 주시면 세부 규격들에 대한 안내를 드리겠습니다.
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5.166 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Steel
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5.168 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Steel
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5.170 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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ISO TOOLS (INSERT)

5.171 ARNOⓇ
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5.172 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

인서트 형상 여유각 공 차 인서트유형

Insert shape Clearance 
angle

Tolerance Type of insert
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날카로운

둥근

각진

각지고 둥근

절삭날 길이 인서트 두께 코너 R 추가설명코너모양 절삭방향

Edge length Insert 
thickness

Corner 
radius

Additional 
coding 
system

Edge 
condition

Cutting 
direction
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6.
W

hi
z 

Cu
t

7.
 S

PH
IN

X
1.

D
IA

M
ET

A
L

2.
 B

IM
U

3.
 IF

A
N

G
ER

5.
 A

RN
O

4.
 Z

EU
S

5.175 ARNOⓇ



6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X
1.D

IA
M

ETA
L

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

5. A
RN

O
4. ZEU

S

5.176 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.178 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.180 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.182 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.184 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.186 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.188 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.190 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.192 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Indexable Inserts - High Positive

CC..

규 격 l d s d1 r

CCGT 0602005FN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,05
CCGT 060201EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,1
CCGT 060201FN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,1
CCGT 060202EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCGT 060202FN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCGT 060204EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,4
CCGT 060204FN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,4
CCGT 09T301EN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,1
CCGT 09T301FN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,1
CCGT 09T302EN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,2
CCGT 09T302FN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,2
CCGT 09T304EN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,4
CCGT 09T304FN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,4
CCGT 09T308EN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,8
CCGT 09T308FN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0,8
CCGT 120401EN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,1
CCGT 120401FN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,1
CCGT 120402EN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,2
CCGT 120402FN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,2
CCGT 120404EN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,4
CCGT 120404FN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,4
CCGT 120408EN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,8
CCGT 120408FN-ALU 12,90 12,700 4,76 5,5 0,8

CCGT 060202FN-AWI 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCGT 060204FN-AWI 6,45 6,350 2,38 2,8 0,4
CCGT 060208FN-AWI 6,45 6,350 2,38 2,8 0,8
CCGT 09T302FN-AWI 9,67 9,525 3,97 4,4 0,2
CCGT 09T304FN-AWI 9,67 9,525 3,97 4,4 0,4
CCGT 09T308FN-AWI 9,67 9,525 3,97 4,4 0,8
CCGT 120404FN-AWI 12,90 12,700 4,76 5,5 0,4
CCGT 120408FN-AWI 12,90 12,700 4,76 5,5 0,4
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5.194 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.196 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.198 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.200 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.202 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.204 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.206 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

(추천절삭 조건)
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(추천절삭 조건)
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5.208 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

(추천절삭 조건)
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(추천절삭 조건)
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5.210 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

(추천절삭 조건)
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(추천절삭 조건)
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5.212 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD. Ⓡ
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5.214 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.216 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.



6.
W

hi
z 

Cu
t

7.
 S

PH
IN

X
1.

D
IA

M
ET

A
L

2.
 B

IM
U

3.
 IF

A
N

G
ER

5.
 A

RN
O

4.
 Z

EU
S

5.217 ARNOⓇ



6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X
1.D

IA
M

ETA
L

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

5. A
RN

O
4. ZEU

S

5.218 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.220 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.222 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

가공 절삭 추천

연한 재질에 탁월한 제품

구성인선 형성 최소화

얇은 소재에 적합

강, SUS용

얇은 제품 가공에 적합

특히, SUS에 적합

강용 제품의 문제 해결에 적합

중, 고강도 재질용

모든 재질에 적합

원소재 절단시 우선 추천 제품

ALU 나 비철합금 제품 가공시 우선 추천 제품

날끝 연마급 인서트

High positive 디자인

폴리싱된 칩브레이커

칩 배출에 탁월한 제품

부드러운 절삭 가공 제품

C형상의 네거티브 제품 

날카로운 날 형상 제품
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5.224 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.226 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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추천 절삭 조건
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5.228 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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5.230 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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7.300 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1.D
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M
ETA

L
2. BIM

U
3. IFA

N
G

ER
4. ZEU

S
5. A

RN
O

6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

Material
Workpiece material *

Application *P M K S N H O

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; AlCrN

HSS-E

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC

HSS-E

HSS-E

Article Diameter range
Incre-
ments

Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

50806 0.50 – 3.00 0.10 60 °+/- 1 ° 20 °

50809 0.50 – 1.90 0.10 90 °+/- 1 ° 20 °

56005 0.10 – 1.50 0.05 2 – 4×ø 130 ° 20 °

56030 0.10 – 1.00 0.01 2×ø 130 ° 30 °

56033 0.03 – 2.00 0.01 2×ø 130 ° 30 °

56036 0.40 – 3.00 0.05 2×ø 140 °/ 90 ° 30 °

16004 0.10 – 1.50 0.05 2 – 3×ø 130 ° 20 °

50695 0.20 – 1.50 0.01 6×ø 118 ° 30 °

50699 0.05 – 2.00 0.01 6×ø 118 ° 30 °

51200 0.03 – 3.00 0.01   6×ø 130 ° 35 °

51201 0.20 – 3.00 0.01  6×ø 130 ° 35 °

50620 0.50 – 1.60 0.50 10 – 15×ø 118 ° 25 °

50621 0.20 – 3.00 0.01 12×ø 130 ° 25 °

50622 0.20 – 3.00 0.01 12×ø 130 ° 25 °

50941 0.50 – 2.40 0.05 6×ø 140 ° 30 °

55652 0.20 – 2.99 0.01 5 × ø 140 ° 35 °

12604 0.05 – 3.175 0.01 5 – 8×ø 118 ° 25 °

11654 0.50 – 2.30 0.05  6×ø 120 ° 30 °

Ø3 이하 마이크로 드릴
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Material
Workpiece material *

Application *P M K S N H O

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; AlCrN

HSS-E

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC; TiAlN

VHM / MD / SC

HSS-E

HSS-E
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7.302 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1.D
IA
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ETA

L
2. BIM

U
3. IFA

N
G

ER
4. ZEU

S
5. A

RN
O

6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

Article Diameter range
Incre-
ments

Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

52903 1.00 – 3.00 0.05 3×ø 140 ° 30 °

52906 1.00 – 3.00 0.05 6×ø 140 ° 30 °

52909 1.00 – 3.00 0.10 9×ø 140 ° 30 °

52912 1.00 – 3.00 0.10 12×ø 137 ° 30 °

52916 1.00 – 3.00 0.10 16×ø 137 ° 30 °
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Material
Workpiece material *

Application *P M K S N H O

VHM / MD / SC; AlTiCrN+S

VHM / MD / SC; AlTiCrN+S

VHM / MD / SC; AlTiCrN+S

VHM / MD / SC; AlCrTin

VHM / MD / SC; AlCrTin
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7.304 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1.D
IA

M
ETA

L
2. BIM

U
3. IFA

N
G

ER
4. ZEU

S
5. A

RN
O

6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.50 1.50 2.00 38 3.00
0.60 1.50 2.00 38 3.00
0.70 1.50 2.00 38 3.00
0.80 2.00 2.50 38 3.00
0.90 2.00 2.50 38 3.00
1.00 2.00 2.50 38 3.00
1.10 2.50 3.50 38 3.00
1.20 2.50 3.50 38 3.00
1.30 2.50 3.50 38 3.00
1.40 3.00 4.00 38 3.00
1.50 3.00 4.00 38 3.00
1.60 3.00 4.00 38 3.00
1.70 4.00 5.00 38 3.00
1.80 4.00 5.00 38 3.00
1.90 4.00 5.00 38 3.00
2.00 5.00 6.00 38 3.00
2.10 5.00 6.00 38 3.00
2.20 5.00 6.00 38 3.00
2.30 6.00 7.00 38 3.00
2.40 6.00 7.00 38 3.00
2.50 6.00 7.00 38 3.00
2.60 7.00 8.00 38 3.00
2.70 7.00 8.00 38 3.00
2.80 7.00 8.00 38 3.00
2.90 7.00 8.00 38 3.00
3.00 9.50 9.50 38 3.00

K 1, 2

M 1, 2

N 1–5

N 7, 8

O 1

P 1–3

S 1

60°

20°

60도 센터 드릴
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d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.50 1.00 1.60 38 2.00
0.60 1.20 1.80 38 2.00
0.70 1.40 2.00 38 2.00
0.80 1.60 2.20 38 2.00
0.90 1.80 2.40 38 2.00
1.00 2.00 2.60 38 2.00
1.10 2.20 2.80 38 2.00
1.20 2.40 3.00 38 2.00
1.30 2.60 3.20 38 2.00
1.40 2.80 3.40 38 2.00
1.50 3.00 3.80 38 2.00
1.60 3.20 4.20 38 2.00
1.70 3.40 4.40 38 2.00
1.80 3.60 4.60 38 2.00
1.90 3.80 4.80 38 2.00
2.00 5.00 6.00 38 3.00
2.50 6.50 8.00 38 3.00
3.00 7.50 7.50 38 3.00

K 1, 2

M 1, 2

N 1–5

N 7, 8

O 1

P 1–3

S 1

90°

20°

마이크로 90도 센터 드릴
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7.306 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1.D
IA

M
ETA

L
2. BIM

U
3. IFA

N
G

ER
4. ZEU

S
5. A

RN
O

6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.10 0.40 0.60 25 1.50
0.15 0.40 0.60 25 1.50
0.20 0.60 0.90 25 1.50
0.25 0.60 0.90 25 1.50
0.30 0.90 1.20 25 1.50
0.35 0.90 1.20 25 1.50
0.40 0.90 1.60 25 1.50
0.45 0.90 1.60 25 1.50
0.50 1.00 1.80 25 1.50
0.55 1.00 1.80 25 1.50
0.60 1.20 2.00 25 1.50
0.65 1.20 2.00 25 1.50
0.70 1.50 2.50 25 1.50
0.75 1.50 2.50 25 1.50
0.80 1.50 2.50 25 1.50
0.85 1.50 2.50 25 1.50
0.90 1.60 2.60 25 1.50
0.95 1.60 2.60 25 1.50
1.00 2.00 3.20 25 1.50
1.05 2.00 3.20 25 1.50
1.10 2.30 3.50 25 1.50
1.15 2.30 3.50 25 1.50
1.20 2.30 3.50 25 1.50
1.25 2.30 3.50 25 1.50
1.30 2.70 4.20 25 1.50
1.35 2.70 4.20 25 1.50
1.40 2.70 4.20 25 1.50
1.45 2.70 4.20 25 1.50
1.50 3.00 4.20 25 1.50

K 1, 2

M 1

N 1–5

N 7, 8

O 1

P 1–3

S 1

130°

20°

2–4×d

마이크로 130도 센터 드릴
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d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.03 0.15 0.30 38 3.00
0.04 0.15 0.30 38 3.00
0.05 0.20 0.40 38 3.00
0.06 0.20 0.40 38 3.00
0.07 0.25 0.45 38 3.00
0.08 0.25 0.45 38 3.00
0.09 0.30 0.50 38 3.00
0.10 0.35 0.55 38 3.00
0.11 0.35 0.55 38 3.00
0.12 0.35 0.55 38 3.00
0.13 0.40 0.60 38 3.00
0.14 0.40 0.60 38 3.00
0.15 0.40 0.60 38 3.00
0.16 0.40 0.60 38 3.00
0.17 0.50 0.70 38 3.00
0.18 0.50 0.70 38 3.00
0.19 0.50 0.70 38 3.00
0.20 0.55 0.75 38 3.00
0.21 0.55 0.75 38 3.00
0.22 0.60 0.80 38 3.00
0.23 0.60 0.80 38 3.00
0.24 0.60 0.80 38 3.00
0.25 0.70 0.90 38 3.00
0.26 0.70 0.90 38 3.00
0.27 0.70 0.90 38 3.00
0.28 0.80 1.00 38 3.00
0.29 0.80 1.00 38 3.00
0.30 0.90 1.20 38 3.00
0.31 0.90 1.20 38 3.00
0.32 0.90 1.20 38 3.00
0.33 0.90 1.20 38 3.00
0.34 0.90 1.35 38 3.00
0.35 0.90 1.35 38 3.00
0.36 0.95 1.35 38 3.00
0.37 0.95 1.35 38 3.00
0.38 0.95 1.50 38 3.00
0.39 0.95 1.50 38 3.00
0.40 0.80 1.60 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.41 0.82 1.60 38 3.00
0.42 0.84 1.60 38 3.00
0.43 0.86 1.60 38 3.00
0.44 0.88 1.60 38 3.00
0.45 0.90 1.60 38 3.00
0.46 0.92 1.70 38 3.00
0.47 0.94 1.70 38 3.00
0.48 0.96 1.70 38 3.00
0.49 0.98 1.70 38 3.00
0.50 1.00 1.70 38 3.00
0.51 1.02 1.80 38 3.00
0.52 1.04 1.80 38 3.00
0.53 1.06 1.80 38 3.00
0.54 1.08 1.80 38 3.00
0.55 1.10 1.80 38 3.00
0.56 1.12 1.90 38 3.00
0.57 1.14 1.90 38 3.00
0.58 1.16 1.90 38 3.00
0.59 1.18 1.90 38 3.00
0.60 1.20 1.90 38 3.00
0.61 1.22 2.00 38 3.00
0.62 1.24 2.00 38 3.00
0.63 1.26 2.00 38 3.00
0.64 1.28 2.00 38 3.00
0.65 1.30 2.00 38 3.00
0.66 1.32 2.10 38 3.00
0.67 1.34 2.10 38 3.00
0.68 1.36 2.10 38 3.00
0.69 1.38 2.10 38 3.00
0.70 1.40 2.10 38 3.00
0.71 1.42 2.20 38 3.00
0.72 1.44 2.20 38 3.00
0.73 1.46 2.20 38 3.00
0.74 1.48 2.20 38 3.00
0.75 1.50 2.20 38 3.00
0.76 1.52 2.30 38 3.00
0.77 1.54 2.30 38 3.00
0.78 1.56 2.30 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.79 1.58 2.30 38 3.00
0.80 1.60 2.30 38 3.00
0.81 1.62 2.40 38 3.00
0.82 1.64 2.40 38 3.00
0.83 1.66 2.40 38 3.00
0.84 1.68 2.40 38 3.00
0.85 1.70 2.40 38 3.00
0.86 1.72 2.50 38 3.00
0.87 1.74 2.50 38 3.00
0.88 1.76 2.50 38 3.00
0.89 1.78 2.50 38 3.00
0.90 1.80 2.50 38 3.00
0.91 1.82 2.60 38 3.00
0.92 1.84 2.60 38 3.00
0.93 1.86 2.60 38 3.00
0.94 1.88 2.60 38 3.00
0.95 1.90 2.60 38 3.00
0.96 1.92 2.70 38 3.00
0.97 1.94 2.70 38 3.00
0.98 1.96 2.70 38 3.00
0.99 1.98 2.70 38 3.00
1.00 2.00 2.70 38 3.00
1.01 2.02 3.50 38 3.00
1.02 2.04 3.50 38 3.00
1.03 2.06 3.50 38 3.00
1.04 2.08 3.50 38 3.00
1.05 2.10 3.50 38 3.00
1.06 2.12 3.60 38 3.00
1.07 2.14 3.60 38 3.00
1.08 2.16 3.60 38 3.00
1.09 2.18 3.60 38 3.00
1.10 2.20 3.60 38 3.00
1.11 2.22 3.70 38 3.00
1.12 2.24 3.70 38 3.00
1.13 2.26 3.70 38 3.00
1.14 2.28 3.70 38 3.00
1.15 2.30 3.70 38 3.00
1.16 2.32 3.80 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.17 2.34 3.80 38 3.00
1.18 2.36 3.80 38 3.00
1.19 2.38 3.80 38 3.00
1.20 2.40 3.80 38 3.00
1.21 2.42 4.20 38 3.00
1.22 2.44 4.20 38 3.00
1.23 2.46 4.20 38 3.00
1.24 2.48 4.20 38 3.00
1.25 2.50 4.20 38 3.00
1.26 2.52 4.30 38 3.00
1.27 2.54 4.30 38 3.00
1.28 2.56 4.30 38 3.00
1.29 2.58 4.30 38 3.00
1.30 2.60 4.30 38 3.00
1.31 2.62 4.40 38 3.00
1.32 2.64 4.40 38 3.00
1.33 2.66 4.40 38 3.00
1.34 2.68 4.40 38 3.00
1.35 2.70 4.40 38 3.00
1.36 2.72 4.50 38 3.00
1.37 2.74 4.50 38 3.00
1.38 2.76 4.50 38 3.00
1.39 2.78 4.50 38 3.00
1.40 2.80 4.50 38 3.00
1.41 2.82 4.60 38 3.00
1.42 2.84 4.60 38 3.00
1.43 2.86 4.60 38 3.00
1.44 2.88 4.60 38 3.00
1.45 2.90 4.60 38 3.00
1.46 2.92 4.70 38 3.00
1.47 2.94 4.70 38 3.00
1.48 2.96 4.70 38 3.00
1.49 2.98 4.70 38 3.00
1.50 3.00 4.70 38 3.00
1.51 3.02 5.10 38 3.00
1.52 3.04 5.10 38 3.00
1.53 3.06 5.10 38 3.00
1.54 3.08 5.10 38 3.00

