
高求心性
130°センタがしっかり
芯をとる

正確なセンタポイントにより
スムーズなドリル加工を実現

YESTOOLの超硬工具

チップ

クルーズ

イエスツール社
（MADE IN KOREA）



推奨切削条件表

構造用鋼加工のコツ／切削条件表

受注品一覧表（超硬ソリッドドリル・エンドミル・面取り）
技術資料

モデル 商 品 名 ページ

KRUZ-FSL  フランジ付ドリルボディ
（φ8.0～50.0mm、3xD、5xD、7xD、10xD）

IDP、IDF、ID チップ
（φ8.0～50.4mm）

KRUZ“K”シリーズ　ドリルボディ
（φ14.0～50.0mm）　
KRUZ“K”シリーズ　フランジ付ドリルボディ
（φ14.0～50.0mm）

IDPK、IDFK チップ
（φ14.0～50.4mm）

ISO45 エクステンションホルダ

HSK エクステンションホルダ

エクステンションソケット

リダクションスリーブ

エクストラ ロングドリル（特注品）
（φ10.0mm～、15xD、20xD、30xD）

KRUZ ステップドリル（特注品）
（ドリル、チャンファ、座ぐり、ボーリングを1パス加工）

One Pass ドリル　バリ取り機能
（φ8.0～50.0mm）

YTRI リーマボディ
（φ15.0～40.0mm）

IR、IBR リーマ／ブローチリーマ
（φ15.4～40.0mm）

KRUZ コンビネーション　チャンファツール
（KRUZ ボディφ8.0～50.0mm）
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ドリル加工のスペシャリストドリル加工のスペシャリスト

■ 高剛性ホルダボディ+ P・Fポイント ユニーク形状チップ

■ チップ材種：超硬母材はCo13％含有の極超微粒子を使用

■ 適用加工：一般穴加工から重ね板、薄板、鋼、Ｈ鋼、傾斜加工も可能

ダブルロック拘束

チップ

キャップ
スクリュ

セット
スクリュ

独自フルート形状
（切りくず排出良好）

高剛性高合金ボディ
KRUZ：TiNコートのゴールド色
YTDI：シルバー色

フランジタイプ
（２面拘束）

Pポイントチップ Fポイントチップ

切削抵抗低減

イエスツール社

超硬母材はコバルト13％含有の極超微粒子を使用しています。この超硬母材は、いろいろな被削材に
（軟らかいものから硬いもの、難削材に至るまで）高い性能、耐久性を発揮します。

他メーカー超硬 イエスツール社超硬 イエスツール社 ニュー超硬：ウルトラマイクログレン
（0.2+0.5+0.8μmの3サイズ混合）

重ね板加工

※当該加工の時は、ホルダＨ及びＫシリーズを、チップは“Ｆ”もしくは“P”ポイントの使用をお奨めします。

傾斜ワーク加工 Ｈ鋼加工

正確なセンタポイントにより
スムーズなドリル加工を実現

高求心性
130°センタが
しっかり芯をとる

130°

150°
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フランジボディと超硬チップ

チップ形状と適用

深穴、汎用加工

薄板、浅穴加工

汎用加工

クロス
クランプホール

セットスクリュ セットスクリュ

キャップスクリュ キャップスクリュ

KRUZ-FSLボディ（ゴールド） YTDI-FSLボディ（シルバー）

下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

※シャンクサイズ φ10.0, φ12.0 のシャンクスタイルは“HA”が標準です。

●  剛性あるフランジボディタイプで切削音、ビビリを軽減
●  ドリルボディは最高品質焼入れ工具鋼
●  ビビリ軽減により工具寿命の伸長
●  内部給油式
●  １つのボディにIDP/IDF/IDの３種のチップを装着できる

トルク

穴寸法
範囲

シャンク
サイズ
（φd）

フランジ
径（φFd ）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

シャンク
スタイル

HA
シャンク

HB
シャンク

HE
シャンク

シャンク

（最大）

なし なし

クルーズ

注文例　ドリル　KRUZ 080 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 080 Y＋           10個2



穴寸法
範囲

フランジ
径（φFd）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

トルク

トルク

トルク

下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

（最大）

（最大）

（最大）

注文例　ドリル　KRUZ 125 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 125 Y＋            10個

シャンク
サイズ
（φd）
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穴寸法
範囲

フランジ
径（φFd）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

トルク

トルク

フランジボディと超硬チップィと超ィと超フランジボディと超硬チップ
下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