M 1, 2

N 1, 5–8

O 1

P 1–3

S 1
130°

30°

2×d
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7.308 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.55 3.10 5.10 38 3.00
1.56 3.12 5.20 38 3.00
1.57 3.14 5.20 38 3.00
1.58 3.16 5.20 38 3.00
1.59 3.18 5.20 38 3.00
1.60 3.20 5.20 38 3.00
1.61 3.22 5.30 38 3.00
1.62 3.24 5.30 38 3.00
1.63 3.26 5.30 38 3.00
1.64 3.28 5.30 38 3.00
1.65 3.30 5.30 38 3.00
1.66 3.32 5.40 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.67 3.34 5.40 38 3.00
1.68 3.36 5.40 38 3.00
1.69 3.38 5.40 38 3.00
1.70 3.40 5.40 38 3.00
1.71 3.42 5.50 38 3.00
1.72 3.44 5.50 38 3.00
1.73 3.46 5.50 38 3.00
1.74 3.48 5.50 38 3.00
1.75 3.50 5.50 38 3.00
1.76 3.52 5.60 38 3.00
1.77 3.54 5.60 38 3.00
1.78 3.56 5.60 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.79 3.58 5.60 38 3.00
1.80 3.60 5.60 38 3.00
1.81 3.62 5.70 38 3.00
1.82 3.64 5.70 38 3.00
1.83 3.66 5.70 38 3.00
1.84 3.68 5.70 38 3.00
1.85 3.70 5.70 38 3.00
1.86 3.72 5.80 38 3.00
1.87 3.74 5.80 38 3.00
1.88 3.76 5.80 38 3.00
1.89 3.78 5.80 38 3.00
1.90 3.80 5.80 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.91 3.82 5.90 38 3.00
1.92 3.84 5.90 38 3.00
1.93 3.86 5.90 38 3.00
1.94 3.88 5.90 38 3.00
1.95 3.90 5.90 38 3.00
1.96 3.92 6.00 38 3.00
1.97 3.94 6.00 38 3.00
1.98 3.96 6.00 38 3.00
1.99 3.98 6.00 38 3.00
2.00 4.00 6.00 38 3.00
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d1

mm
d2

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d3

mm
0.40 1.00 0.80 3.00 50 4.00
0.50 1.20 1.00 3.50 50 4.00
0.55 1.30 1.10 3.50 50 4.00
0.60 1.40 1.20 4.30 50 4.00
0.65 1.50 1.30 4.30 50 4.00
0.70 1.80 1.40 5.30 50 4.00
0.75 1.80 1.50 5.30 50 4.00
0.80 2.00 1.60 6.00 50 4.00
0.85 2.00 1.70 6.00 50 4.00
0.90 2.00 1.80 6.00 50 4.00
0.95 2.00 1.90 6.00 50 4.00
1.00 2.20 2.00 7.00 50 4.00
1.05 2.20 2.10 7.00 50 4.00
1.10 2.20 2.20 7.00 50 4.00
1.15 2.20 2.30 7.00 50 4.00
1.20 2.20 2.40 7.00 50 4.00
1.25 2.50 2.50 8.00 50 4.00
1.30 2.50 2.60 8.00 50 4.00
1.35 2.50 2.70 8.00 50 4.00
1.40 2.50 2.80 8.00 50 4.00
1.45 2.70 2.90 9.00 50 4.00
1.50 2.70 3.00 9.00 50 4.00
1.55 2.70 3.10 9.00 50 4.00
1.60 2.70 3.20 9.00 50 4.00
1.65 2.80 3.30 9.50 50 4.00
1.70 2.80 3.40 9.50 50 4.00
1.75 2.80 3.50 9.50 50 4.00
1.80 2.80 3.60 9.50 50 4.00
1.85 3.00 3.70 10.20 50 4.00
1.90 3.00 3.80 10.20 50 4.00
1.95 3.00 3.90 10.20 50 4.00
2.00 3.00 4.00 10.20 50 4.00
2.05 3.20 4.10 11.00 50 4.00
2.10 3.20 4.20 11.00 50 4.00
2.15 3.20 4.30 11.00 50 4.00
2.20 3.20 4.40 11.00 50 4.00

d1

mm
d2

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d3

mm
2.25 3.40 4.50 12.00 50 4.00
2.30 3.40 4.60 12.00 50 4.00
2.35 3.40 4.70 12.00 50 4.00
2.40 3.40 4.80 12.00 50 4.00
2.45 3.60 4.90 12.70 50 4.00
2.50 3.60 5.00 12.70 50 4.00
2.55 3.60 5.10 12.70 50 4.00
2.60 3.60 5.20 12.70 50 4.00
2.65 3.80 5.30 13.50 50 4.00
2.70 3.80 5.40 13.50 50 4.00
2.75 3.80 5.50 13.50 50 4.00
2.80 3.80 5.60 13.50 50 4.00
2.85 4.00 5.70 14.10 50 4.00
2.90 4.00 5.80 14.10 50 4.00
2.95 4.00 5.90 14.10 50 4.00
3.00 4.00 6.00 14.10 50 4.00

H 1

K 1, 2

M 1, 2

N 1–5

P 1–3

S 1

140°

90°

30°

l2
l3

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.55 3.10 5.10 38 3.00
1.56 3.12 5.20 38 3.00
1.57 3.14 5.20 38 3.00
1.58 3.16 5.20 38 3.00
1.59 3.18 5.20 38 3.00
1.60 3.20 5.20 38 3.00
1.61 3.22 5.30 38 3.00
1.62 3.24 5.30 38 3.00
1.63 3.26 5.30 38 3.00
1.64 3.28 5.30 38 3.00
1.65 3.30 5.30 38 3.00
1.66 3.32 5.40 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.67 3.34 5.40 38 3.00
1.68 3.36 5.40 38 3.00
1.69 3.38 5.40 38 3.00
1.70 3.40 5.40 38 3.00
1.71 3.42 5.50 38 3.00
1.72 3.44 5.50 38 3.00
1.73 3.46 5.50 38 3.00
1.74 3.48 5.50 38 3.00
1.75 3.50 5.50 38 3.00
1.76 3.52 5.60 38 3.00
1.77 3.54 5.60 38 3.00
1.78 3.56 5.60 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.79 3.58 5.60 38 3.00
1.80 3.60 5.60 38 3.00
1.81 3.62 5.70 38 3.00
1.82 3.64 5.70 38 3.00
1.83 3.66 5.70 38 3.00
1.84 3.68 5.70 38 3.00
1.85 3.70 5.70 38 3.00
1.86 3.72 5.80 38 3.00
1.87 3.74 5.80 38 3.00
1.88 3.76 5.80 38 3.00
1.89 3.78 5.80 38 3.00
1.90 3.80 5.80 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.91 3.82 5.90 38 3.00
1.92 3.84 5.90 38 3.00
1.93 3.86 5.90 38 3.00
1.94 3.88 5.90 38 3.00
1.95 3.90 5.90 38 3.00
1.96 3.92 6.00 38 3.00
1.97 3.94 6.00 38 3.00
1.98 3.96 6.00 38 3.00
1.99 3.98 6.00 38 3.00
2.00 4.00 6.00 38 3.00
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7.310 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1.D
IA

M
ETA

L
2. BIM

U
3. IFA

N
G

ER
4. ZEU

S
5. A

RN
O

6.W
hiz Cut

7. SPH
IN

X

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.05 0.40 0.60 25 1.00
0.06 0.40 0.60 25 1.00
0.07 0.50 0.70 25 1.00
0.08 0.50 0.70 25 1.00
0.09 0.50 0.70 25 1.00
0.10 0.50 0.70 25 1.00
0.11 0.50 0.70 25 1.00
0.12 0.50 0.70 25 1.00
0.13 0.80 1.00 25 1.00
0.14 0.80 1.00 25 1.00
0.15 0.80 1.00 25 1.00
0.16 1.10 1.40 25 1.00
0.17 1.10 1.40 25 1.00
0.18 1.10 1.40 25 1.00
0.19 1.10 1.40 25 1.00
0.20 1.50 1.80 25 1.00
0.21 1.50 1.80 25 1.00
0.22 1.50 1.80 25 1.00
0.23 1.50 1.80 25 1.00
0.24 1.50 1.80 25 1.00
0.25 1.90 2.20 25 1.00
0.26 1.90 2.20 25 1.00
0.27 1.90 2.20 25 1.00
0.28 1.90 2.20 25 1.00
0.29 1.90 2.20 25 1.00
0.30 1.90 2.20 25 1.00
0.31 2.40 2.80 25 1.00
0.32 2.40 2.80 25 1.00
0.33 2.40 2.80 25 1.00
0.34 2.40 2.80 25 1.00
0.35 2.40 2.80 25 1.00
0.36 2.40 2.80 25 1.00
0.37 2.40 2.80 25 1.00
0.38 2.40 2.80 25 1.00
0.39 2.70 3.60 25 1.00
0.40 2.70 3.60 25 1.00
0.41 2.70 3.60 25 1.00
0.42 2.70 3.60 25 1.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.43 2.70 3.60 25 1.00
0.44 2.70 3.60 25 1.00
0.45 2.70 3.60 25 1.00
0.46 2.70 3.60 25 1.00
0.47 2.70 3.60 25 1.00
0.48 2.70 3.60 25 1.00
0.49 3.20 4.00 25 1.00
0.50 3.20 4.00 25 1.00
0.51 3.20 4.00 25 1.00
0.52 3.20 4.00 25 1.00
0.53 3.20 4.00 25 1.00
0.54 3.60 4.50 25 1.00
0.55 3.60 4.50 25 1.00
0.56 3.60 4.50 25 1.00
0.57 3.60 4.50 25 1.00
0.58 3.60 4.50 25 1.00
0.59 3.60 4.50 25 1.00
0.60 3.60 4.50 25 1.00
0.61 3.90 5.00 25 1.00
0.62 3.90 5.00 25 1.00
0.63 3.90 5.00 25 1.00
0.64 3.90 5.00 25 1.00
0.65 3.90 5.00 25 1.00
0.66 3.90 5.00 25 1.00
0.67 3.90 5.00 25 1.00
0.68 4.50 5.60 25 1.00
0.69 4.50 5.60 25 1.00
0.70 4.50 5.60 25 1.00
0.71 4.50 5.60 25 1.00
0.72 4.50 5.60 25 1.00
0.73 4.50 5.60 25 1.00
0.74 4.50 5.60 25 1.00
0.75 4.50 5.60 25 1.00
0.76 5.00 6.30 25 1.00
0.77 5.00 6.30 25 1.00
0.78 5.00 6.30 25 1.00
0.79 5.00 6.30 25 1.00
0.80 5.00 6.30 25 1.50

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.81 5.00 6.30 25 1.50
0.82 5.00 6.30 25 1.50
0.83 5.00 6.30 25 1.50
0.84 5.00 6.30 25 1.50
0.85 5.00 6.30 25 1.50
0.86 5.70 7.10 25 1.50
0.87 5.70 7.10 25 1.50
0.88 5.70 7.10 25 1.50
0.89 5.70 7.10 25 1.50
0.90 5.70 7.10 25 1.50
0.91 5.70 7.10 25 1.50
0.92 5.70 7.10 25 1.50
0.93 5.70 7.10 25 1.50
0.94 5.70 7.10 25 1.50
0.95 5.70 7.10 25 1.50
0.96 6.50 8.00 25 1.50
0.97 6.50 8.00 25 1.50
0.98 6.50 8.00 25 1.50
0.99 6.50 8.00 25 1.50
1.00 6.50 8.00 25 1.50
1.01 6.50 8.00 25 1.50
1.02 6.50 8.00 25 1.50
1.03 6.50 8.00 25 1.50
1.04 6.50 8.00 25 1.50
1.05 6.50 8.00 25 1.50
1.06 7.30 9.00 25 1.50
1.07 7.30 9.00 25 1.50
1.08 7.30 9.00 25 1.50
1.09 7.30 9.00 25 1.50
1.10 7.30 9.00 25 1.50
1.11 7.30 9.00 25 1.50
1.12 7.30 9.00 25 1.50
1.13 7.30 9.00 25 1.50
1.14 7.30 9.00 25 1.50
1.15 7.30 9.00 25 1.50
1.16 8.20 10.00 25 1.50
1.17 8.20 10.00 25 1.50
1.18 8.20 10.00 25 1.50

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.19 8.20 10.00 25 1.50
1.20 8.20 10.00 25 1.50
1.21 8.20 10.00 25 1.50
1.22 8.20 10.00 25 1.50
1.23 8.20 10.00 25 1.50
1.24 8.20 10.00 25 1.50
1.25 8.20 10.00 25 1.50
1.26 8.20 10.00 25 1.50
1.27 8.20 10.00 25 1.50
1.28 8.20 10.00 25 1.50
1.29 8.20 10.00 25 1.50
1.30 8.20 10.00 25 1.50
1.31 9.20 11.20 25 1.50
1.32 9.20 11.20 25 1.50
1.33 9.20 11.20 25 1.50
1.34 9.20 11.20 25 1.50
1.35 9.20 11.20 25 1.50
1.36 9.20 11.20 25 1.50
1.37 9.20 11.20 25 1.50
1.38 9.20 11.20 25 1.50
1.39 9.20 11.20 25 1.50
1.40 9.20 11.20 25 1.50
1.41 9.20 11.20 25 1.50
1.42 9.20 11.20 25 1.50
1.43 9.20 11.20 25 1.50
1.44 9.20 11.20 25 1.50
1.45 9.20 11.20 25 1.50
1.46 9.20 11.20 25 1.50
1.47 9.20 11.20 25 1.50
1.48 9.20 11.20 25 1.50
1.49 9.20 11.20 25 1.50
1.50 9.20 11.20 25 1.50
1.51 11.20 13.40 38 2.00
1.52 11.20 13.40 38 2.00
1.53 11.20 13.40 38 2.00
1.54 11.20 13.40 38 2.00
1.55 11.20 13.40 38 2.00
1.56 11.20 13.40 38 2.00

K 1, 2

M 1

N 2–5

N 7, 8

P 1–3

118°

30°

6–8×d

Ø2.0 이하 0.01단위 마이크로 드릴
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d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.57 11.20 13.40 38 2.00
1.58 11.20 13.40 38 2.00
1.59 11.20 13.40 38 2.00
1.60 11.20 13.40 38 2.00
1.61 11.20 13.40 38 2.00
1.62 11.20 13.40 38 2.00
1.63 11.20 13.40 38 2.00
1.64 11.20 13.40 38 2.00
1.65 11.20 13.40 38 2.00
1.66 11.20 13.40 38 2.00
1.67 11.20 13.40 38 2.00
1.68 11.20 13.40 38 2.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.69 11.20 13.40 38 2.00
1.70 11.20 13.40 38 2.00
1.71 11.20 13.40 38 2.00
1.72 11.20 13.40 38 2.00
1.73 11.20 13.40 38 2.00
1.74 11.20 13.40 38 2.00
1.75 11.20 13.40 38 2.00
1.76 11.20 13.40 38 2.00
1.77 11.20 13.40 38 2.00
1.78 11.20 13.40 38 2.00
1.79 11.20 13.40 38 2.00
1.80 11.20 13.40 38 2.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.81 11.20 13.40 38 2.00
1.82 11.20 13.40 38 2.00
1.83 11.20 13.40 38 2.00
1.84 11.20 13.40 38 2.00
1.85 11.20 13.40 38 2.00
1.86 11.20 13.40 38 2.00
1.87 11.20 13.40 38 2.00
1.88 11.20 13.40 38 2.00
1.89 11.20 13.40 38 2.00
1.90 11.20 13.40 38 2.00
1.91 11.20 13.40 38 2.00
1.92 11.20 13.40 38 2.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.93 11.20 13.40 38 2.00
1.94 11.20 13.40 38 2.00
1.95 11.20 13.40 38 2.00
1.96 11.20 13.40 38 2.00
1.97 11.20 13.40 38 2.00
1.98 11.20 13.40 38 2.00
1.99 11.20 13.40 38 2.00
2.00 11.20 13.40 38 2.00
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7.312 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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7. SPH
IN

X

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.03 0.25 0.35 38 3.00
0.04 0.30 0.40 38 3.00
0.05 0.35 0.45 38 3.00
0.06 0.40 0.50 38 3.00
0.07 0.45 0.60 38 3.00
0.08 0.50 0.70 38 3.00
0.09 0.50 0.70 38 3.00
0.10 0.50 0.70 38  3.00
0.11 0.50 0.70 38  3.00
0.12 0.50 0.70 38  3.00
0.13 0.80 1.00 38  3.00
0.14 0.80 1.00 38  3.00
0.15 0.80 1.00 38  3.00
0.16 1.10 1.40 38  3.00
0.17 1.10 1.40 38  3.00
0.18 1.10 1.40 38  3.00
0.19 1.10 1.40 38  3.00
0.20 1.50 1.80 38  3.00
0.21 1.50 1.80 38  3.00
0.22 1.50 1.80 38  3.00
0.23 1.50 1.80 38  3.00
0.24 1.50 1.80 38  3.00
0.25 1.90 2.20 38  3.00
0.26 1.90 2.20 38  3.00
0.27 1.90 2.20 38  3.00
0.28 1.90 2.20 38  3.00
0.29 1.90 2.20 38  3.00
0.30 1.80 2.40 38 3.00
0.31 1.80 2.40 38 3.00
0.32 1.80 2.40 38 3.00
0.33 1.80 2.40 38 3.00
0.34 1.80 2.40 38 3.00
0.35 2.20 2.80 38 3.00
0.36 2.20 2.80 38 3.00
0.37 2.20 2.80 38 3.00
0.38 2.20 2.80 38 3.00
0.39 2.70 3.60 38 3.00
0.40 2.70 3.60 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.41 2.70 3.60 38 3.00
0.42 2.70 3.60 38 3.00
0.43 2.70 3.60 38 3.00
0.44 2.70 3.60 38 3.00
0.45 2.70 3.60 38 3.00
0.46 2.70 3.60 38 3.00
0.47 2.70 3.60 38 3.00
0.48 2.70 3.60 38 3.00
0.49 3.20 4.00 38 3.00
0.50 3.20 4.00 38 3.00
0.51 3.20 4.00 38 3.00
0.52 3.20 4.00 38 3.00
0.53 3.20 4.00 38 3.00
0.54 3.60 4.50 38 3.00
0.55 3.60 4.50 38 3.00
0.56 3.60 4.50 38 3.00
0.57 3.60 4.50 38 3.00
0.58 3.60 4.50 38 3.00
0.59 3.60 4.50 38 3.00
0.60 3.60 4.50 38 3.00
0.61 3.90 5.00 38 3.00
0.62 3.90 5.00 38 3.00
0.63 3.90 5.00 38 3.00
0.64 3.90 5.00 38 3.00
0.65 3.90 5.00 38 3.00
0.66 3.90 5.00 38 3.00
0.67 3.90 5.00 38 3.00
0.68 4.50 5.60 38 3.00
0.69 4.50 5.60 38 3.00
0.70 4.50 5.60 38 3.00
0.71 4.50 5.60 38 3.00
0.72 4.50 5.60 38 3.00
0.73 4.50 5.60 38 3.00
0.74 4.50 5.60 38 3.00
0.75 4.50 5.60 38 3.00
0.76 5.00 6.30 38 3.00
0.77 5.00 6.30 38 3.00
0.78 5.00 6.30 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.79 5.00 6.30 38 3.00
0.80 5.00 6.30 38 3.00
0.81 5.00 6.30 38 3.00
0.82 5.00 6.30 38 3.00
0.83 5.00 6.30 38 3.00
0.84 5.00 6.30 38 3.00
0.85 5.00 6.30 38 3.00
0.86 5.70 7.10 38 3.00
0.87 5.70 7.10 38 3.00
0.88 5.70 7.10 38 3.00
0.89 5.70 7.10 38 3.00
0.90 5.70 7.10 38 3.00
0.91 5.70 7.10 38 3.00
0.92 5.70 7.10 38 3.00
0.93 5.70 7.10 38 3.00
0.94 5.70 7.10 38 3.00
0.95 5.70 7.10 38 3.00
0.96 6.50 8.00 38 3.00
0.97 6.50 8.00 38 3.00
0.98 6.50 8.00 38 3.00
0.99 6.50 8.00 38 3.00
1.00 6.50 8.00 38 3.00
1.01 6.50 8.00 38 3.00
1.02 6.50 8.00 38 3.00
1.03 6.50 8.00 38 3.00
1.04 6.50 8.00 38 3.00
1.05 6.50 8.00 38 3.00
1.06 7.30 9.00 38 3.00
1.07 7.30 9.00 38 3.00
1.08 7.30 9.00 38 3.00
1.09 7.30 9.00 38 3.00
1.10 7.30 9.00 38 3.00
1.11 7.30 9.00 38 3.00
1.12 7.30 9.00 38 3.00
1.13 7.30 9.00 38 3.00
1.14 7.30 9.00 38 3.00
1.15 7.30 9.00 38 3.00
1.16 8.20 10.00 38 3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.17 8.20 10.00 38 3.00
1.18 8.20 10.00 38 3.00
1.19 8.20 10.00 38 3.00
1.20 8.20 10.00 38 3.00
1.21 8.20 10.00 38 3.00
1.22 8.20 10.00 38 3.00
1.23 8.20 10.00 38 3.00
1.24 8.20 10.00 38 3.00
1.25 8.20 10.00 38 3.00
1.26 8.20 10.00 38 3.00
1.27 8.20 10.00 38 3.00
1.28 8.20 10.00 38 3.00
1.29 8.20 10.00 38 3.00
1.30 8.20 10.00 38 3.00
1.31 9.20 11.20 38 3.00
1.32 9.20 11.20 38 3.00
1.33 9.20 11.20 38 3.00
1.34 9.20 11.20 38 3.00
1.35 9.20 11.20 38 3.00
1.36 9.20 11.20 38 3.00
1.37 9.20 11.20 38 3.00
1.38 9.20 11.20 38 3.00
1.39 9.20 11.20 38 3.00
1.40 9.20 11.20 38 3.00
1.41 9.20 11.20 38 3.00
1.42 9.20 11.20 38 3.00
1.43 9.20 11.20 38 3.00
1.44 9.20 11.20 38 3.00
1.45 9.20 11.20 38 3.00
1.46 9.20 11.20 38 3.00
1.47 9.20 11.20 38 3.00
1.48 9.20 11.20 38 3.00
1.49 9.20 11.20 38 3.00
1.50 9.20 11.20 38 3.00
1.51 11.20 13.40 38  3.00
1.52 11.20 13.40 38  3.00
1.53 11.20 13.40 38  3.00
1.54 11.20 13.40 38  3.00