（最大）

（最大）

クルーズ

シャンク
サイズ
（φd）

注文例　ドリル　KRUZ 205 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 205 Y＋           10個4



トルク

トルク

穴寸法
範囲

フランジ
径（φFd）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

（最大）

（最大）

シャンク
サイズ
（φd）

注文例　ドリル　KRUZ 285 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 285 Y＋            10個 5



トルク

穴寸法
範囲

フランジ
径（φFd）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

クルーズ

（最大）

下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

注文例　ドリル　KRUZ 365 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 365 Y＋           10個

シャンク
サイズ
（φd）

フランジボディと超硬チップフランジボディと超硬チップ
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トルク

穴寸法
範囲

フランジ
径（φFd）

穴深さ
（長さxφD）注文番号 適用チップ

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

（最大）

下表の□にT,P,H,Lのいずれかを記入し、ご注文下さい。(L:10xDは受注製作です)

注文例　ドリル　KRUZ 445 T FSL 3本
　　　　チップ　IDP 445 Y＋            10個

シャンク
サイズ
（φd）

φ8－16mm φ16－25mm φ25－32mm φ32－40mm φ40－50mm
切削速度
（m／min）

送り
（mm／rev）

切削速度
（m／min）

送り
（mm／rev）

切削速度
（m／min）

送り
（mm／rev）

切削速度
（m／min）

送り
（mm／rev）

切削速度
（m／min）

送り
（mm／rev）

加工穴径
切削条件被削材

ねずみ鋳鉄（FC）
ダクタイル鋳鉄（FCD）
炭　素　鋼（S45C）
合　金　鋼（SCM440）
工　具　鋼（SKD11）
ステンレス（SUS）
ア　ル　ミ（AL）

推奨切削条件 

このデータは3 xDを基準にしています。5 xD、7 xD、10 xDは15～20%ダウンして下さい。
クランピング等の加工状況が良好な場合のデータです。MQL時にも適用できます。
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IDPK 超硬チップ

“K”シリーズドリルボディ＋チップ“K”シリーズドリルボディ＋チップ
クルーズ

ドリルの破損を避ける為に“K”シリーズチップ（IDFK,IDPK）は
“K”シリーズのボディ（KRUZ-SLK,FSLK）にご使用下さい。

IDFK 超硬チップ
●  高精度CNC研磨機にてチップ形状を製造
●  刃先先端140°+170°（リード）フラット底面、ダブルポイント
●  TiAlNコーティングで優れた耐摩耗性、高送りを実現
●  構造用鋼加工用、斜め加工、薄板加工用のデザイン

●  高精度CNC研磨機にてチップ形状を製造
●  刃先先端130°+150°(リード)のダブルポイント、高求心性形状（特許）
●  TiAlNコーティングで優れた耐摩耗性と高送りを実現
●  重ね板加工に適したデザイン

KRUZ－SLK ドリルボディ
●  高品質の焼入工具鋼で剛性あるドリルボディ
●  TiNコーティングで耐久性の伸長と切りくず排出性向上
●  ユニークな溝形状により優れた切りくず排出性
●  チップIDFK、IDPKも使用できます
●  ショートタイプで構造用鋼の加工に最高のパフォーマンス
●  内部給油式

重ね板の加工に

重ね板加工 傾斜ワーク加工 H鋼加工

NEW

NEW

NEW

注意

正確なセンタポイント
によりスムーズな
ドリル加工を実現

高求心性
140°センタが
しっかり芯をとる

IDFKタイプ

140°

170°
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クルーズ

K”シリーズドリルボディ＋チップ“K”シリーズドリルボディ＋チップ

構造用鋼の加工、斜め加工、薄板加工用

重ね板加工用

構造用鋼加工用

上記にないサイズもスペシャルで承ります

穴寸法
範囲 注文番号

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

トルク

トルク

トルク

NEW

NEW

適用チップ 適用チップ
寸 法

（最大）

（最大）

（最大）

シャンク

注文例　ドリル　KRUZ 140 L3=50 SLK 3本
　　　　チップ　IDFK 140 TiAIN               10個

IDFK

IDPK

シャンク
サイズ
（φd）
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穴寸法
範囲 注文番号

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチ

構造用鋼加工用

“K”シリーズドリルボディ＋チップ“K”シリーズドリルボディ＋チップ
クルーズ

適用チップ 適用チップ
寸 法

NEW

トルク

注文例　ドリル　KRUZ 300 L3=70 SLK 3本
　　　　チップ　IDFK 300 TiAIN              10個

シャンク
サイズ
（φd）

（最大）
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フランジボディフランジボディ チップチップ//
クルーズ