K 1, 2

M 1, 2

N 1, 5–8

O 1

P 1–3

S 1

130°

35°

–6×d

Ø2.0 이하 0.01단위 마이크로 드릴(샹크 Ø3.0)
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d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.55 11.20 13.40 38  3.00
1.56 11.20 13.40 38  3.00
1.57 11.20 13.40 38  3.00
1.58 11.20 13.40 38  3.00
1.59 11.20 13.40 38  3.00
1.60 11.20 13.40 38  3.00
1.61 11.20 13.40 38  3.00
1.62 11.20 13.40 38  3.00
1.63 11.20 13.40 38  3.00
1.64 11.20 13.40 38  3.00
1.65 11.20 13.40 38  3.00
1.66 11.20 13.40 38  3.00
1.67 11.20 13.40 38  3.00
1.68 11.20 13.40 38  3.00
1.69 11.20 13.40 38  3.00
1.70 11.20 13.40 38  3.00
1.71 11.20 13.40 38  3.00
1.72 11.20 13.40 38  3.00
1.73 11.20 13.40 38  3.00
1.74 11.20 13.40 38  3.00
1.75 11.20 13.40 38  3.00
1.76 11.20 13.40 38  3.00
1.77 11.20 13.40 38  3.00
1.78 11.20 13.40 38  3.00
1.79 11.20 13.40 38  3.00
1.80 11.20 13.40 38  3.00
1.81 11.20 13.40 38  3.00
1.82 11.20 13.40 38  3.00
1.83 11.20 13.40 38  3.00
1.84 11.20 13.40 38  3.00
1.85 11.20 13.40 38  3.00
1.86 11.20 13.40 38  3.00
1.87 11.20 13.40 38  3.00
1.88 11.20 13.40 38  3.00
1.89 11.20 13.40 38  3.00
1.90 11.20 13.40 38  3.00
1.91 11.20 13.40 38  3.00
1.92 11.20 13.40 38  3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.93 11.20 13.40 38  3.00
1.94 11.20 13.40 38  3.00
1.95 11.20 13.40 38  3.00
1.96 11.20 13.40 38  3.00
1.97 11.20 13.40 38  3.00
1.98 11.20 13.40 38  3.00
1.99 11.20 13.40 38  3.00
2.00 11.20 13.40 38  3.00
2.01 12.50 14.00 38  3.00
2.02 12.50 14.00 38  3.00
2.03 12.50 14.00 38  3.00
2.04 12.50 14.00 38  3.00
2.05 12.50 14.00 38  3.00
2.06 12.50 14.00 38  3.00
2.07 12.50 14.00 38  3.00
2.08 12.50 14.00 38  3.00
2.09 12.50 14.00 38  3.00
2.10 12.50 14.00 38  3.00
2.11 12.50 14.00 38  3.00
2.12 12.50 14.00 38  3.00
2.13 12.50 14.00 38  3.00
2.14 12.50 14.00 38  3.00
2.15 12.50 14.00 38  3.00
2.16 12.50 14.00 38  3.00
2.17 12.50 14.00 38  3.00
2.18 12.50 14.00 38  3.00
2.19 12.50 14.00 38  3.00
2.20 12.50 14.00 38  3.00
2.21 12.50 14.00 38  3.00
2.22 12.50 14.00 38  3.00
2.23 12.50 14.00 38  3.00
2.24 12.50 14.00 38  3.00
2.25 12.50 14.00 38  3.00
2.26 12.50 14.00 38  3.00
2.27 12.50 14.00 38  3.00
2.28 12.50 14.00 38  3.00
2.29 12.50 14.00 38  3.00
2.30 12.50 14.00 38  3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
2.31 12.50 14.00 38  3.00
2.32 12.50 14.00 38  3.00
2.33 12.50 14.00 38  3.00
2.34 12.50 14.00 38  3.00
2.35 12.50 14.00 38  3.00
2.36 12.50 14.00 38  3.00
2.37 12.50 14.00 38  3.00
2.38 12.50 14.00 38  3.00
2.39 12.50 14.00 38  3.00
2.40 12.50 14.00 38  3.00
2.41 12.50 14.00 38  3.00
2.42 12.50 14.00 38  3.00
2.43 12.50 14.00 38  3.00
2.44 12.50 14.00 38  3.00
2.45 12.50 14.00 38  3.00
2.46 12.50 14.00 38  3.00
2.47 12.50 14.00 38  3.00
2.48 12.50 14.00 38  3.00
2.49 12.50 14.00 38  3.00
2.50 14.00 17.00 38  3.00
2.51 14.00 17.00 38  3.00
2.52 14.00 17.00 38  3.00
2.53 14.00 17.00 38  3.00
2.54 14.00 17.00 38  3.00
2.55 14.00 17.00 38  3.00
2.56 14.00 17.00 38  3.00
2.57 14.00 17.00 38  3.00
2.58 14.00 17.00 38  3.00
2.59 14.00 17.00 38  3.00
2.60 14.00 17.00 38  3.00
2.61 14.00 17.00 38  3.00
2.62 14.00 17.00 38  3.00
2.63 14.00 17.00 38  3.00
2.64 14.00 17.00 38  3.00
2.65 14.00 17.00 38  3.00
2.66 14.00 17.00 38  3.00
2.67 14.00 17.00 38  3.00
2.68 14.00 17.00 38  3.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
2.69 14.00 17.00 38  3.00
2.70 14.00 17.00 38  3.00
2.71 14.00 17.00 38  3.00
2.72 14.00 17.00 38  3.00
2.73 14.00 17.00 38  3.00
2.74 14.00 17.00 38  3.00
2.75 14.00 17.00 38  3.00
2.76 14.00 17.00 38  3.00
2.77 14.00 17.00 38  3.00
2.78 14.00 17.00 38  3.00
2.79 14.00 17.00 38  3.00
2.80 14.00 17.00 38  3.00
2.81 14.00 17.00 38  3.00
2.82 14.00 17.00 38  3.00
2.83 14.00 17.00 38  3.00
2.84 14.00 17.00 38  3.00
2.85 14.00 17.00 38  3.00
2.86 14.00 17.00 38  3.00
2.87 14.00 17.00 38  3.00
2.88 14.00 17.00 38  3.00
2.89 14.00 17.00 38  3.00
2.90 14.00 17.00 38  3.00
2.91 14.00 17.00 38  3.00
2.92 14.00 17.00 38  3.00
2.93 14.00 17.00 38  3.00
2.94 14.00 17.00 38  3.00
2.95 14.00 17.00 38  3.00
2.96 14.00 17.00 38  3.00
2.97 14.00 17.00 38  3.00
2.98 14.00 17.00 38  3.00
2.99 14.00 17.00 38  3.00
3.00 14.00 17.00 38  3.00
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7.314 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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7. SPH
IN

X

Blind hole

Blind hole with countersink

Step hole

Graver for groove, flat bottom

Graver for groove, full bottom radius

Plunge radius

Straight radius milling

Through hole

Through hole with countersink

Multi-composite material

Cross hole

Round surface

Inclined surface

Chamfer 60 °

Chamfer 90 °

Chamfer 120 °

Countersink 60 °

Countersink 90 °

Countersink 120 °

Countersink 130 °

Countersink 140 °

Double angle countersink 90 ° – 140 °

Plunge

Straight groove milling

Angular groove milling

Front side finishing

Side finishing

Front side roughing

Angular milling

Circular milling

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.05 0.40 0.60 25 1.00
0.06 0.40 0.60 25 1.00
0.07 0.50 0.70 25 1.00
0.08 0.50 0.70 25 1.00
0.09 0.50 0.70 25 1.00
0.10 0.50 0.70 25 1.00
0.11 0.50 0.70 25 1.00
0.12 0.50 0.70 25 1.00
0.13 0.80 1.00 25 1.00
0.14 0.80 1.00 25 1.00
0.15 0.80 1.00 25 1.00
0.16 1.10 1.40 25 1.00
0.17 1.10 1.40 25 1.00
0.18 1.10 1.40 25 1.00
0.19 1.10 1.40 25 1.00
0.20 1.50 1.80 25 1.00
0.21 1.50 1.80 25 1.00
0.22 1.50 1.80 25 1.00
0.23 1.50 1.80 25 1.00
0.24 1.50 1.80 25 1.00
0.25 1.90 2.20 25 1.00
0.26 1.90 2.20 25 1.00
0.27 1.90 2.20 25 1.00
0.28 1.90 2.20 25 1.00
0.29 1.90 2.20 25 1.00
0.30 1.90 2.20 25 1.00
0.31 2.40 2.80 25 1.00
0.32 2.40 2.80 25 1.00
0.33 2.40 2.80 25 1.00
0.34 2.40 2.80 25 1.00
0.35 2.40 2.80 25 1.00
0.36 2.40 2.80 25 1.00
0.37 2.40 2.80 25 1.00
0.38 2.40 2.80 25 1.00
0.39 2.70 3.60 25 1.00
0.40 2.70 3.60 25 1.00
0.41 2.70 3.60 25 1.00
0.42 2.70 3.60 25 1.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.43 2.70 3.60 25 1.00
0.44 2.70 3.60 25 1.00
0.45 2.70 3.60 25 1.00
0.46 2.70 3.60 25 1.00
0.47 2.70 3.60 25 1.00
0.48 2.70 3.60 25 1.00
0.49 3.20 4.00 25 1.00
0.50 3.20 4.00 25 1.00
0.51 3.20 4.00 25 1.00
0.52 3.20 4.00 25 1.00
0.53 3.20 4.00 25 1.00
0.54 3.60 4.50 25 1.00
0.55 3.60 4.50 25 1.00
0.56 3.60 4.50 25 1.00
0.57 3.60 4.50 25 1.00
0.58 3.60 4.50 25 1.00
0.59 3.60 4.50 25 1.00
0.60 3.60 4.50 25 1.00
0.61 3.90 5.00 25 1.00
0.62 3.90 5.00 25 1.00
0.63 3.90 5.00 25 1.00
0.64 3.90 5.00 25 1.00
0.65 3.90 5.00 25 1.00
0.66 3.90 5.00 25 1.00
0.67 3.90 5.00 25 1.00
0.68 4.50 5.60 25 1.00
0.69 4.50 5.60 25 1.00
0.70 4.50 5.60 25 1.00
0.71 4.50 5.60 25 1.00
0.72 4.50 5.60 25 1.00
0.73 4.50 5.60 25 1.00
0.74 4.50 5.60 25 1.00
0.75 4.50 5.60 25 1.00
0.76 5.00 6.30 25 1.00
0.77 5.00 6.30 25 1.00
0.78 5.00 6.30 25 1.00
0.79 5.00 6.30 25 1.00
0.80 5.00 6.30 25 1.50

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.81 5.00 6.30 25 1.50
0.82 5.00 6.30 25 1.50
0.83 5.00 6.30 25 1.50
0.84 5.00 6.30 25 1.50
0.85 5.00 6.30 25 1.50
0.86 5.70 7.10 25 1.50
0.87 5.70 7.10 25 1.50
0.88 5.70 7.10 25 1.50
0.89 5.70 7.10 25 1.50
0.90 5.70 7.10 25 1.50
0.91 5.70 7.10 25 1.50
0.92 5.70 7.10 25 1.50
0.93 5.70 7.10 25 1.50
0.94 5.70 7.10 25 1.50
0.95 5.70 7.10 25 1.50
0.96 6.50 8.00 25 1.50
0.97 6.50 8.00 25 1.50
0.98 6.50 8.00 25 1.50
0.99 6.50 8.00 25 1.50
1.00 6.50 8.00 25 1.50
1.05 6.50 8.00 25 1.50
1.10 7.30 9.00 25 1.50
1.15 7.30 9.00 25 1.50
1.20 8.20 10.00 25 1.50
1.25 8.20 10.00 25 1.50
1.30 8.20 10.00 25 1.50
1.35 9.20 11.20 25 1.50
1.40 9.20 11.20 25 1.50
1.45 9.20 11.20 25 1.50
1.50 10.90 12.90 38 2.00
1.55 11.20 13.40 38 2.00

1.587 11.20 13.40 38 2.00
1.60 11.20 13.40 38 2.00
1.65 11.20 13.40 38 2.00
1.70 11.20 13.40 38 2.00
1.75 11.20 13.40 38 2.00
1.80 11.20 13.40 38 2.00
1.85 11.20 13.40 38 2.00

d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
1.90 11.70 14.00 38 2.00
1.95 11.70 14.00 38 2.00

1.984 11.70 14.00 38 2.00
2.00 12.70 15.00 43 2.50
2.05 12.70 15.00 43 2.50
2.10 12.70 15.00 43 2.50
2.15 12.70 15.00 43 2.50
2.20 13.70 17.00 43 2.50
2.25 13.70 17.00 43 2.50
2.30 13.70 17.00 43 2.50
2.35 13.70 17.00 43 2.50

2.381 13.70 17.00 43 2.50
2.40 14.70 18.00 43 2.50
2.45 14.70 18.00 43 2.50
2.50 14.70 18.00 46 3.00
2.55 15.70 19.00 46 3.00
2.60 15.70 19.00 46 3.00
2.65 16.70 20.00 46 3.00
2.70 16.70 20.00 46 3.00
2.75 17.70 21.00 46 3.00

2.778 17.70 21.00 46 3.00
2.80 17.70 21.00 46 3.00
2.85 18.70 22.00 46 3.00
2.90 18.70 22.00 46 3.00
2.95 19.70 23.00 46 3.00
3.00 19.70 23.00 46 3.00

3.175 19.70 23.00 46 3.175

K 1, 2

M 1, 2P 1, 2

N 1, 2, 5
118°

25°

5–8×d

0.01단위 마이크로 드릴 (HSS-E)
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Blind hole

Blind hole with countersink

Step hole

Graver for groove, flat bottom

Graver for groove, full bottom radius

Plunge radius

Straight radius milling

Through hole

Through hole with countersink

Multi-composite material

Cross hole

Round surface

Inclined surface

Chamfer 60 °

Chamfer 90 °

Chamfer 120 °

Countersink 60 °

Countersink 90 °

Countersink 120 °

Countersink 130 °

Countersink 140 °

Double angle countersink 90 ° – 140 °

Plunge

Straight groove milling

Angular groove milling

Front side finishing

Side finishing

Front side roughing

Angular milling

Circular milling
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7.316 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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X

Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

70030 0.02 – 0.15 0.01 30 ° 0 °

70040 0.02 – 0.15 0.01 40 ° 0 °

70050 0.02 – 0.15 0.01 50 ° 0 °

70060 0.02 – 0.15 0.01 60 ° 0 °

70090 0.02 – 0.15 0.01 90 ° 0 °

70130 0.04 – 0.10 0.01 30 ° 0 °

70140 0.04 – 0.10 0.01 40 ° 0 °

70150 0.04 – 0.10 0.01 50 ° 0 °

70160 0.04 – 0.10 0.01 60 ° 0 °

70190 0.04 – 0.10 0.01 90 ° 0 °

72075 0.20 – 2.00 0.10 0.75×ø 30 °

72150 0.10 – 2.00 0.10 1.5×ø 30 °

42000 0.10 – 3.00 0.10 3×ø 30 °

72500 0.30 – 2.50 0.10 5×ø 30 °

72800 0.40 – 2.50 0.10 8×ø 30 °

73130 0.30 – 2.90 0.10 1.3×ø 30 °

73200 0.30 – 2.90 0.10 2×ø 30 °

73300 0.30 – 2.90 0.10 3×ø 30 °

Ø3.0 이하 마이크로 앤드밀
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Material
Workpiece material *

Application *P M K S N H O

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

VHM / MD / SC

Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

70030 0.02 – 0.15 0.01 30 ° 0 °

70040 0.02 – 0.15 0.01 40 ° 0 °

70050 0.02 – 0.15 0.01 50 ° 0 °

70060 0.02 – 0.15 0.01 60 ° 0 °

70090 0.02 – 0.15 0.01 90 ° 0 °

70130 0.04 – 0.10 0.01 30 ° 0 °

70140 0.04 – 0.10 0.01 40 ° 0 °

70150 0.04 – 0.10 0.01 50 ° 0 °

70160 0.04 – 0.10 0.01 60 ° 0 °

70190 0.04 – 0.10 0.01 90 ° 0 °

72075 0.20 – 2.00 0.10 0.75×ø 30 °

72150 0.10 – 2.00 0.10 1.5×ø 30 °

42000 0.10 – 3.00 0.10 3×ø 30 °

72500 0.30 – 2.50 0.10 5×ø 30 °

72800 0.40 – 2.50 0.10 8×ø 30 °

73130 0.30 – 2.90 0.10 1.3×ø 30 °

73200 0.30 – 2.90 0.10 2×ø 30 °

73300 0.30 – 2.90 0.10 3×ø 30 °
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7.318 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

43105 0.30 – 3.00 0.10 1×ø 35 °

43305 0.30 – 3.00 0.10 3×ø 35 °

74075 0.20 – 1.00 0.10 0.75×ø 30 °

74150 0.20 – 2.00 0.10 1.5×ø 30 °

74300 0.20 – 2.80 0.10 3×ø 30 °

73000 0.50 – 3.00 0.50 90 ° 0 °

47330 0.30 – 3.00 0.10 0 °

47344 0.50 – 8.00 0.10 0 °
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Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

43105 0.30 – 3.00 0.10 1×ø 35 °

43305 0.30 – 3.00 0.10 3×ø 35 °

74075 0.20 – 1.00 0.10 0.75×ø 30 °

74150 0.20 – 2.00 0.10 1.5×ø 30 °

74300 0.20 – 2.80 0.10 3×ø 30 °

73000 0.50 – 3.00 0.50 90 ° 0 °

47330 0.30 – 3.00 0.10 0 °

47344 0.50 – 8.00 0.10 0 °
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7.320 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

 

50806 0.50 – 6.00 0.10 60 °+/- 1 ° 20 °

50810 2.00 – 20.00 1.00 90 °+/- 1 ° 20 °

50812 2.00 – 20.00 1.00 120 ° 20 °

50814 2.00 – 20.00 1.00 142 ° 20 °

50818 1.60 – 12.00 0.40 142 °/ 90 ° 20 °

50950 3.00 – 20.00 0.10 3×ø 140 ° 30 °

50830 0.30 – 20.00 0.10 5×ø 118 ° 35 °

50838 0.30 – 6.00 0.05 6×ø 118 ° 30 ° – 35 °

50820 0.70 – 14.00 0.10 10×ø 130 ° 35 ° – 15 °

50938 1.00 – 12.70 0.10 3×ø 140 ° 30 °

50940 1.00 – 12.70 0.05 6×ø 140 ° 30 °

50942 1.00 – 12.70 0.10 12×ø 140 ° 30 °

52100 3.00 – 20.00 0.50 6×ø 140 ° 0 °

52200 3.00 – 20.00 0.50 12×ø 140 ° 0 °

52150 4.00 – 20.00 0.50 6×ø 140 ° 15 °

드릴- 리머
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Article Diameter range
 Incre-
ments

 Cutting 
length Point angle

Helix 
angle

 

50806 0.50 – 6.00 0.10 60 °+/- 1 ° 20 °

50810 2.00 – 20.00 1.00 90 °+/- 1 ° 20 °

50812 2.00 – 20.00 1.00 120 ° 20 °

50814 2.00 – 20.00 1.00 142 ° 20 °

50818 1.60 – 12.00 0.40 142 °/ 90 ° 20 °

50950 3.00 – 20.00 0.10 3×ø 140 ° 30 °

50830 0.30 – 20.00 0.10 5×ø 118 ° 35 °

50838 0.30 – 6.00 0.05 6×ø 118 ° 30 ° – 35 °

50820 0.70 – 14.00 0.10 10×ø 130 ° 35 ° – 15 °

50938 1.00 – 12.70 0.10 3×ø 140 ° 30 °

50940 1.00 – 12.70 0.05 6×ø 140 ° 30 °

50942 1.00 – 12.70 0.10 12×ø 140 ° 30 °

52100 3.00 – 20.00 0.50 6×ø 140 ° 0 °

52200 3.00 – 20.00 0.50 12×ø 140 ° 0 °

52150 4.00 – 20.00 0.50 6×ø 140 ° 15 °
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7.324 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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드릴 리머 및 리머
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7.326 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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d1

mm
l2

mm
l3

mm
l1

mm
d2

mm
0.50 1.50 2.00 38 3.00
0.60 1.50 2.00 38 3.00
0.70 1.50 2.00 38 3.00
0.80 2.00 2.50 38 3.00
0.90 2.00 2.50 38 3.00
1.00 2.00 2.50 38 3.00
1.10 2.50 3.50 38 3.00
1.20 2.50 3.50 38 3.00
1.30 2.50 3.50 38 3.00
1.40 3.00 4.00 38 3.00
1.50 3.00 4.00 38 3.00
1.60 3.00 4.00 38 3.00
1.70 4.00 5.00 38 3.00
1.80 4.00 5.00 38 3.00
1.90 4.00 5.00 38 3.00
2.00 5.00 6.00 38 3.00
2.10 5.00 6.00 38 3.00
2.20 5.00 6.00 38 3.00
2.30 6.00 7.00 38 3.00
2.40 6.00 7.00 38 3.00
2.50 6.00 7.00 38 3.00
2.60 7.00 8.00 38 3.00
2.70 7.00 8.00 38 3.00
2.80 7.00 8.00 38 3.00
2.90 7.00 8.00 38 3.00
3.00 9.50 9.50 38 3.00
4.00 10.50 10.50 40 4.00
5.00 16.00 16.00 50 5.00
6.00 16.00 16.00 50 6.00

K 1, 2

M 1, 2

N 1–5

N 7, 8

O 1

P 1–3

S 1

60°

20°

60도 센터 드릴
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d1

mm
l2

mm
l1

mm
2.00 8.50 25
3.00 9.50 32
4.00 10.50 40
5.00 16.00 50
6.00 16.00 50
8.00 20.00 60

10.00 22.00 70
12.00 22.00 70
14.00 25.00 75
16.00 25.00 75
20.00 35.00 75

K 1, 2

M 1, 2

N 1–8

O 1

P 1–3

90°

20°

K 1, 2

M 1, 2

N 1–8

O 1

P 1–3

120°

20°

d1

mm
l2

mm
l1

mm
2.00 8.50 25
3.00 9.50 32
4.00 10.50 40
5.00 16.00 50
6.00 16.00 50
8.00 20.00 60

10.00 22.00 70
12.00 22.00 70
14.00 25.00 75
16.00 25.00 75
20.00 35.00 75

90도 센터 드릴

120도 센터 드릴



7. SPH
IN

X
1.D

IA
M

ETA
L

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

6.W
hiz Cut

5. A
RN

O

7.328 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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d1

mm
l2

mm
l1

mm
d2

mm
1.60 9.50 32 3.00 
2.00 9.50 32 3.00 
2.50 10.50 40 4.00 
3.00 10.50 40 4.00 
3.30 16.00 50 5.00 
4.00 16.00 50 5.00 

d1

mm
l2

mm
l1

mm
d2

mm
4.20 16.00 50 6.00 
5.00 20.00 60 8.00 
6.00 20.00 60 8.00 
6.80 22.00 70 10.00 
7.00 22.00 70 10.00 
8.00 22.00 70 10.00 

d1

mm
l2

mm
l1

mm
d2

mm
8.50 22.00 70 12.00 
9.00 22.00 70 12.00 

10.00 22.00 70 12.00 
10.20 25.00 75 14.00 
11.00 25.00 75 14.00 
12.00 25.00 75 16.00 

d1

mm
l2

mm
l1

mm
2.00 8.50 25
3.00 9.50 32
4.00 10.50 40
5.00 16.00 50
6.00 16.00 50
8.00 20.00 60

10.00 22.00 70
12.00 22.00 70
14.00 25.00 75
16.00 25.00 75
20.00 35.00 75

K 1, 2

M 1, 2

N 1–8

O 1

P 1–3

M 1, 2

N 1–8

O 1

P 1–3

K 1, 2

142°

20°

20°

142°

90°

142도 센터 드릴

142/90도 센터 드릴
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d1

mm
l2

mm
l1

mm
0.30 1.50 19
0.40 2.30 19
0.50 2.80 20
0.60 3.30 21
0.70 4.30 23
0.80 4.80 24
0.90 5.30 25
1.00 5.70 26
1.10 6.70 28
1.20 7.70 30
1.30 7.70 30
1.40 8.70 32
1.50 8.70 32
1.60 9.70 34
1.70 9.70 34
1.80 10.70 36
1.90 10.70 36
2.00 11.50 38
2.10 11.50 38
2.20 12.50 40
2.30 12.50 40
2.40 13.50 43
2.50 13.50 43
2.60 13.50 43
2.70 15.50 46
2.80 15.50 46
2.90 15.50 46
3.00 15.50 46
3.10 17.50 49
3.20 17.50 49
3.30 17.50 49
3.40 19.50 52
3.50 19.50 52
3.60 19.50 52
3.70 19.50 52
3.80 21.50 55
3.90 21.50 55
4.00 21.50 55

d1

mm
l2

mm
l1

mm
4.10 21.50 55
4.20 21.50 55
4.30 23.00 58
4.40 23.00 58
4.50 23.00 58
4.60 23.00 58
4.70 23.00 58
4.80 25.00 62
4.90 25.00 62
5.00 25.00 62
5.10 25.00 62
5.20 25.00 62
5.30 25.00 62
5.40 27.00 66
5.50 27.00 66
5.60 27.00 66
5.70 27.00 66
5.80 27.00 66
5.90 27.00 66
6.00 27.00 66
6.10 30.00 70
6.20 30.00 70
6.30 30.00 70
6.40 30.00 70
6.50 30.00 70
6.60 30.00 70
6.70 30.00 70
6.80 33.00 74
6.90 33.00 74
7.00 33.00 74
7.10 33.00 74
7.20 33.00 74
7.30 33.00 74
7.40 33.00 74
7.50 33.00 74
7.60 36.00 79
7.70 36.00 79
7.80 36.00 79

d1

mm
l2

mm
l1

mm
7.90 36.00 79
8.00 36.00 79
8.10 36.00 79
8.20 36.00 79
8.30 36.00 79
8.40 36.00 79
8.50 36.00 79
8.60 39.00 84
8.70 39.00 84
8.80 39.00 84
8.90 39.00 84
9.00 39.00 84
9.10 39.00 84
9.20 39.00 84
9.30 39.00 84
9.40 39.00 84
9.50 39.00 84
9.60 41.00 89
9.70 41.00 89
9.80 41.00 89
9.90 41.00 89

10.00 41.00 89
10.20 41.00 89
10.50 41.00 89
11.00 45.00 95
11.50 45.00 95
12.00 49.00 102
12.50 49.00 102
13.00 49.00 102
13.50 52.00 107
14.00 52.00 107
15.00 54.00 111
16.00 56.00 115
17.00 58.00 119
18.00 60.00 123
19.00 62.00 127
20.00 64.00 131

K 1, 2

M 1, 2

N 1–4

O 1

P 1, 2

S 1, 2N 6–8

118°

35°

–5×d



7. SPH
IN

X
1.D

IA
M

ETA
L

2. BIM
U

3. IFA
N

G
ER

4. ZEU
S

6.W
hiz Cut

5. A
RN

O

7.330 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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Material
Festigkeit (N / mm²)
Härte hardness

example

P

P1 unalloyed steels, steel casting
bis up to
700 N / mm²

St37, St42, C22, GS38, St50, St60, C35, 
GS52

P2 alloyed steels
bis up to
700 – 1000 N / mm²

St70, C45, GS62, 16MnCr5, 42CrMo4,  
90MnCrV8, 100Cr6

P3 High alloyed / high-grade steels
bis / up to
1400 N / mm²

S210Cr12, 34CrAlNi7

M
M1 Ferritic / martensitic stainless steels
M2 Austenitic stainless steels

K
K1 grey cast iron

K2 Spheroidal / ductile cast iron

N

N1 malleable alu alloy
bis up to
350 N / mm²

Al99.5, AlMg1, AlCuSiPb, G-AlCu5Ni1,5, 
AIZnMgCu0,5

N2 cast alu alloy <10% Si
bis up to
300 N / mm²

G-AlCu4TiMg, G-AlSi7Mg, G-AlSi9Mg, 
G-AlSi10Mg, G-AlSi12

N3 cast alu alloy >10% Si
bis up to
450 N / mm²

G-AlSi17Cu4, G-AlSi21CuNiMg

N4 Magnesium, magnesium alloys

N5 Copper nickel alloys, brass

N6 Copper, forging copper alloys

N7 Silver

N8 Gold

S
S1 Titanium, titanium alloys

over
700 N / mm²

Ti6Al4V, Ti-4Al-4Mo-2Sn

S2 Ni / Co based super alloys

H

H1 Hardened steels 50 – 55 HRC

H2 Hardened steels 55 – 60 HRC

H3 Hardened steels > 60 HRC

O

O1 Thermoplast, thermosetting plastics

O2 Fiber-reinforced plastics

O3 Graphite EDM36

d1

mm
l2

mm
l1

mm
0.30 3.70 38
0.35 3.70 38
0.40 4.70 38
0.45 4.70 38
0.50 5.70 38
0.55 5.70 38
0.60 7.70 38
0.65 7.70 38
0.70 9.70 38
0.75 9.70 38
0.80 11.70 38
0.85 11.70 38
0.90 14.70 38
0.95 14.70 38
1.00 14.70 38
1.05 14.70 38
1.10 14.70 38
1.15 14.70 38
1.20 14.70 38
1.25 14.70 38
1.30 14.70 38
1.35 14.70 38
1.40 14.70 38
1.45 14.70 38
1.50 14.70 38
1.55 14.70 38
1.60 14.70 38
1.65 14.70 38
1.70 14.70 38
1.75 14.70 38
1.80 14.70 38
1.85 14.70 38
1.90 14.70 38
1.95 14.70 38
2.00 14.70 38
2.05 14.70 38
2.10 14.70 38
2.15 14.70 38

d1

mm
l2

mm
l1

mm
2.20 14.70 38
2.25 14.70 38
2.30 14.70 38
2.35 14.70 38
2.40 14.70 38
2.45 14.70 38
2.50 14.70 38
2.55 14.70 38
2.60 14.70 38
2.65 14.70 38
2.70 14.70 38
2.75 14.70 38
2.80 14.70 38
2.85 14.70 38
2.90 14.70 38
2.95 14.70 38
3.00 14.70 38
3.05 14.70 38
3.10 14.70 38
3.15 14.70 38

3.175 14.70 38
3.20 19.70 50
3.30 19.70 50
3.40 19.70 50
3.50 19.70 50
3.60 19.70 50
3.70 19.70 50
3.80 19.70 50
3.90 19.70 50
4.00 19.70 50
4.10 24.70 50
4.20 24.70 50
4.30 24.70 50
4.40 24.70 50
4.50 24.70 50
4.60 24.70 50
4.70 24.70 50
4.80 24.70 50

d1

mm
l2

mm
l1

mm
4.90 24.70 50
5.00 24.70 50
5.10 24.70 50
5.20 24.70 50
5.30 24.70 50
5.40 24.70 50
5.50 24.70 50
5.60 24.70 50
5.70 24.70 50
5.80 24.70 50
5.90 24.70 50
6.00 24.70 50

K 1, 2

M 1, 2

N 1–6

P 1, 2

118°

30°–35°

–10×d

S 1
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Material
Festigkeit (N / mm²)
Härte hardness

example

P

P1 unalloyed steels, steel casting
bis up to
700 N / mm²

St37, St42, C22, GS38, St50, St60, C35, 
GS52

P2 alloyed steels
bis up to
700 – 1000 N / mm²

St70, C45, GS62, 16MnCr5, 42CrMo4,  
90MnCrV8, 100Cr6

P3 High alloyed / high-grade steels
bis / up to
1400 N / mm²

S210Cr12, 34CrAlNi7

M
M1 Ferritic / martensitic stainless steels
M2 Austenitic stainless steels

K
K1 grey cast iron

K2 Spheroidal / ductile cast iron

N

N1 malleable alu alloy
bis up to
350 N / mm²

Al99.5, AlMg1, AlCuSiPb, G-AlCu5Ni1,5, 
AIZnMgCu0,5

N2 cast alu alloy <10% Si
bis up to
300 N / mm²

G-AlCu4TiMg, G-AlSi7Mg, G-AlSi9Mg, 
G-AlSi10Mg, G-AlSi12

N3 cast alu alloy >10% Si
bis up to
450 N / mm²

G-AlSi17Cu4, G-AlSi21CuNiMg

N4 Magnesium, magnesium alloys

N5 Copper nickel alloys, brass

N6 Copper, forging copper alloys

N7 Silver

N8 Gold

S
S1 Titanium, titanium alloys

over
700 N / mm²

Ti6Al4V, Ti-4Al-4Mo-2Sn

S2 Ni / Co based super alloys

H

H1 Hardened steels 50 – 55 HRC

H2 Hardened steels 55 – 60 HRC

H3 Hardened steels > 60 HRC

O

O1 Thermoplast, thermosetting plastics

O2 Fiber-reinforced plastics

O3 Graphite EDM36
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Explication cutting data

Formula cutting speed v: v = d × ∏ × n
1000

Formula spindle speed n: n = v × 1000
d × ∏

Drill, reamer Vc = Cutting speed in m / min

Vf = Cutting feed in mm / rev

End mill Vc = Cutting speed in m / min

fz = Cutting speed in mm / tooth

Vf =     Cutting speed in mm / rev = fz × t × n

ap = Cutting depth

ae = Cutting width

d × ∏ × n
1000

v × 1000
d × ∏
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Explication cutting data

Formula cutting speed v: v = d × ∏ × n
1000

Formula spindle speed n: n = v × 1000
d × ∏

Drill, reamer Vc = Cutting speed in m / min

Vf = Cutting feed in mm / rev

End mill Vc = Cutting speed in m / min

fz = Cutting speed in mm / tooth

Vf =     Cutting speed in mm / rev = fz × t × n

ap = Cutting depth

ae = Cutting width

d × ∏ × n
1000

v × 1000
d × ∏

추천 절삭 조건
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8.338 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

DIN212  
Machine reamers  

Hard surface coating  

TiAIN-NANO  

DIN8089  
Reamers for automatic 
lathe  
     
 DIN 8093-8094  

Carbide reamers  

Reamers with TS  

     
 DIN208  
Expandable reamers 
with TS  
     
 DIN 206  
Hand-reamers  

DIN311  
Taper bridge reamers 
with TS  

DIN 212-208  
High-helix machine 
reamers  

DIN 2179-2180  
High-helix taper 
pin reamers  

Floating holder  
Technical dates  

Recommendations 
for reaming  
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Machine precision reamers 

 DØmm L1 L2 L3 d Z

 0.60-1.32 40 15  1.2  4
 1.33-1.50 40 15  1.5  4
 1.51-2.12 50 20  2.0  4
 2.13-2.65 50 20  2.5  4

 2.66-3.05 61 20  2.50  6
 3.06-3.35 65 25  3.00  6
 3.36-3.75 70 25  3.00  6

 3.76-4.25 75 25 32 4.00  6
 4.26-4.75 80 28 32 4.50  6
 4.76-5.30 86 28 34 5.00  6
 5.31-6.05 93 32 36 5.50  6
 6.06-6.70 101 32 38 6.00  6
 6.71-7.55 109 32 40 7.00  6
 7.56-8.50 117 33 42 8.00  6
 8.51-9.50 125 36 42 9.00  6
 9.51-10.60 133 38 44 10.00  6
 10.61-11.80 142 41 44 10.00  6
 11.81-13.20 151 44 44 10.00  6
 13.21-14.05 160 47 50 12.50  8
 14.06-15.05 162 50 50 12.50  8
 15.06-16.05 170 52 50 12.50  8
 16.06-17.05 175 54 52 14.00  8
 17.06-18.05 182 56 52 14.00  8
 18.06-19.05 189 58 58 16.00  8
 19.06-20.05 195 60 58 16.00  8

tol. 0/+0.003
lead angle 60˚

tol. 0/+0.004
lead angle 45˚
female centres

tol. 0/+0.004
lead angle 45˚
female centres

from stock DIN 212 every 0.01mm

           DIN 212 H7
HSS-E, TiAIN or NANO 
hard surface coating 
straight shank h8 
left hand spiral 7-8˚, 
right hand cut
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Machine reamers in sets

 Code  Ømm in steps pieces

 1040 0.60-1.01 0.01 42  
 1041 0.98-2.01 0.01 104
 1042 1.98-3.01 0.01 104
 1043 2.98-4.01 0.01 104
 1044 3.98-5.01 0.01 104
 1045 4.98-6.01 0.01 104
 5001 6.01-6.50 0.01 50
 5002 6.51-7.00 0.01 50
 5003 7.01-7.50 0.01 50
 5004 7.51-8.00 0.01 50
 5005 8.01-8.50 0.01 50
 5006 8.51-9.00 0.01 50
 5007 9.01-9.50 0.01 50
 5008 9.51-10.00 0.01 50
 5009 10.01-10.50 0.01 50
 5010 10.51-11.00 0.01 50
 5011 11.01-11.50 0.01 50
 5012 11.51-12.00 0.01 50
 5013 12.01-12.50 0.01 50
 5014 12.51-13.00 0.01 50
 3001 0.97-1.02  
  1.47-1.52  
  1.97-2.02  
  2.47-2.52  
  2.97-3.02 0.01 30
 3002 3.47-3.52  
  3.97-2.02  
  4.47-4.52  
  4.97-5.02  
  5.47-5.52 0.01 30
 3003 5.97-6.02  
  6.97-7.02  
  7.97-8.02  
  8.97-9.02    
  9.97-10.02 0.01 30  
 3004 1-13H7 1.00 13  
 3601 1.97-2.02    
  2.97-3.02    
  3.97-4.02    
  4.97-5.02    
  5.97-6.02    
  7.97-8.02 0.01 36  
 3602 3/32-5/15 INCH 40  
 6301 0.90-6.00 0.10  63  
 4002 6.10-10.00 0.10  40

from stock DIN 212 every 0.01mm

           DIN 212 H7
HSS-E, TiAIN or NANO 
hard surface coating 
special sets on request
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Hard surface coatings

 Recommandations for reaming TiAIN  NANO
 
 Hardness 3'000 HV  3'800 HV  

 Resistance to oxydation 800℃  800℃  

 Friction coefficient 0.4  0.3  

 Coating thickness 0.7um  0.7um  

 Surface speed  20-30 m/min    

 Feed  0.-0.2 mm/U    

 Depth of cut  0.1-0.2 mm/Ø    

  Steel up to 1200N  Special material  

  Stainless steel  Aluminium with high contaent of Si  

  Free cutting steel  Non-magnetic material  

 Material Non-Ferrous metal  Titan  

  Plastics  Fibre strengthened material  

  Cast steel and iron  Heat treated material  

    Graphite

HSS-E+

TiAIN - NANO

Recommanded applications 

DIN 212 & DIN 8089 Ø0.60-20mm

TiAIN and NANO the modern RE-AL reaming technique 
the evident alternative to carbide reamers