穴寸法
範囲 注文番号

キャップスクリュ トルクス
レンチ

セット
スクリュ

L形レンチフランジ
径（φFd）

●  長いボディ寸法が必要な際に最適なドリル
●  標準フランジタイプで被削材と干渉する時
●  最小限の溝部とロングの首下部
●  標準の7xDタイプより剛性のあるボディ
●  内部給油式
●  フランジタイプで切削音とビビリを軽減

構造用鋼加工用

構造用鋼の加工、斜め加工、薄板加工用

重ね板加工用

上記にないサイズもスペシャルで承ります。ボディはφ50.0mmまで製作可能です

適用チップ 適用チップ
寸 法

NEW

NEW

NEW

シャンク

注文例　ドリル　KRUZ 140H FL50 FSLK 3本
　　　　チップ　IDFK 140 TiAIN                  10個

IDFK IDPK

シャンク
サイズ
（φd）
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構造用鋼用ISO45＋HSKエクステンショ用鋼用 ンホルダ構造用鋼用ISO45＋HSKエクステンションホルダ

エクステンションソケットエクステンションソケット

●  ISO45（HSK）ホルダで、より高剛性なドリル加工を実現
●  オイルホール仕様
●  サイドロック方式（２つのスクリュでの拘束）
●  KRUZ-SLKボディ、IDFKチップに最適なホルダ
●  HSKホルダは受注製作になります

・プルスタッドボルトは別売りです
・ISO40ホルダは受注製作品になります

●  ボディ寸法が短い時に、エクステンション ソケットをご利用いただけます
●  サイドロッククランプ方式
●  ドリルシャンク径とシャンク部が同じ径です（φdとφD）

振動発生

振動抑制

悪い場合

良い場合

注文番号 注文番号 注文番号

注文番号

NEW

NEW

注文例　ISO45-SLA16-80 3本

注文例　EXT16-SLA16-80 3本
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●  RSLはドリルシャンクが小さい時に使用します
●  クルーズドリルのストレートシャンクに取り付けが容易

リダクションスリーブリダクションスリーブ

構造用鋼の加工のコツ構造用鋼 加構造用鋼の加工のコツ

注文番号

● 最大限の加工パフォーマンスのために、過度に長いドリルを使用しないで下さい。振動や切削音対策として、可能な限り
短いドリルを選択して下さい。

● 構造用鋼は一般に厚みが50mm程度です。イエスツールのクルーズSLKドリルはずん胴で大半の一般構造用鋼を加
工できるようにデザインされています。

● HSSのMTシャンクなどで、過度に長いドリルを使用すると切削音、ビビリ、変形やオーバーサイズ穴などの結果につな
がります。これらの理由によりもちろんドリル寿命も短くなります。

● もし、被削材との干渉やフランジの高さなど、やむをえない理由でロングドリルを使用する場合には、クルーズFSLKの
首長ロングタイプをお奨めいたします。切削音、ビビリを軽減するデザインになっています。

● ISOホルダ、クルーズSLKドリルの長さが不十分な時には、エクステンションソケットで、長さを補って下さい。

● リダクションスリーブの利用によっても、現状のホルダのままで加工できます。ホルダの内径がドリルのシャンク径よりも
大きい時にご利用下さい。

● 切削条件はあくまでも目安です。加工者が、ビビリのない最適な条件に調整下さい。

● 重ね板を加工する際にはIDPKをご使用下さい。
  （薄板加工にはIDFK）

さらに詳しい情報は弊社までお問い合わせ下さい。

NEW

NEW

重ね板加工 薄板加工

構造用鋼は通常非常に大きく長い被削材でクランプがとても困難です。ドリルが被削材に押し付けられる時、
被削材は目に見えない規模であっても曲がり、変形し、切削音が出たり、ビビっています。ドリル加工を上手に
行うために、以下の点にご留意下さい。

注文例　RSL 32-16 1本
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① 加工前にドリル長を入力します（アーバ基準面から刃先までの長さ）
② ステップ１～６を生産性と剛性を考えつつ入力します
③ ビビリが発生したり、結果がよくない場合は、1段階落とした条件で試して下さい。
④ その他のドリル径の場合、直接お問い合わせ下さい