Fine surface 

Very low friction coefficient 

High micro-hardness 
of the surface

High thermic stability

High tenacity and 
bending strength
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Micro-cutting with HSS-E hard surface coated reamers 

Very fine coating thickness
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NC Reamers for automatic lathe

 DØmm L1 L2 d Z
 3.76-

 4.25 56 20 3.0  6  
 4.26-    
 5.30  63 22 4.0  6
 5.31-    
 6.70  63 22 5.0  6
 6.71-    
 8.50  71 25 6.0  6
 8.51-    
 10.60  71 25 8.0  6
 10.61-    
 13.20  80 28 10.0  6
 13.21-    
 17.00  90 32 12.0  8
 17.01-    
 20.05 100 36 16.0  8

Ø3.76-20.05 mm    Left hand spiral flutes 7-8˚ right hand cut 
Ø3.76-13.20 mm  Right hand spiral flutes 7-8˚, right hand cut 
  
NC-Reamers   
* for high precision shrink bushing 
  for high precision concentricity and reaming result

DIN 8089 every 0.01mm

DIN 8089 H7
for short tool feeding
HSS-E, also with and 
NANO hard surface coatings 
straight shank h6 in full diameter

tol. 0/+0.004
lead angle 45˚
female centres
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Carbide machine reamers K10 Micrograin

 DØmm L1 L2 L3 d Z

 0.40-0.49 50 3 3  2.00  3
 0.50-0.69 50 4 4  2.00  3
 0.70-0.79 50 6 6  2.00  3
 0.80-1.46 50 8 8  2.00  3
 1.47-1.96 50 10 10  2.00  3
 1.97-2.46 50 10 25  2.50  3
 2.47-2.96 60 15 30  3.00  4
 2.97-3.46 60 15 30  3.50  4
 3.47-3.96 60 18 33  4.00  4
 3.97-4.46 60 20 35  4.50  4
 4.47-4.96 75 20 45  5.00  6
 4.97-5.46 75 23 45  5.50  6
 5.47-5.96 75 23 45  6.00  6
 5.97-6.46 75 23 45  6.50  6
 6.47-6.96 75 23 45  7.00  6
 6.97-7.46 100 30 55  7.50  6
 7.47-7.96 100 30 55  8.00  6
 7.97-8.46 100 30 55  8.50  6
 8.47-8.96 100 30 55  9.00  6
 8.97-9.46 100 30 55  9.50  6
 9.47-9.96 100 30 55  10.00  6
 9.97-10.46 100 30 55  10.50  6
 10.47-10.96 100 30 55  11.00  6
 10.97-11.46 100 30 55  11.50  6
 11.47-11.96 100 30 55  12.00  6 
 11.97-12.46 100 30 55  12.50  6 
 12.47-12.96 100 30 55  13.00  6 
 12.97-13.03 100 30 55  13.50  6 

DIN 8093 every 0.01mm

DIN 8093 H7
similar

58-62-60˚
unequal flute division, 
cyl. Shank h6 left hand spiral 
flutes 12˚, right hand cut

tol. 0/+0.003
lead angle 45˚

Carvide machine reamers with taper shank

 DØmm L1 L2 L3 MK Z

 14 189 47 62 1 6 
 15 204 50 75 2 6
 16 210 52 75 2 6
 17 214 54 75 2 6
 18 219 56 75 2 6
 19 223 58 75 2 6
 20 228 60 75 2 6 

intermediary sizes on request

DIN 8094 H7 Brazed carbide inserts K10
taper shank, tolerance H7 
left hand spiral flutes, 
right hand cut

lead angle 45˚
female centres
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Floating holder

Mod. 

18091000 
18091000 
18121200 
18121600 
18122000 

18161600 
18162000 
18162500 

18201600 
18202000 
18202500 
18202540 
18200001 
18200002 

18252000 
18252500 
18252540
18250002 
18250003 

18322000 
18324000 
18323175 
18322003

PHA-E 
PHA-E
PHA-E
 PHA-E 
PHA-E 

PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 

PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 

PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 

PHA-E 
PHA-E 
PHA-E 
PHA-E

9 
9 MINI
12 
12 
12 

16 
16 
16 

20 
20 
20 
20 
20 
20 

25 
25 
25 
25 
25 

32 
32 
32 
32

A

90 
50 
97 

100 
102 

85 
85 

105 

85 
85 

105 
105 
122 
137 

128 
128 
128 
160 
179 

143 
173 
173 
195

B

34 
34 
32 
32 
32 

35 
35 
35 

35 
35 
35 
35 
35 
35 

48 
48 
48 
48 
48 

55 
55 
55 
55

C

16 
16 
20 
20 
20 

20 
20 
20 

20 
20 
20 
20
 20 
20 

30 
30 
30 
30 
30 

38 
38 
38 
38

D

13.5 
13.5 
19 
19 
19 

35 
35 
35 

35 
35 
35 
35 
35 
35 

42 
42 
42 
42 
42

 50 
50 
50 
50 

E

10 

12 
16 
20 

16 
20 
25 

16 
20 
25 
1˝ 

MK1
MK2 

20 
25 
1˝ 

MK2 
MK3 

20 
40

1 1/4 
MK3

F

19.5 
19.05/3/4˝

31 
31 
31 

50 
50 
50 

50 
50 
50 
50 
50 
50 

62 
62
 62
 62 
62 

78 
78 
78 
78

NEW

Floating holder

PHA 9Short execution 

details 

collets 

nuts

Range

Oscillation

Weight

PHA-E9 

EX8/9 

1-5mm 

0.1-0.2mm 

100g

PHA-E12 

EX 11/12 

1-7mm 

0.2mm 

300g

PHA-E16 

EX 16 

1-10mm 

0.3mm 

800g

PHA-E20 

EX 20 

1-13mm 

0.3mm 

800g

PHA-E25 

EX 25 

2-16mm 

(*) 

1400g

PHA-E32 

EX 32 

3-20mm 

(*) 

2600g

(*)   adjustement range up to 3 mm
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Recommendations for reaming

  HSS-E HSS-E/TiAIN HM/Carb. PHA +TiAIN                          
  HSS-E/NANO          +NANO   
           +HM/Carb. 
  v v v n 
Stahl/Acier/Steel       

< 500 N/mm2 10-12 25-30 20-25   

<700 8-10 20-25 15-20 mit Pendelhalter          
<1000 6-8 15-20 10-15 avec mandrin              
>1000 4-6 10-15 8-10 with floating holder 

      
Stahlguss/Fonte/Cast steel       
 < 500 N/mm2 6-10 20-30 15-20  n2000-                     

>500 4-6 15-25 10-15 3000 U/min  

        
 Grauguss/Fonte grise/Cast iron       
 <200 Brin 8-10 20-30 15-20   
>200 4-6 15-25 10-15   
        
 Kupfer/Cuivre/copper 8-12 20-30 15-20   
        
 Messing/Laiton/Brass 10-12 25-40 20-25   
        
 Leichtmetall/Aluminium 10-20 30-40 20-30   
        
 Kuststoff/Matiere plastique/Plastics 4-10 20-30 10-20   

Feed < Ø3mm 01-0.2mm * the harder the material f = less  
per rev. < Ø8mm 0.15-0.25mm     
 
  < Ø10mm 0.2-0.4mm     
 
  < Ø10mm 0.3-0.5mm     
 

Return feed rapid   * the harder the material f = more 
   
Depth of cut < Ø3mm 0.1-0.2    
mm/ ● < Ø8mm 0.2-0.3    
  < Ø10mm 0.3-0.4    
  < Ø10mm 0.3-0.5    

Coolant Cutting oil/soluble 1:10 also with through coolant  

                   min 10 bar

Surface speed m/min=v  Feed mm/U = f  Speed U/min = n

  material                 Reamer quality 
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 Material Vc Uncoated Coated
  [m/min]

 Inox/stainless steel 50 - 100 + ++ 

 Steel < 700 N/mm2 80 -160 + ++ 

 Steel > 700 N/mm2 50 - 110 + ++ 

 Titan 30 - 60 + ++ 

 Aluminium 150 - 600 + ++ 

 Copper 80 - 300  + ++ 

 Brass 80 - 300  ++ +++ 

 Gold & Silver 80 - 300  + -  

 Graphite 200 - 800 - +++ 

 Polymers 150 - 600 +++ -

 d1 e d2 Z
 15 0.10 5 64

 15 0.15 5 64

 15 0.20 5 64

 15 0.25 5 64

 15 0.30 5 64

 15 0.35 5 64

 15 0.40 5 64

 15 0.45 5 48

 15 0.50 5 48

 15 0.60 5 48

 15 0.70 5 48

 15 0.80 5 40

 15 0.90 5 40

 15 1.00 5 40

 15 1.10 5 40

 15 1.20 5 40

 15 1.30 5 40

 15 1.40 5 40

 15 1.50 5 40

 15 1.60 5 40

 15 1.70 5 40

 15 1.80 5 40

 15 1.90 5 40

Slitting saws DIN 1837 fine pitch

Usage recommendations:

Vf = 0.003 → 0.030 x d1 x n Coated : uncoated. HARDLUBE

 d1 e d2 Z
 15 2.00 5 40

 15 2.10 5 40

 15 2.20 5 40

 15 2.30 5 40

 15 2.40 5 40

 15 2.50 5 40

 15 2.60 5 40

 15 2.70 5 40

 15 2.80 5 40

 15 2.90 5 40

 15 3.00 5 40

 15 3.10 5 24

 15 3.20 5 24

 15 3.30 5 24

 15 3.40 5 24

 15 3.50 5 24

 15 3.60 5 24

 15 3.70 5 24

 15 3.80 5 24

 15 3.90 5 24

 15 4.00 5 24

 15 4.50 5 24

 15 5.00 5 24

REF. 223-1
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REF. 223-1
 d1 e d2 Z d1 e d2 Z
 15 5.50 5 24 20 5.00 5 24  

 15 6.00 5 24 20 5.50 5 24  

 20 0.10 5 80 20 6.00 5 24

 20 0.15 5 80 25 0.10 8 80

 20 0.20 5 80 25 0.15 8 80

 20 0.25 5 64 25 0.20 8 80

 20 0.30 5 64 25 0.25 8 80

 20 0.35 5 64 25 0.30 8 80

 20 0.40 5 64 25 0.35 8 64

 20 0.45 5 48 25 0.40 8 64

 20 0.50 5 48 25 0.45 8 64

 20 0.60 5 48 25 0.50 8 64

 20 0.70 5 48 25 0.60 8 64

 20 0.80 5 40 25 0.70 8 48

 20 0.90 5 40 25 0.80 8 48

 20 1.00 5 40 25 0.90 8 48

 20 1.10 5 40 25 1.00 8 48

 20 1.20 5 40 25 1.10 8 48

 20 1.30 5 40 25 1.20 8 48

 20 1.40 5 40 25 1.30 8 40

 20 1.50 5 40 25 1.40 8 40

 20 1.60 5 40 25 1.50 8 40

 20 1.70 5 32 25 1.60 8 40

 20 1.80 5 32 25 1.70 8 40

 20 1.90 5 32 25 1.80 8 40

 20 2.00 5 32 25 1.90 8 40

 20 2.10 5 32 25 2.00 8 40

 20 2.20 5 32 25 2.10 8 40

 20 2.30 5 32 25 2.20 8 40

 20 2.40 5 32 25 2.30 8 40

 20 2.50 5 32 25 2.40 8 40

 20 2.60 5 32 25 2.50 8 40

 20 2.70 5 32 25 2.60 8 32

 20 2.80 5 32 25 2.70 8 32

 20 2.90 5 32 25 2.80 8 32  

 20 3.00 5 32 25 2.90 8 32  

 20 3.10 5 24 25 3.00 8 32  

 20 3.20 5 24 25 3.10 8 32  

 20 3.30 5 24 25 3.20 8 32  

 20 3.40 5 24 25 3.30 8 32  

 20 3.50 5 24 25 3.40 8 32  

 20 3.60 5 24 25 3.50 8 32  

 20 3.70 5 24 25 3.60 8 32  

 20 3.80 5 24 25 3.70 8 32  

 20 3.90 5 24 25 3.80 8 32  

 20 4.00 5 24 25 3.90 8 32  

 20 4.50 5 24 25 4.00 8 32 
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REF. 223-1
 d1 e d2 Z d1 e d2 Z
 25 4.50 8 32 30 4.00 8 40

 25 5.00 8 32 30 4.50 8 32

 25 5.50 8 24 30 5.00 8 32

 25 6.00 8 24 30 5.50 8 32

 30 0.10 8 100 30 6.00 8 32

 30 0.15 8 100 40 0.10 10 128

 30 0.20 8 100 40 0.15 10 128

 30 0.25 8 100 40 0.20 10 128

 30 0.30 8 80 40 0.25 10 100

 30 0.35 8 80 40 0.30 10 100

 30 0.40 8 80 40 0.35 10 100

 300 0.45 8 80 40 0.40 10 100

 30 0.50 8 80 40 0.45 10 80

 30 0.60 8 64 40 0.50 10 80

 30 0.70 8 64 40 0.60 10 80

 30 0.80 8 64 40 0.70 10 80

 30 0.90 8 64 40 0.80 10 80

 30 1.00 8 64 40 0.90 10 64

 30 1.10 8 48 40 1.00 10 64

 30 1.20 8 48 40 1.10 10 64

 30 1.30 8 48 40 1.20 10 64

 30 1.40 8 48 40 1.30 10 64

 30 1.50 8 48 40 1.40 10 64

 30 1.60 8 48 40 1.50 10 64

 30 1.70 8 48 40 1.60 10 64

 30 1.80 8 48 40 1.70 10 48

 30 1.90 8 48 40 1.80 10 48

 30 2.00 8 48 40 1.90 10 48

 30 2.10 8 40 40 2.00 10 48

 30 2.20 8 40 40 2.10 10 48

 30 2.30 8 40 40 2.20 10 48

 30 2.40 8 40 40 2.30 10 48

 30 2.50 8 40 40 2.40 10 48

 30 2.60 8 40 40 2.50 10 48

 30 2.70 8 40 40 2.60 10 48

 30 2.80 8 40 40 2.70 10 48

 30 2.90 8 40 40 2.80 10 48

 30 3.00 8 40 40 2.90 10 48

 30 3.10 8 40 40 3.00 10 48

 30 3.20 8 40 40 3.10 10 40

 30 3.30 8 40 40 3.20 10 40

 30 3.40 8 40 40 3.30 10 40

 30 3.50 8 40 40 3.40 10 40

 30 3.60 8 40 40 3.50 10 40  

 30 3.70 8 40 40 3.60 10 40  

 30 3.80 8 40 40 3.70 10 40  

 30 3.90 8 40 40 3.80 10 40
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Broaching Toolholders

브로치(구멍 넓히는 기계, 송곳) 작업의 사용 권장 사항

브로치 회전 
브로치 작업은 회전하고 있는 부품에 작업이 가능하므로, 구멍을 뚫어야 하는 회전 부품은 나사를 돌리는 기계나 CNC 회전 

기계상에 최초 설치, 완성할 수 있다. 이절차는 2차적인 작업을 불요하게 한다. 회전식 브로치 방식은 CNC 기계 가공 

중심이나 트랜스퍼 머신(일관작업용 자동 공작 설비)에도 또한 적용될 수 있다. 브로치 받침대가 기계 축에서 회전한다는 

점과 부품이 움직이지 않고 회전하는 기계에 고정되어 있다는 점이 그 반대 상황과 유일하게 다른 점이다. 성공적인 부품 

생산을 위해서는 반드시 이행되어야 할 기본 규정이 몇 가지 있다.

절삭 원칙
절삭 공구의 중심선은 작업 부분 중심선으로부터 1도 차이가 나게 한다. 이는 브로치가 마치 작업 재료 안으로 들어가는 

것처럼 부채꼴 효과를 가지고 부품에 파고들게 하고, 전체 끝표면을 깎는 것이 아니라 앞쪽 가장자리만을 깎게 한다. 이는 

절삭하고, 파고들게 하면서, 회전하며 깎는 동작에 미는 힘을 80%까지 줄여 (작업이) 더 쉽게 이루어지게 한다.

브로치 중심잡기
절삭기가 작업 재료 중심상 가능한 가장 가깝게 중심을 잡도록 하는 것이 매우 중요하다.

부적합한 중심 잡기는 불규칙한 구멍 모양이나 큰 치수의 구멍 또는 나선형 현상을 만든다.

손쉬운 설정을 위해서는 자사의 6189나 6199와 같이 계량기를 사용할 것.

드릴로 구멍내기
안쪽 브로치 작업상 구멍은 평면상에서 잰 브로치의 큰 넓이 치수보다 대략 1% 

정도 크게 뚫어야 한다. 이러한 비율은 세공이 쉬운 절삭 재료에서는 줄어들고, 

내구성이 강한 재료에는 늘어날 수 있다. 구멍은 깎아낸 부스러기가 쌓일 수 

있게 공간을 두고 가능한 깊게 팔 것.

우리는 측면 길이의 1.3에서 1.5배 깊이를 권장.

브로치 사전 안내
모서리를 깎은 면은 브로치의 가장 큰 넓이 치수보다 약간 더 큰데, 이는 브로치의 작업 시작을 쉽게 하는 가장 중요한 

본질이다. 동일한 중심 잡기가 필요할 때, 브로치 치수와 같게 초벌 구멍을 우묵한 곳에 걸쳐서 뚫는다. 이와 같은 방법은 

브로치 작업을 시작할 때, 브로치가 동일 중심축에 있도록 한다.

브로치 회전 속도
1도를 기울이는 기본 원칙은 1500에서 3000rpm까지의 빠른 속도 적용을 가능하게 한다.

회전하는 속도는 깎는 속도나 공구 수명에는 작은 영향을 미친다. 그러나 빠른 속도에선 브로치의 절삭 가장자리가 닳기 

시작할 때 재료가 분쇄하는 경향이 있다. 따라서 브로치 작업을 브로치가 작업 재료와 같이 회전할 때 느린 회전 또는 점차 

속도를 빠르게 하면서 시작한다. 나선형을 그리게 되는 현상은 축 회전을 반대로 하여 반쯤 부품으로 들어가게 하는 식으로 

줄일 수 있다.

공급 비율
공급 선택은 주로 소재의 성질에 따라 달라진다. 어떤 경우든, 최대 1회전당 공급 비율은 측면 지름의 0.03배를 절대 

넘어서는 안 된다.

냉각제
일반 냉각제 또는 절삭용 윤활유(油)

브로치 깎기
바깥쪽 또는 안쪽 브로치는 앞면만 다시 날카롭게 깎아낼 수 있으며, 깎는 각도는 4도부터 6도까지 가능하다.
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Broaching Toolholders

정확한 중심 잡기를 위한 브로치의 조정

PCM 6180, 6190, 26200, 26300 시리즈와 같은 브로치 작업용 공구 고정장치는 표준 공구상 정확한 길이로 0.015내에는 

조절할 수 있게 한다. 다른 길이의 공구가 사용될 때에 정확한 중심잡기를 재조정하는 것은 필수적이다.

몇 번의 작업을 거치다 보면 회전 탑(塔)이 기계 축과 완벽한 정열을 이루지 않는다는 것이 종종 증명된다. 0.05이상의 정열 

차이가 생긴다면, 작은 치수상의 어려움을 없애기 웨해서, 브로치 회전 부분 끝의 위치를 재조정하는 것은 정말 필수적이다.

기계가 기하학적으로 정확하다면, PCM 브로치 공구 고정 장치는 표준 공구 길이에 미리 맞춰져 있는 것이고, 설정 없이 

직접 탑재될 수 있다. 다른 길이의 브로치들은 중심을 조절하여 다시 잡아주어야만 한다.

정확한 중심잡기를 위한 예비 설정

H6 구경의 예비 설정 고정 장치(1)는, 계량기 우측 규격 

편심(偏心)률이 0.02의 최대치를 확보하기 위하여, 규격을 브로치와 

동일한 길이, “L"로 하여, 기계 축(3)과 함께 공구 고정장치(2)를 회전 

시킨다.

4개의 방사형 나사롤 이 작업을 지지한다. 4개의 앞 나사를 죄고 

나서 다시 확인한다.

의견: 완성된 공구 고정장치의 느린 회전은 브로치의 작은 진동을 

보인다.

기계상에 직접 중심을 조절하여 잡기 
기계상에서의 조절은 기계의 축과 탑재 구멍의 잘못된 정열을 

바로잡는 이점이 있다. 그러나 이 방법의 불편함은 기계상 

탑(塔)부분에 있는 한 구멍에만 가능하다는 점이다.

지름 (1)은 브로치와 브로치대(臺)와 같이 동일한 “L" 길이의 치수로 

제공된다. 시계가 달린 자석 받침을 척(Chuck) 면(面)에 고정시킨다. 

측량기 오른쪽 구간에 지점을 잡는다. 기계 축을 돌린다.

4개의 방사형 날을 사용하여, 최대 0.02로 동일 중심을 조절한다. 

그리고, 4개의 앞 나사를 죈다. 죄고 난 뒤, 다시 확인한다.

필요하다면, 지름을 다양한 위치로 옳기고 다시 확인한다. 측량기의 

적합한 동일 중심과 회전하는 지름은 0.012를 넘어서는 안 된다.
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10.362 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Broaching Toolholders

2100 series to hold 8 mm shank broaches 
max. pushing force 400 dN.

2160 series to hold 8 mm shank broaches 
max. pushing force 1000 dN.

L
38
38
38
38
50
50
75

D
15.87
16
19.05
20
25
25.4
22

N˚ PCM
2100-58
2100-16
2102
2101
2103
2104
2100-22-75

L
38
38
38
38
100
100
100
120
120

D
12
14
15.875
16
19.05
20
22
25
25.40

PCM Nr.
2160-120-038
2160-140-038
2160-158-038
2160-160-038
2160-190-100
2160-200-100
2160-220-100
2160-250-120
2160-254-120
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Broaching Toolholders

2150 series to hold 5 mm shank broaches 
max. pushing force 50 dN.

L
30
30
38
38
38
38
38
38
38
38
75

D
7
8
10
12
13
14
15
16
19.05
20
22

PCM Nr.
2150-070
2150-080
2150-100
2150-120
2150-130
2150-140
2150-150
2150-160
2150-190
2150-200
2150-220-75
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10.364 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Broaching Toolholders

6162 series to hold 12 mm shank broaches 
max. pushing force 1200 dN.

L
45
45
45
45
45
45
45

D
16
19.05
20
25
25.40
32
40

PCM Nr.
6162-12-160
6162-12-190
6162-12-200
6162-12-250
6162-12-254
6162-12-320
6162-12-400

MK
2
3

PCM Nr.
6162-12-CM2
6162-12-CM3

HSK-C
32
40

PCM Nr.
6162-12-HSK32
6162-12-HSK40

without flat on D
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Broaching Toolholders

6165 series to hold 8 mm shank broaches 
max. pushing force 1200 dN.

L
45
45
45
45
45
45
45

D
16
19.05
20
25
25.40
32
40

PCM Nr.
6165-08-160
6165-08-190
6165-08-200
6165-08-250
6165-08-254
6165-08-320
6165-08-400

MK
2
3

PCM Nr.
6165-08-CM2
6165-08-CM3

HSK-C
32
40

PCM Nr.
6165-08-HSK32
6165-08-HSK40

without flat on D



9. LO
U

IS
11. W

TO
12. REGO

FIX
13. D

IXI
14. M

anigley
8. REA

L
10. PCM

10.366 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

Broaching Toolholders

6180 / 6181 / 26200 series
to hold 8 mm shank broaches 
max. pushing force 1200 dN.

L
40
40
40
40
50
50
60
60
60

D
15.87
16
19.05
20
25
25.4
30
31.75
32

PCM Nr.
6180-158
6180-160
6180-190
6180-200
6180-250
6180-254
6180-300
6180-317
6180-320

D=VDI
16
20

PCM Nr.
26200-16
26201

L
40
40
40
40
50
50
60
60
60

D
15.87
16
19.05
20
25
25.4
30
31.75
32

PCM Nr.
6181-158
6181-160
6181-190
6181-200
6181-250
6181-254
6181-300
6181-317
6181-320

without flat on D with 2 flats on D VDI 3425-2 / DIN 69880
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Broaching Toolholders

6190 / 6191 / 26300 series
to hold 12 mm shank broaches 
max. pushing force 4000 dN.

L
55
55
55
55
55

D
25
25.4
30
31.75
32

PCM Nr.
6190-250
6190-254
6190-300
6190-317
6190-320

D=VDI
30
40
50

PCM Nr.
26303
26304
26305

L
55
55
55
55
55
55
55
55
68
68
68
68

D
25
25.4
30
31.75
32
35
38.10
40
44.45
45
50
50.80

PCM Nr.
6191-250
6191-254
6191-300
6191-317
6191-320
6191-350
6191-381
6191-400
6191-444
6191-450
6191-500
6191-508

without flat on D with 2 flats on D VDI 3425-2 / DIN 69880
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PCM ET1 탭핑 콜렛

DIN 6499, ER/ESX 8

Ø 싱크 

 2.00 
2.20 
2.24 
2.50 
2.80 
3.00 
3.15 
3.50 
3.55 
4.00 
4.50 
5.00 
5.50
5.60 
6.00 
6.20 
6.30 
7.00 
7.10 
8.00 
8.50 
9.00 

10.00 
10.50 
11.00 
11.20 
12.00 
12.50 
14.00 
15.00 
16.00 
17.00

ET1-12 

ET1-12200 
ET1-12221
 ET1-12224 
ET1-12250 
ET1-12280 
ET1-12300 
ET1-12315 
ET1-12350 
ET1-12355

ET1-16 

ET1-16200 
ET1-16221 
ET1-16224 
ET1-16250 
ET1-16280 
ET1-16300 
ET1-16315 
ET1-16350
 ET1-16355 
ET1-16400
 ET1-16450 
ET1-16500 
ET1-16550 
ET1-16560 
ET1-16600 
ET1-16620 
ET1-16630

ET1-20 

ET1-20221
ET1-20224 
ET1-20250 
ET1-20280 
ET1-20300 
ET1-20315 
ET1-20350 
ET1-20355 
ET1-20400 
ET1-20450 
ET1-20500 
ET1-20550 
ET1-20560 
ET1-20600 
ET1-20620 
ET1-20630 
ET1-20700

ET1-25 

ET1-25250 
ET1-25280 
ET1-25300 
ET1-25315 
ET1-25350 
ET1-25355 
ET1-25400 
ET1-25450 
ET1-25500 
ET1-25550 
ET1-25560 
ET1-25600 
ET1-25620 
ET1-25630 
ET1-25700 
ET1-25710 
ET1-25800 
ET1-25850 
ET1-25900 
ET1-25100

ET1-32 

ET1-32450 
ET1-32500 
ET1-32550 
ET1-32560 
ET1-32600 
ET1-32620 
ET1-32630 
ET1-32700 
ET1-32710 
ET1-32800 
ET1-32850 
ET1-32900 
ET1-32100
 ET1-32105 
ET1-32110 
ET1-32112 
ET1-32120 
ET1-32125

ET1-40 

ET1-40600 
ET1-40620 
ET1-40630 
ET1-40700 
ET1-40710 
ET1-40800 
ET1-40850 
ET1-40900 
ET1-40100 
ET1-40105 
ET1-40110 
ET1-40112 
ET1-40120 
ET1-40125 
ET1-40140 
ET1-40150 
ET1-40160 
ET1-40170

타 입 

   ET1-12... 
   ET1-16... 
   ET1-20... 
   ET1-25... 
   ET1-32... 

ET1-40

범 위 

    M0.5-M4 
    M0.7-M6 
    M1-MB(M10) 
    M1-M10(M12) 
    M4-M12(M16) 
    M6-M16(M20)

Bmm 

8.5 1
0.5 

11.5 
13.5 
14.5 
15.5

Cmm 

13.0 
18.0 
19.5 
20.5 
28.5 
38.5

Dmm 

3.55 
6.30 
7.10 

10.00 
12.50 
17.00

Emm 

5.5 
7.0 
7.0 
8.0 

10.0 
13.0

Kmm 

7 
11 
14 
19 
23 
28

Lmm 

18
 22 
24 
26 
33
 42

ISO DIN JIS 

(I) 
D 
I 

I/D
 I/D 

J
 I 
D 
I

 I/D/J 
I/D 
I/J

 (D)/J
 I 

D/J 
J
 I 

D/J 
I 

I/D(J) 
J 

I/D
 I/D 

J 
D
 I 
D

 I/J 
I/D/J 

J
 I/D
 J
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11.369 WTO

Swiss Type Turning Centers

Driven
Precision
Toolholders
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11.370 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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11.372 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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12.374 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

ER

1

3

2

1

2

3

Collets

스위스 품질 
ISO 9001/ISO 14001에 의한 스위스 생산제품.

마킹
타입 및 크기 (콜렛 선별 실수 감소). 

제품 추적성 
모든 제품에 추적이 가능하도록 제품번호(Lot)를 제조공정에
서 마킹.

오리지널 REGO-FIX® 
REGO-FIX® 는 세계표준인 ER 콜렛 시스템의 발명자이며 많
은 경험의 결과인 뛰어난 공학 시스템으로 만든 제품으로 ER 
콜렛을 구매할 때 콜렛 앞면의 레고픽스 품질표시인 ∆ 마크
를 확인바람.

넓은 클램핑 범위 
16홈의 설계는 일정한 흔들림 공차를 유지하면서 넓은 클램
핑 범위를 갖는다.
 

다양한 제품 종류
크기는 ER8 에서 ER50 까지 
직경은 0.2mm 에서 36mm 까지

세계적인 공급성 
전 세계의 레고픽스 공급망.

20% 더 긴 클램핑 길이
작은 경에서 경쟁사보다 20%이상 더 긴 클램핑 길이는 더 좋
은 런아웃을 가져온다.

최적의 툴링 시스템 
레고픽스의 콜렛, 툴 홀더, 클램핑 너트, 스패너 등 모든 제품은 
한곳에서 생산하여 시스템 화합성의 결과가 최상의 정밀도, 밸
런스 및 공구수명으로 나타난다.

ER 콜렛 구매시 콜렛 앞면의 레고픽스 품질보증 
표시인 ∆ 를 확인 바람.

Competitors

!

특징    장점
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12.375

유용정보
DIN 6499 / ISO 15488

REGO-FIX® ER Collets

REGO-FIX ®  콜렛은 DIN 6499 Form B 를 기준으로 만들어지
며 드릴, 밀링, 리밍, 탭핑 및 연마 공정에 사용된다. 

■전 클램핑 범위에서 흔들림 10 미크론 이하 

■클램핑 범위 직경 0.2mm 에서 36mm 까지

■클램핑 범위 DIN 6499/ISO 15488 Form B

■고정밀에 최적의 설계

REGO-FIX ® 정밀 콜렛은 DIN 6499 /ISO 15488 A+B의 장점
을 기준으로 만들어지며 최소의 흔들림 공차를 요구하는 고속
가공에 주로 사용된다. 
최소의 흔들림은 공구 수명을 연장 시킨다. 

■전 클램핑 범위에서 흔들림 5 미크론 

■클램핑 범위 직경 0.2mm 에서 36mm 까지

■클램핑 범위 표준 콜렛과 동일함

REGO-FIX ® 가 개발한 마이크로 보아 콜렛은 작은 직경의 툴 
샹크를 위한 것이다. 

■흔들림 6 미크론 이하 

■클램핑 범위 직경 0.2mm 에서 0.9mm 까지

■툴 샹크는 직경의 h7 공차시 가능 

REGO-FIX ® 의 금속 실링 콜렛은 DIN 6499/ISO 15488을 기
준으로 만들어지며 드릴, 밀링, 리밍, 탭핑 및 연마 공정에 사
용된다.  

■ 전 클램핑 범위에서 흔들림 6 미크론 이하 

■클램핑 범위 직경 2.75mm 에서 26mm 까지

■금속 실링은 냉각수 압력 300bar까지 가능 

■클램핑 범위는 표준 콜렛 보다 적음 

REGO-FIX ® 에서 고속 가공용으로 개발한 콜렛으로 특히 마
이크로 가공용 초정밀 툴 홀더에 적용한다. 
마이크로 가공용 초정밀 툴 홀더 7.13/7.14 페이지 참조.

■흔들림 3 미크론 이하 

■클램핑 범위 직경 3mm 에서 6mm 까지

■툴 샹크는 직경의 h9 공차시 가능

ER Standard Collets

ER-UP Ultra Precision  
Collets

ER-MB Microbore Collets

ER-DM Metallic Sealed 
Collets (pat. pend.)

ER-ND High Precision 
Collets



9. LO
U

IS
13. D

IXI
14. M

anigley
8. REA

L
10. PCM

12. REGO
FIX

11. W
TO

12.376 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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12.378 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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12.380 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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12.382 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.



9.
 L

O
U

IS
13

. D
IX

I
14

. M
an

ig
le

y
8.

 R
EA

L
10

. P
CM

12
. R

EG
O

FI
X

11
. W

TO

12.383



9. LO
U

IS
14. M

anigley
8. REA

L
10. PCM

11. W
TO

13. D
IXI

12. REGO
FIX

13.384 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

트레드 앤드밀 1줄 3날
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Table of contents for thread plug gauges/rauges

  701 703 704 714

 M ● ● ● ● 

 MF ● ● ● ● 

 UNC ● ● ● ● 

 UNF ● ● ● ● 

 UNEF ● ● ●  

 G ● ● ● 
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14.390 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

DIN ISO 1502

Class of tolerance  
Type of gauge 
           d 
           M1* 
          M1.2* 
          M1.4* 
          M1.6 
          M1.7 
          M1.8 
          M2 
          M2.2 
          M2.3 
          M2.5 
          M2.6 
          M3 
          M3.5 
          M4 
          M4.5 
          M5
          M6 
          M7 
          M8 
          M9 
          M10 
          M11 
          M12 
          M14 
          M16
          M18 
          M20 
          M22 
          M24 
          M27 
          M30 
          M33 
          M36           
          M39           
          M42
          M45 
          M48 
          M52 

ISO(6H) 
go 
Art. 

42315 
42366 
42382 
29858 
57398 
42390 
29939 
29971 
41823 
40436 
42420 
42439
42463
40584
40657
40665
57231
40479
42528
85057
42552 
42560 
42587 
42609 
40959
29785 
41041 
29793 
41092 
41106 
41122 
29807 
29815 
41297 
29823 
29831
51950 
29866

ISO(6H) 
go/no go 

Art. 
27359 
44938 
45640 
45624 
45616 
45969 
44776 
44970 
55328 
46868
46078 
28525 
48763 
49670 
57843 
63649 
63703 
63762
63819 
85049 
63878 
63924 
63959 
64009 
64068
64114 
64165 
64238 
64289 
64335 
64394 
64440 
64491 
64556 
64602
64653
64726 
64777

ISO(6H) 
go 
Art. 

34878 
34894 
34908 
34916 
36307 
34940 
34959 
34967 
36323 
34983
34991 
35009 
35017 
35025 
35033 
35041 
56480 
35068 
35076 

35084 
35092 
35106 
35114 
35122
35130 
35149 
35157 
35165
35173 
35181 
56499 
35203 
35211 
56502 
35238 
35246
25259

ISO(6g) 
no go 

Art. 
17345 
17353 
17361 
17388 

17396 
17418 
19860 

20117 
20184 
20192 
20206
22209
22217 
22225 
22241 
22268 
22284

22306 
22314 
22322 
22330 
22349
22365 
22373 
22381 
22403 
22411 
22438 
22446 
22454 
26875 
26883
26891
26905
36129

M 

701 / 703 
704 / 714

*ISO-5H
*ISO-6H

ISO-6H 
ISO-6g

701                       703                       704                         714 
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14.391

DIN ISO 1502

Class of tolerance  
Type of gauge 
          d 

MF2* 
MF2.2* 
MF2.5 
MF3 
MF3.5 
MF4 
MF4.5 
MF5
MF6 
MF7 
MF8 
MF8 
MF9 
MF9
MF10 
MF10 
MF10 
MF11 
MF11 
MF12 
MF12 
MF12 
MF14 
MF14
MF14
MF15 
MF15 
MF16 
MF16 
MF17 
MF18 
MF18 
MF18
MF20 
MF20 
MF20 
MF22 
MF22 
MF22 
MF24 
MF24 
MF24 
MF25 
MF25 
MF25 
MF26 
MF27
MF27 
MF27 
MF28

ISO(6H) 
go 
Art. 

28878
29025
29076 
29165 
29238
28304 
28401 
27839 
27898 
27952 
28002 
25607 
40819 
40878
26980 
46485 
46574 
25437 
25569 
27626 
27103 
47651 
47775 
47899 
47953
48593 
48658 
48704 
48771 
46132 
46191 
45136 
45195 
45241 
45314 
45454 
49476 
49522 
49220 
46280 
48348 
48437 
44784 
44849 
48038 
48143 
47090 
47228 
47325 
47406

ISO(6H) 
go/no go 

Art. 
 28886 
29033 
29084 
29173 
29246 
28312 
28428 
27847 
27901 
27960
28010 
25615 
40835 
40916 
25305 
46493 
46582 
25445 
25542 
27634 
27111 
47686 
47759 
47902
47961
48607 
48666 
48712 
48798 
46140 
45063 
45144 
45209 
45268 
45322 
45403 
49484 
49549 
49212 
46299 
48364 
48496 
44792
44857 
48046 
48151 
47120 
47236 
47333 
47414

ISO(6g) 
go 
Art. 

35262 
35270 
35297 
35319 
35327 
35335 
35343 
35351 
56510 
35378 
35386
35408 
39535 
39543 
35394 
35416 
35521 
39551 
39578 
35424
 56529 
35556 
35432 
35548 
35564
 35440 
35572 
35459 
35580 
39586 
35467 
35599 
40150 
35475 
35602 
40509 
35483 
35610 
40568 
35491 
35629 
35785 
35505 
35637 
35793 
40606 
40827 
35645 
35087 
41033

ISO(6g) 
no go 

Art. 

44504 
44512 
44598 
44601 
44628 
44636 
44962 
44997 
45004 
45055 

49263 
49352 
49360 
49557 

49654
49662 
49697
49719 
49727 
49735 
49778
49824 
49859 
49891 
50709 

50970 
51225 
51802 
51977 
51985 
53090 
54917 
54925 
54933 
54941 
54968 
55077 
55085 
55298
55301 
55352 
55638 
55646 
57312 
57320

701 / 703 
704 / 714

MF
*ISO-4H
*ISO-4h

ISO-6H 
ISO-6g

701                        703                       704                          714
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14.392 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

ANSI/ASME  B1.2

p* 
0.397 
0.454 
0.529 
0.635 
0.635 
0.794 
0.794 
1.058 
1.058 
1.270 
1.411 
1.588 
1.814 
1.954 
2.117 
2.309 
2.540 
2.822 
3.175 
3.629 
3.629 
4.233 
4.233 
5.080 
5.644

0.794 
0.794 
0.794 
0.794 
0.907 
0.907 
1.058 
1.058 
1.270 
1.270
1.270

d Nom.
 1.854 
2.184 
2.515 
2.845 
3.175 
3.505 
4.166 
4.826 
5.486 
6.350 
7.938 
9.525 

11.113 
12.700 
14.288 
15.875 
19.050 
22.225 
25.400 
28.575 
31.750 
34.925 
38.100 
44.450 
50.800

5.496 
6.350 
7.938 
9.525 

11.112 
12.700 
14.288 
15.875 
19.050 
22.225 
25.400

d 
1-64 UNC
2-56 UNC
3-48 UNC
4-40 UNC
5-40 UNC
6-32 UNC
8-32 UNC

10-24 UNC
12-24 UNC

-20 UNC
-18 UNC
-16 UNC
-14 UNC
-13 UNC
-12 UNC
-11 UNC
-10 UNC

-9 UNC
1˝-8 UNC

1    -7 UNC
1    -7 UNC
1    -6 UNC
1    -6 UNC
1    -5 UNC
2˝-4,5 UNC

12-32 UNEF
-32 UNEF
-32 UNEF
-32 UNEF
-28 UNEF
-28 UNEF
-24 UNEF
-24 UNEF
-20 UNEF
-20 UNEF

1-20 UNEF

Norm/Norme/
Norm 
Class of tolerance 
Type of gauge

ANSI/ASME B1.2 ANSI/ASME B1.2

 2B 
go 

41831 
41920 
42501 
43540 
42692 
42196 
42226 
42227 
43567 
43575 
43583 
43605 
43621 
78220 
43648 
43710 
43796 
43818 
43826 
43842 
43869 
43893 
43915 
43931 
43958

70101 
70102 
70103 
70104 
70105 
70106 
70107 
70108 
70109 
70110 
70111 

2B 
go/no go 

34479 
34487 
34495 
34509 
34517 
34525 
34541 
56448 
34568 
34576 
34584 
34592 
34606 
34614 
34622 
34630 
34649 
34657 
34665 
35513 
35696 
35882 
35947 
35955 
35971

64939 
64947 
64955 
64963 
64971 
64998 
65005 
65013 
65021 
65048 
65056

-2A 
go 

43338 
43346 
43354 
43362 
43389 
43397 
43400 
43419 
43435 
43443 
43451 
43478 
43486 
43494 
43508 
43516 
43524 
43656 
43966 
43974 
44423 
44431 
44458 
44466 
44474

48224 
48232 
48267 
48275 
48453 
48526 
48755 
48801 
48844 
48852 
48879

-2A 
go no go 

67865 
67873 
67881 
67903 
67911 
67938 
67946 
67954 
67962 
67970 
67989 
67997 
68004 
68012 

68039 
68047 
68055 
68063

68411 
68438 
71400 
68446 
68462 
68470 
68489 
68497 
68500 
68519 
68527

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

7/8

1/8

1/4

3/8

1/2

3/4

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

7/8

ANSI/ASME  B1.2G

p*= Pitch in mm

UNC 
2B 
2A

701                   703                  704                  714

Art. Art. Art. Art. 
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14.393

ANSI/ASME  B1.2

p* 
0.318 
0.353 
0.397 
0.454 
0.529 
0.577 
0.635 
0.706 
0.794 
0.907 
0.907 
1.058 
1.058 
1.270 
1.270 
1.411 
1.411 
1.588 
1.814 
2.117 
2.117 
2.117 
2.117 
2.117

d Nom. 
1.524 
1.854 
2.184 
2.515 
2.845 
3.175 
3.505 
4.166 
4.826 
5.486 
6.350 
7.938 
9.525 

11.112 
12.700 
14.288 
15.875 
19.050 
22.225 
25.400 
28.575 
31.750 
34.925 
38.100

d 
0-80 UNF
1-72 UNF
2-64 UNF
3-56 UNF
4-48 UNF
5-44 UNF
6-40 UNF
8-36 UNF

10-32 UNF
12-28 UNF

-28 UNF
-24 UNF
-24 UNF
-20 UNF
-20 UNF
-18 UNF
-18 UNF
-16 UNF
-14 UNF

1˝-12 UNF
1    -12 UNF
1    -12 UNF
1    -12 UNF
1    -12 UNF

d 
G
G
G
G
G
G
G
G1
G1
G1
G1
G1
G1
G2
G2
G2
G2
G3

P
28
19
19
14
14
14
14
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11

Norm/Norme/
Norm 
Class of tolerance 
Type of gauge  2B 

go  
43125 
42978 
49395
42986 
42994 
43001 
43028 
43680 
43702 
43036 
43044 
42900 
43745 
43052 
43060 
43761 
57363 
43788 
43079 
57371 
43087 
43095 
43109 
43117

2B 
go/no go 

34673 
34681 
56456 
34703 
34711 
34738 
31852 
34746 
34754 
34762 
34770 
34789 
34797 
34800 
34819 
34827 
34835 
34843 
34851 
56472 
57789 
57797 
57819 
57835

-2A 
go 

 46353 
46361 
46388 
46647 
46655
 46663 
46671 
46795 
46809 
46876 
46884 
46892 
46930 
46973 
46981 
47301 
47139 
47449 
47465 
47503
47546 
47554 
47996 
48208

-2A 
go no go 

68152 
68160 
68179 
68187 
68195 
68209 
68217 
68225 
68233 
68241 
68268 
68276 
68284 
68292 
68306 
68314 
68322 
68330 
68349 
68357

0.907 
1.337 
1.337 
1.814 
1.814 
1.814 
1.814 
2.309 
2.309 
2.309 
2.309 
2.309 
2.309 
2.309 
2.390 
2.309 
2.309 
2.309

9.728 
13.157 
16.662 
20.995 
22.911 
26.441
30.201 
33.249 
37.897 
41.910 
44.323 
47.803 
53.746 
59.614 
65.710 
75.184 
81.534 
87.884

27006 
27014 
27057
27200 
27235 
27243 
27251 
27278 
27286 
27294 
27308 
27316
27324 
27367 
27375 
27383 
27391 
27405

27448 
27472 
27502 
27553 
27596 
27677 
27731 
27774 
27871 
28029 
28185 
28223 
28266 
28347 
28398 
28592 
29676 
28827

36188 
36196 
56618 
36218 
36226 
36234 
36242 
3625 

36269 
36277 
36285
 36293 
36315 
36331 
56626
36358 
36366 
36374

UNF 

2B 
2A

DIN EN ISO 228-2G 
DIN EN ISO 228-2 DIN EN ISO 228-2

p*= Pitch in mm       p = threads/1˝

p*= Pitch in mm 

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

7/8

1/8

1/4

3/8

1/2

1/8

1/4

3/8

1/2

5/8

3/4

7/8

1/8

1/4

3/8

1/2

1/4

1/2

3/4

Art. Art. Art. Art.

701                   703                    704                  714

ANSI/ASME B1.2 ANSI/ASME B1.2
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15.394 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.
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자
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DIAMETAL Y축홀더 (10R, 12R) 너링 홀더 ø8.9 (8R, 8L) 드릴 홀더

배면 나사 홀더 (BIMU) 배면 너링홀더 (ø16Xø8.9) 배면 홀더 DCGT(ISO)

배면홀더 VCGT (ISO) 보링 슬리브 보링 슬리브-1

스타전용 배면 보링 슬리브 스타전용 배면 홀더 DCGT (ISO) 쌍다이 너링 홀더

일자너링 홀더 14.5 커터 홀더 (ø9xø5, ø10xø6) 스타전용 링

진성홀더 (HOLDER)
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절삭조건표



9. LO
U

IS
8. REA

L
10. PCM

11. W
TO

12. REGO
FIX

14. M
anigley

13. D
IXI

15.396 (주)진성 유로텍  JINSUNG EUROTEC CO.,LTD.

1
5
. 진

성
홀

더
 및

 기
술

자
료

나사절입량과 패스 수
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기술자료- 트러블 슈팅

■ 공구의 손상과 그에 대한 대책
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■ 선삭 가공
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기술자료- 트러블 슈팅

■ 밀링 가공
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기술자료- 트러블 슈팅

■ 드릴 가공
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기술자료- 트러블 슈팅

■ 선삭편
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기술자료- 트러블 슈팅

■ 선삭편(가공시간)
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TAP 나사가공 구멍지름치수(Tapping Drill Size)
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호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

1″1/2- 12 UNF 36.00 36.271 35.814

1″1/2- 18 UNEF 36.50 36.881 36.576

1″1/2-  8 UN 35.00 35.306 34.671

1″5/8- 18 UNEF 39.80 40.081 39.751

1″5/8-  8 UN 38.20 38.481 37.846

1″5/8- 12 UN 39.20 39.446 38.969

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

1″3/4-  5 UNC 39.50 39.827 38.964

1″3/4-  8 UN 41.20 41.656 41.021

1″3/4- 12 UN 42.20 42.621 42.164

2 – 4″1/2 UNC 45.20 45.593 44.679

2 -      8 UN 47.80 48.006 47.371

2 -     12 UN 48.50 48.971 48.514

윗트워스 나사용 (For Whitworth Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size)(mm)

A B

1/8  W 40 2.65 2.60

5/32 W 32 3.25 3.20

3/16 W 24 3.75 3.70

1/4  W 20 5.10 5.00

5/16 W 18 6.60 6.50

3/8  W 16 8.00 7.90

7/16 W 14 9.40 9.30

1/2  W 12 10.70 10.50

9/16 W 12 12.30 12.00

5/8  W 11 13.70 13.50

3/4  W 10 16.70 16.50

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size)(mm)

A B

7/8    W 9 19.50 19.30

1      W8 22.40 22.00

1″1/8 W 7 25.00 24.80

1″1/4 W 7 28.30 28.00

1″3/8 W 6 30.50 30.30

1″1/2 W 6 33.80 33.50

1″5/8 W 5 36.00 35.70

1″3/4 W 5 39.20 39.00

1″7/8 W 4″1/2 41.80 41.50

2      W 4″1/2 45.00 44.70

PT 관용 테이퍼 나사용 (PT Taper Pipe Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size)(mm) 유효나사부 길이 (최소 )에 

대한 암나사 내경 (mm)

(Internal Thread Minot 

Dia. on(Min) Length of 

Useful Thread)

기준길이 (최소 )에 대한 

암나사 내경 (mm)

(Internal Thread Minor 

Dia. on (Min) Gauge 

Length)

리이머 사용시 (mm)

(With Reaming Before 

Tapping)

리이머 비사용시 (mm)

(Without Reaming Before 

Tapping)

PT 1/16   - 28 6.10 6.20 6.244 6.384

PT 1/8    - 28 8.10 8.20 8.249 8.388

PT 1/4    - 19 10.70 11.00 10.952 11.174

PT 3/8    - 19 14.20 14.50 14.448 14.658

PT 1/2    - 14 17.60 18.00 17.979 18.263

PT 3/4    - 14 23.00 23.50 23.378 23.683

PT 1      - 11 29.00 29.50 29.459 29.822

PT 1″1/4 - 11 37.50 38.00 37.976 38.339

PT 1″1/2 - 11 43.40 44.00 43.869 44.232

PT 2      - 11 54.90 55.50 55.412 55.844

PS 관용 평행 나사용 (PS Straight Pipe Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

PS 1/16 – 28 6.50 6.632 6.490

PS 1/8  – 28 8.50 8.637 8.495

PS 1/4  – 19 11.40 11.549 11.341

PS 3/8  – 19 15.00 15.054 14.846

PS 1/2  – 14 18.50 18.772 18.489

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

PS 3/4    - 14 24.00 24.259 23.975

PS 1      - 11 30.20 30.471 30.111

PS 1″1/4 – 11 38.80 39.132 38.772

PS 1″1/2 – 11 44.80 45.025 44.665

PS 2      - 11 56.50 56.836 56.476
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TAP 추천 전공드릴 직경 - 탭 기술자료

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

M36 × 3 33.00 33.252 32.752

M36 × 2 34.00 34.210 33.835

M36 × 1.5 34.50 34.676 34.376

M38 × 1.5 36.50 36.676 36.376

M39 × 4 35.00 35.270 34.670

M39 × 3 36.00 36.252 35.752

M39 × 2 37.00 37.210 36.835

M39 × 1.5 37.50 37.676 37.376

M40 × 3 37.00 37.252 36.752

M40 × 2 38.00 38.210 37.835

M40 × 1.5 38.50 38.676 38.376

M42 × 4.5 37.50 37.799 37.129

M42 × 4 38.00 38.270 37.670

M42 × 3 39.00 39.252 38.752

M42 × 2 40.00 40.210 39.835

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

M42 × 1.5 40.50 40.676 40.376

M45 × 4.5 40.50 40.790 40.129

M45 × 4 41.00 41.270 40.670

M45 × 3 42.00 42.252 41.752

M45 × 2 43.00 43.210 42.835

M45 × 1.5 43.50 43.676 43.376

M48 × 5 43.00 43.297 42.587

M48 × 4 44.00 44.270 43.670

M48 × 3 45.00 45.252 44.752

M48 × 2 46.00 46.210 45.835

M48 × 1.5 46.50 46.676 46.376

M50 × 3 47.00 47.252 46.752

M50 × 2 48.00 48.210 47.835

M50 × 1.5 48.50 48.676 48.376

유니파이 나사용 (For Unified Threads) 

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

#2   - 56 UNC 1.80 1.871 1.696

#2   - 64 UNF 1.85 1.912 1.756

#3   - 48 UNC 2.10 2.146 1.941

#3   - 56 UNF 2.10 2.197 2.025

#4   – 40 UNC 2.30 2.385 2.157

#4   - 48 UNF 2.40 2.458 2.271

#5   - 40 UNC 2.60 2.697 2.487

#5   - 44 UNF 2.70 2.740 2.551

#6   - 32 UNC 2.80 2.895 2.642

#6   - 40 UNF 2.90 3.022 2.820

#8   - 32 UNC 3.40 3.530 3.302

#8   - 36 UNF 3.50 3.606 3.404

#10  - 24 UNC 3.90 3.962 3.683

#10  - 32 UNF 4.10 4.165 3.963

#12  - 24 UNC 4.50 4.597 4.344

#12  - 28 UNF 4.60 4.724 4.496

#12  - 32 UNEF 4.70 4.826 4.623

1/4  - 20 UNC 5.10 5.257 4.979

1/4  - 28 UNF 5.50 5.588 5.360

1/4  - 32 UNEF 5.60 5.690 5.486

5/16 - 18 UNC 6.60 6.731 6.401

5/16 - 24 UNF 6.90 7.035 6.782

5/16 - 32 UNEF 7.10 7.264 7.087

3/8  - 16 UNC 8.00 8.153 7.798

3/8  - 24 UNF 8.50 8.636 8.362

3/8  - 32 UNEF 8.70 8.865 8.661

7/16 - 14 UNC 9.40 9.550 9.144

7/16 - 20 UNF 9.90 10.033 9.729

7/16 - 28 UNEF 10.20 10.388 10.135

1/2  - 13 UNC 10.80 11.023 10.592

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

1/2     - 20 UNF 11.50 11.607 11.329

1/2     - 28 UNEF 11.80 11.938 11.709

9/16    - 12 UNC 12.20 12.446 11.989

9/16    - 18 UNF 12.90 13.081 12.751

9/16    - 24 UNEF 13.20 13.386 13.1312

5/18    - 11 UNC 13.60 13.868 13.386

5/18    - 18 UNF 14.50 14.681 14.351

5/18    - 24 UNEF 14.80 14.989 14.732

3/4     - 10 UNC 16.50 16.840 16.307

3/4     - 16 UNF 17.50 17.678 17.323

3/4     - 20 UNEF 17.80 17.958 17.678

7/8     -  9 UNC 19.50 19.761 19.177

7/8     - 14 UNF 20.50 20.675 20.270

7/8     - 20 UNEF 21.00 21.133 20.853

1       -  8 UNC 22.20 22.606 21.971

1       - 12 UNF 23.20 23.571 23.114

1       - 20 UNEF 24.00 24.308 24.028

1″1/18 -  7 UNC 25.00 25.349 24.638

1″1/18 - 12 UNF 26.50 26.746 25.289

1″1/18 - 18 UNEF 27.20 27.381 27.051

1″1/18 -  8 UN 25.50 25.781 25.146

1″1/4  -  7UNC 28.20 28.524 27.813

1″1/4  - 12 UNF 29.50 29.921 29.464

1″1/4  - 18 UNEF 30.20 30.556 30.226

1″1/4  -  8 UN 28.50 28.956 28.321

1″ 3/8 –  6 UNC 30.80 31.115 30.353

1″ 3/8 – 12 UNF 32.80 33.096 32.639

1″ 3/8 – 18 UNEF 33.50 33.731 33.401

1″ 3/8 –  8 UN 34.80 32.131 31.496

1″ 1/2 –  6 UNC 34.00 34.290 33.528
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TAP 추천 전공드릴 직경 - 탭 기술자료

PF 관용 평행 나사용 (PF Straight Pipe Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

PF 1/16 – 28 6.70 6.843 6.561

PF 1/8  – 28 8.70 8.848 8.566

PF 1/4  – 19 11.70 11.890 11.445

PF 3/8  – 19 15.20 15.395 14.950

PF 1/2  – 14 19.00 19.172 18.631

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

PF 3/4    - 14 24.50 24.658 24.117

PF 1      - 11 30.50 30.931 30.291

PF 1″1/4 – 11 39.20 39.592 38.952

PF 1″1/2 – 11 45.00 45.485 44.845

PF 2      - 11 57.00 57.296 56.656

NPT 미식 관용 테이퍼 나사용 (NPT American Taper Pipe Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size)(mm)

리이머 사용시 (mm)

(With Reaming Before Tapping)

리이머 비사용시 (mm)

(Without Reaming Before Tapping)

mm inch mm inch

NPT 1/16   - 27 5.94 0.234 6.15 0.242

NPT 1/8    - 27 8.33 0.328 8.43 0.332

NPT 1/4    - 18 10.72 0.422 11.13 0.438

NPT 3/8    - 18 14.27 0.562 14.27 0.562

NPT 1/2    - 14 17.48 0.688 17.86 0.703

NPT 3/4    - 14 22.63 0.891 23.01 0.906

NPT 1      - 11″1/2 28.58 1.125 28.98 1.141

NPT 1″1/4 - 11″1/2 37.31 1.469 37.69 1.484

NPT 1″1/2 - 11″1/2 43.26 1.703 43.66 1.719

NPT 2      - 11″1/2 55.17 2.172 55.58 2.188

NPT 2/1/2  - 8 65.48 2.578 66.27 2.609

NPTF 드라이씰 미식관용 테이퍼 나사용 (NPTF Dryseal American Taper Pipe Threads)

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size)(mm)

리이머 사용시 (mm)

(With Reaming Before Tapping)

리이머 비사용시 (mm)

(Without Reaming Before Tapping)

mm inch mm inch

NPTF 1/16   - 27 5.94 0.234 6.15 0.242

NPTF 1/8    - 27 8.33 0.328 8.43 0.332

NPTF 1/4    - 18 10.72 0.422 11.13 0.438

NPTF 3/8    - 18 14.27 0.562 14.27 0.562

NPTF 1/2    - 14 17.48 0.688 17.86 0.703

NPTF 3/4    - 14 22.63 0.891 23.01 0.906

NPTF 1      - 11″1/2 28.58 1.125 28.98 1.141

NPTF 1″1/4 - 11″1/2 37.31 1.469 37.69 1.484

NPTF 1″1/2 - 11″1/2 43.26 1.703 43.66 1.719

NPTF 2      - 11″1/2 55.17 2.172 55.58 2.188

NPTF 2/1/2  - 8 65.48 2.578 66.27 2.609
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TAP 추천 전공드릴 직경 - 탭 기술자료

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

M2.5 × 0.45 2.6 2.65 2.60

M2.6 × 0.45 2.7 2.75 2.70

M3   × 0.5 3.1 3.20 3.12

M4   × 0.7 4.2 4.30 4.17

M5   × 0.8 5.2 5.33 5.16

M6   × 1 6.3 6.42 6.25

M8   × 1.25 8.4 8.52 8.31

M10  × 1.5 10.5 10.62 10.37

M12  × 1.75 12.5 12.73 12.43

M14  × 2 14.5 14.83 14.49

M16  × 2 16.5 16.83 16.49

M18  × 2.5 19.0 19.04 15.58

M20  × 2.5 21.0 21.04 20.58

M22  × 2.5 23.0 23.04 22.58

M24  × 3 25.0 25.25 24.70

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

M10 × 1 10.3 10.42 10.25

M10 × 1.25 10.4 10.52 10.31

M12 × 1.25 12.5 12.52 12.31

M12 × 1.5 12.5 12.62 12.37

M14 × 1.5 14.5 14.62 14.37

M16 × 1.5 16.5 16.62 16.37

M18 × 1.5 18.5 18.62 18.37

M20 × 1.5 20.5 20.62 20.37

M20 × 2 20.5 20.83 20.47

M22 × 1.5 22.5 22.62 22.37

M24 × 1.5 24.5 24.62 24.37

M24 × 2 24.5 24.83 24.47

M30 × 1.5 30.5 30.62 30.37

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

No.2-56 UNC 2.3 2.39 2.29

No.3-48 UNC 2.7 2.74 2.64

No.4-40 UNC 3.0 3.07 2.95

No.5-40 UNC 3.3 3.38 3.25

No.6-32 UNC 3.7 3.81 3.66

No.8-32 UNC 4.4 4.47 4.32

No.10-24 UNC 5.1 5.21 5.05

No.12-24 UNC 5.7 5.77 5.61

No.1/4-20 UNC 6.7 6.78 6.63

No.5/16-18 UNC 8.4 8.48 8.33

No.3/8-16 UNC 10.0 10.11 9.91

No.7/16-14 UNC 11.5 11.76 11.51

No.1/2-13 UNC 13.1 13.34 13.08

No.9/16-12 UNC 14.7 14.94 14.68

  

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경

(Drill Size)

(mm)

D1(mm)

최대 (Max) 최소 (Min)

No.4-48 UNF 3 3.05 2.97

No.6-40 UNF 3.7 3.78 3.66

No.8-36 UNF 4.4 4.44 4.32

No.10-32 UNF 2.0 5.13 4.98

No.1/4-28 UNF 6.6 6.71 6.53

No.5/16-24 UNF 8.2 8.38 8.20

No.3/8-24 UNF 9.8 9.96 9.78

No.7/16-20 UNF 11.5 11.63 11.43

No.1/2-20 UNF 13.1 13.26 13.03

No.9/16-18 UNF 14.7 14.88 14.66

No.5/8-18 UNF 16.3 16.48 16.26

No.3/4-16 UNF 15.9 19.68 19.43

No.7/8-14 UNF 22.7 22.86 22.61

No.1-12 UNF 26.0 26.04 25.76

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size) (mm)

탭 등급 (Tap Limits)

GH4 GH5 GH6 GH7 GH8 GH9 GH10 GH11

#2  - 56 UNC … 1.99 2.01 … … … … …

#4  - 40 UNC … 2.55 2.56 2.58 … … … …

#5  - 40 UNC … 2.88 2.89 2.91 … … … …

#6  - 32 UNC … 3.12 3.13 3.15 3.16 … … …

#8  - 32 UNC … … 3.80 3.81 3.82 … … …

#10 - 24 UNC … … … 4.32 4.33 4.34 … …

#12 - 24 UNC … … … 4.98 4.99 5.01 … …

1/4 - 20 UNC … … … 5.72 5.74 5.75 … …

매트릭 인써트 코일 나사용 (For Metric Screw Threads Insert)

유니파이 인써트 코일 나사용 (For Unified Screw Threads Insert)

유니파이 전조탭용  (For Unified Fluteless Taps)
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TAP 추천 전공드릴 직경 - 탭 기술자료

매트릭 전조탭용 (For Metric Fluteless Taps) 

호칭치수

(Thread Size)

드릴직경 (Drill Size) (mm)

탭 등급 (Tap Limits)

GH4 GH5 GH6 GH7 GH8 GH9 GH10 GH11

M2   × 0.4 1.83 1.84 … … … … … …

M2.2 × 0.45 2.00 2.01 … … … … … …

M2.3 × 0.4 2.13 2.14 … … … … … …

M2.5 × 0.45 2.30 2.31 … … … … … …

M2.6 × 0.45 2.40 2.41 … … … … … …

M3   × 0.5 2.77 2.78 2.58 2.81 … … … …

M3   × 0.35 2.85 2.87 2.91 2.89 … … … …

M3.5 × 0.6 … 3.23 3.15 3.25 … … … …

M4   × 0.7 … 3.67 3.81 3.70 … … … …

M4   × 0.5 … 3.78 4.32 3.81 … … … …

M5   × 0.8 … 4.61 4.98 4.64 … … … …

M5   × 0.5 … 4.78 5.72 4.81 … … … …

M6   × 1 … 5.50 4.63 5.53 … … … …

M6   × 0.75 … 5.64 4.79 5.67 … … … …

M6   × 0.5 … 5.78 5.51 5.81 … … … …

M7   × 1 … 6.50 5.65 6.53 … … … …

M8   × 1.25 … … 5.79 7.39 7.40 … … …

M8   × 1 … … 6.51 7.53 7.54 … … …

M10  × 1.5 … … 7.37 9.24 9.26 9.27 … …

M10  × 1.25 … … 7.51 9.39 9.40 9.1 … …

M10  × 1 … … 9.23 9.53 9.54 9.55 … …

M12  × 1.75 … … 9.37 11.10 11.12 11.13 11.14 …

M12  × 1.5 … … 9.51 11.24 11.26 11.27 11.28 …

M12  × 1.25 … … … 11.39 11.40 11.41 11.42 …

M12  × 1 … … … 11.53 11.54 11.55 11.56 …

M14  × 2 … … … … 12.98 12.99 13.00 13.01

M14  × 1.5 … … … … 13.26 13.27 13.28 13.30

M14  × 1 … … … … 13.54 13.55 13.56 13.58

M16  × 2 … … … … 14.98 14.99 15.00 15.01

M16  × 1.5 … … … … 14.26 15.27 15.28 15.30

M16  × 1 … … … … 15.54 15.55 15.56 15.58

M18  × 2.5 … … … … … 16.71 16.72 16.73

M18  × 1.5 … … … … … 17.27 17.28 17.30

M20  × 2.5 … … … … … … 18.72 18.73

M20  × 1.5 … … … … … … 19.28 19.30

미터나사 하이롤탭 

호칭치수

(Thread Size)

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)

RH
정도

최소 ~최대
Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)  Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)  Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)  Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)  

RH
정도

최소 ~최대

M1   × 0.25 2 0.858~0.879(100~85) 4 0.858~0.887(100~80)

M1.2 × 0.25 2 1.058~1.079(100~85) 4 1.058~1.087(100~80)

M1.4 × 0.3 2 1.23~1.26  (100~85) 4 1.23~1.26  (100~80)

M1.6 × 0.35 2 1.40~1.44  (100~85) 4 1.40~1.45  (100~75)

M1.7 × 0.35 - 1.50~1.54  (100~80) 4 1.50~1.55  (100~75)

M1.8 × 0.35 2 1.60~16.4  (100~80) 4 1.60~1.65  (100~75)

M2   × 0.4 2 1.77~1.82  (100~80) 4 1.77~1.82  (100~80)

M2   × 0.25 2 1.858~1.887(100~80) ~ 1.858~1.887(100~80)

M2.3 × 0.4 - 2.07~2.12  (100~80) 4 2.07~2.13  (100~75)

M2.5 × 0.45 3 2.24~2.30  (100~80) 5 2.24~2.31  (100~75)

M2.6 × 0.45 - 2.34~2.40  (100~80) 5 2.34~2.41  (100~75)

M3   × 0.6 3 2.72~2.73  (100~90) 5 2.66~2.73  (100~90)

  

호칭치수

(Thread Size) RH

정도
최소 ~최대 RH

정도
최소 ~최대

M3   × 0.5 5 2.72~2.77  (100~80) 6 2.72~2.78  (100~75)

M3   × 0.35 3 2.80~2.64  (100~80) 5 2.80~2.85  (100~75)

M3.5 × 0.6 3 3.16~3.21  (100~85) 5 3.16~3.25  (100~75)

M4   × 0.75 3 3.57~3.64  (100~85) 6 3.57~3.64  (100~85)

M4   × 0.7 6 3.60~3.66  (100~85) 7 3.60~3.66  (100~85)

M4   × 0.5 3 3.71~3.77  (100~80) 6 3.71~3.79  (100~75)

M5   × 0.9 3 4.49~4.59  (100~85) 7 4.49~4.59  (100~85)

M5   × 0.8 3 4.55~4.62  (100~85) 8 4.55~4.64  (100~80)

M5   × 0.5 3 2.72~4.77  (100~80) 6 4.55~4.64  (100~75)

M6   × 1 4 5.43~5.52  (100~85) 7 5.43~5.55  (100~80)

M6   × 0.75 3 5.57~5.64  (100~85) 7 4.72~4.79  (100~80)
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기술자료

TAP 추천 전공드릴 직경 - 탭 기술자료

미터나사 뉴롤탭

호칭치수

(Thread Size)

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  

RH

정도

RH

정도

M1   × 0.25 2 0.858~0.879(100~85) 4 0.90~0.92  (100~80)

M1.1 × 0.25 2 0.97~0.99  (100~85) 4 1.00~1.02  (100~80)

M1.2 × 0.25 2 1.07~1.09  (100~85) 4 1.10~1.12  (100~80)

M1.4 × 0.3 2 1.244~1.263(100~85) 4 1.270~1.294(100~80)

M1.7 × 0.35 2 1.51~1.54  (100~80) 4 1.54~1.58  (100~75)

M2   × 0.4 2 1.78~1.82  (100~80) 4 1.81~1.85  (100~75)

M2.3 × 0.4 2 2.08~2.12  (100~80) 4 2.11~2.15  (100~75)

M2.5 × 0.45 2 2.25~2.29  (100~80) 4 2.28~2.33  (100~75)

M2.6 × 0.45 2 2.35~2.39  (100~80) 4 2.38~2.43  (100~75)

M3   × 0.5 3 2.74~2.78  (100~80) 5 2.76~2.81  (100~75)

M3.5 × 0.6 3 3.18~3.21  (100~85) 5 3.20~3.26  (100~75)

M4   × 0.7 4 3.63~3.67  (100~85) 6 3.65~3.70  (100~85)

M5   × 0.8 4 4.57~4.62  (100~85) 6 4.59~4.66  (100~80)

M6   × 1 4 5.45~5.51  (100~85) 7 5.48~5.57  (100~80)

M7   × 1 4 6.45~6.51  (100~85) 7 6.48~6.57  (100~80)

M8   × 1.25 5 7.31~7.38  (100~85) 7 7.34~7.41  (100~85)

  

호칭치수

(Thread Size)
RH

정도

RH

정도

M8   × 1 4 7.45~7.51  (100~85) 7 7.48~7.57  (100~80)

M10  × 1.5 5 9.16~9.22  (100~90) 7 9.18~9.28  (100~85)

M10  × 1.25 5 9.31~9.38  (100~85) 7 9.34~9.41  (100~85)

M10  × 1 5 9.46~9.52  (100~85) 7 9.48~9.57  (100~80)

M12  × 1.75 5 11.01~11.08(100~90) 8 11.05~11.15(100~85)

M12  × 1. 5 11.18~11.22(100~90) 7 11.18~11.28(100~85)

M12  × 1.25 5 11.31~11.38(100~85) 7 11.34~11.41(100~85)

M12  × 1 5 11.46~11.52(100~85) 7 11.48~11.57(100~80)

M14  × 2 6 12.83~12.95(100~90) 10 12.92~13.04(100~85)

M14  × 1.5 5 13.16~13.22(100~90) 9 13.21~13.30(100~85)

M16  × 2 6 14.87~14.95(100~90) 10 14.92~15.04(100~85)

M16  × 1.5 5 15.16~15.22(100~90) 9 15.21~15.30(100~80)

M18  × 2.5 6 16.57~16.67(100~90) 11 16.63~16.78(100~85)

M18  × 1.5 6 17.17~17.23(100~90) 10 17.22~17.31(100~85)

M20  × 2.5 6 18.57~18.67(100~90) 11 18.63~18.78(100~85)

M20  × 1.5 6 19.17~19.23(100~90) 10 19.22~19.31(100~85)

유니파이 병목나사 ( 뉴롤탭 )

호칭치수

(Thread Size)
RH

정도

RH

정도

No. 2-56UNC 4 1.96~2.02  (100~85) 3 1.96~2.01  (100~65)

No. 3-48UNC 4 2.25~2.32  (100~65) 3 2.23~2.31  (100~65)

No. 4-40UNC 5 2.52~2.60  (100~70) 3 2.50~2.58  (100~70)

No. 5-40UNC 5 2.86~2.93  (100~70) 3 2.83~2.91  (100~70)

No. 6-32UNC 5 3.09~3.17  (100~70) 3 3.06~3.14  (100~75)

No. 8-32UNC 6 3.75~3.83  (100~75) 4 3.74~3.82  (100~75)

No.10-24UNC 6 4.26~4.35  (100~75) 4 4.24~4.32  (100~80)

No.12-24UNC 6 4.92~5.01  (100~80) 4 4.90~4.92  (100~85)

  1/4-20UNC 6 5.66~5.76  (100~80) 4 5.64~5.74  (100~80)

  

호칭치수

(Thread Size)
RH

정도

RH

정도

5/16-18UNC 7 7.18~7.29  (100~85) 5 7.15~7.24  (100~85)

 3/8-16UNC 7 8.66~8.78  (100~80) 5 8.63~8.73  (100~85)

7/16-14UNC 7 10.11~10.25(100~80) 5 10.08~10.19(100~85)

 1/2-13UNC 8 11.62~11.78(100~80) 6 11.60~11.68(100~90)

9/16-12UNC 10 13.14~13.27(100~85) 8 13.11~13.24(100~85)

 5/8-11UNC 11 14.62~14.76(100~85) 8 14.58~14.67(100~90)

 3/4-10UNC 12 17.67~17.88(100~80) 9 17.63~17.74(100~90)

 7/8-9UNC 12 20.68~20.85(100~85) 9 20.64~20.75(100~90)

   1-8UNC 13 23.65~23.84(100~85) 10 23.61~23.74(100~90)

유니파이 병목나사 ( 하이롤탭 )

호칭치수

(Thread Size)
RH

정도

RH

정도

No. 2-64UNF 3 1.98~2.04  (100~65) 2 1.97~2.03  (100~65)

No. 3-56UNF 4 2.29~2.35  (100~65) 3 2.28~2.34  (100~65)

No. 4-48UNF 4 2.57~2.64  (100~70) 3 2.56~2.63  (100~70)

No. 5-44UNF 4 2.88~2.95  (100~70) 3 2.87~2.94  (100~70)

No. 6-40UNF 5 3.19~3.26  (100~75) 3 3.16~3.22  (100~75)

No. 8-36UNF 5 3.80~3.88  (100~75) 4 3.79~3.86  (100~75)

No.10-32UNF 5 4.41~4.48  (100~80) 4 4.40~4.46  (100~80)

No.12-28UNF 5 5.00~5.08  (100~80) 4 4.99~5.06  (100~85)

  1/4-28UNF 5 5.86~5.93  (100~80) 4 5.85~5.92  (100~80)

  

호칭치수

(Thread Size)
RH

정도

RH

정도

5/16-24UNF 6 7.38~7.46  (100~80) 5 7.36~7.43  (100~85)

 3/8-24UNF 6 8.96~9.05  (100~80) 5 8.95~9.02  (100~85)

7/16-20UNF 7 10.44~10.54(100~80) 5 10.41~10.49(100~85)

 1/2-20UNF 7 12.02~12.12(100~80) 5 12.00~12.05(100~90)

9/16-18UNF 9 13.55~13.66(100~80) 7 13.53~13.58(100~85)

 5/8-18UNF 9 15.14~15.25(100~80) 7 15.11~15.17(100~90)

 3/4-16UNF 10 18.22~18.32(100~85) 7 18.18~18.25(100~90)

 7/8-14UNF 11 21.27~21.38(100~85) 8 21.23~21.27(100~95)

   1-12UNF 12 24.28~24.41(100~85) 9 24.24~24.32(100~90)

영국식관용평행나사 PF (뉴롤탭)

호칭치수

(Thread Size)
RH 정도

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

최소 ~ 최대

Min~MAx(Thread Overlap Ratia:%)

PF 1/8 6  9.24~ 9.35 (100~80)

PF 1/4 7 12.41~12.62 (100~75)

PF 3/8 7 15.92~16.12 (100~75)

호칭치수

(Thread Size)
RH정도

PF 1/2 8 19.93~20.15 (100~80)

PF 3/4 8 25.41~25.64 (100~80)

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  

1급나사용밑구멍지름
(for JIS class 1 drill hole dia)  

2급나사용밑구멍지름
(for JIS class 2 drill hole dia)  
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나사규격 일람표

나사기호 나사의 종류 규  격  나사산의 각도

M 매트릭 나사
보통나사 JIS B 0205

60°

가는나사 JIS B 0207

S 미니어처 나사 JIS B 0201

UNC

유니파이 나사

보통나사
JIS B 0206

ANSI B1.1

UNF 가는나사
JIS B 0208

UNEF 극히 가는나사

ANSI B1.1UNS 특수나사

UN (  ) 산계예

UNJC

유니파이 나사

(MIL 규격 )

보통나사

MIL-S-8879
UNJF 가는나사

UNJEF 극히 가는나사

UNJ (  ) 산계예

Tr 매트릭 사다리꼴 나사 JIS B 0216
30°

TM 30°사다리꼴 나사 JIS B 0126 부속서

TW 29°사다리꼴 나사 JIS B 0222 29°

R 관용테이퍼 수나사

JIS B 0203
55° 1/16 테이퍼

Rc 관용테이퍼 암나사

Rp 관용테이퍼 수나사에 체결하는 관용평행나사

55°G 관용평행나사 ( 기계적결합 ) JIS B 0202

PF ISO에 없는 관용평행나사 ( 기계결합용 ) JIS B 0202 부속서

PT ISO에 없는 관용테이퍼나사 ( 내밀용 )
JISB 0203 부속서

55° 1/16 테이퍼

PS PT 수나사에 체결하는 관용평행 암나사 ( 내밀용 ) 55°

NPT 미식 관용테이퍼 나사

ANSI/ASEM

B1.20.1

60° 1/16 테이퍼

NPSC 미식 관용직관 결수용 암나사
60°

NPSM 미식 관용 기계적결합 취부구용 평행나사

NPTF 미식 드라이씰 관용테이퍼 나사
ANSI B1.20.3 60° 1/16 테이퍼

NPSF 미식 드라이씰 관용평행 암나사

CTG 후강 전선관 나사
JIS B 0204

55°

CTC 박강 전선관 나사 80°

BC 자전거 나사 JIS B 0225

60°
SM 미심용 나사 JIS B 0226

CTV 자전거 타이어 벨브 나사 JIS D 9422

TV 자동차 타이어 벨브 나사 JIS D 4208

E 전구나사 JIS C 7709

BA 영국협회나사 BS 93 47° 30°

BSC 영국 자전거용 나사 BS 811 60°

BSW 영국 윗트워스 보통나사
BS 84

55°BSF 영국 윗트워스 가는나사

BSMO 영국 현미경 나사 BS 3569

FG 독일 자전거용 나사 DIN 79012 60°

Pg 독일 강관용 나사 DIN 40430 80°
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