構造用鋼加工用切削条件表用鋼加 用切 条 表構造用鋼加工用切削条件表
KRUZ-SLKボディ＋IDFK/IDPK超硬チップ

ステップ ドリル径
送り 切削速度 送り回転数

（RPM） 馬力 スラスト 安定性

高い 長い 低速

低い 短い 高速

工具寿命 速度

14



チップ交換式エクスト換 ラロングドリルボディ(15xD,20xD,30xD)チップ交換式エクストラロングドリルボディ(15xD,20xD,30xD)

●  従来のガンドリル加工を改善するツール
●  イエスツールの標準品超硬チップを取り付け可能
●  切削速度、生産性を大幅にアップ

ドリルブッシュ

加工部

前

空きスペース

従来：ガンドリルで加工。条件： 

イエスツール採用。条件： A部拡大図

DL スペシャル ステップドリルボディDL スペシャル ステップドリルボディ
コンビネーションドリルボディ（１つのボディでマルチ機能）

●  外がけクーラントで切りくず排出を容易にするため溝をヘリカル仕様
●  スペシャルボディにチップは標準品を使用（IDP、IDF、ID)
●  穴表面加工やチャンファもISO標準チップを使用
●  サイクルタイムの削減により、加工コストを低減

ご依頼時、下記項目をお知らせ下さい
加工ワーク
シャンクタイプ（HA,HE, あるいは特殊品）
面取り、あるいは端面加工
内部給油穴の有無
ワークの図面

下図をご参照の上、それぞれ寸法を明記してお問い合わせ、ご注文下さい。
また、ワーク図面もお送り下さると、より詳細にドリルを見積もりいたします。

NEW

NEW

シャンク
スタイル

HA
シャンク

HB
シャンク

HE
シャンク

回転数  500rpm
回転当りの送り  0.06mm/rev
分当りの送り     30mm/min

回転数  800rpm
回転当りの送り  0.15mm/rev
分当りの送り     120mm/min

クルーズ

注文は3本以上から承ります

注文は3本以上から承ります

654

654

A

180（溝長）
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ワンパス ドリル システム（受注品）（受 ）ワンパス ドリル システム（受注品）

ワンパス ドリル システムの特長

“ワンパスドリル”は加工コストを削減し、生産性を上げます。

●  ドリル穴加工時の表面と裏面のバリ取りが、穴加工と同時に完了する
●  ドリル加工時には、バリ取り刃は、ひき込まれている
●  加工時間の大幅な短縮、バリ取り工具本数の削減、加工の困難な裏面

   も容易に加工できる、同芯度も良い。加工忘れ等のミスも防げる
●  このワンパス ドリルシステムの加工効果は非常に大きい
●  尚、工具の構造上、正確な面取り寸法の要求には答えられませんワンパスドリル

バリ・面取りチップ（45°） TIN, TiAIN

ドリルチップ TIN, TiAIN

表面

裏面 保持ピンホール

注：面取りは荒加工で、きっちり寸法を出すことはできません。
     （例C=1.0 など）

アジャスタブルスクリュ チップDBI （バリ・面取り用）チップ

加工深さは
ご要望に応じて
製作いたします

ロックスクリュ

DBI チップが前面、裏面のバリを取り除き、
ツールが穴を通るときには、チップは自動的に引っ込む。

注文は3本以上から承ります
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超硬リーマ（YTRI）（ ）（受注品）（受 ）超硬リーマ（YTRI）（受注品）

コンビネーション チャンファツール（受注品）コンビネーション チャンファツール（受注品）

●  交換式超硬リーマ
●  Φ15以上のサイズで経済的に使用できる
●  先端リーマ部分と本体の締結はボルト１本のみ
●  IR　型番は、右ねじれ刃（図参照）
●  IBR　型番は、左ねじれブローチ刃（図参照）
●  H7公差を短時間加工できる

●  コンビネーションチャンファリングが修正したクルーズボディに取り付きます
●  YCHRチャンファリングにはXCGX1102××チャンファチップが２つ
 取り付きます

●  クルーズボディの溝部を２つのセットスクリュで保持
●  クルーズボディφ8.0 - 50.0mmでお求めいただけます
●  穴深さをご指示いただいてからの受注製作になります

下表の□にT,Pのいずれかを記入し、ご注文下さい

※止まり穴の底刃形状等は特注品対応、刃径φ15.0～φ40.0mmまで0.1mmとび

ボディ注文番号 刃　数刃部注文番号（IR,IBR）
径（φD）

シャンク キャップスクリュー

12.0
13.0
14.7
16.5
18.2
20.0
22.0
23.5
25.2
27.0

69
79
91
103
110
125
132
140
155
163

58
65
74
81
90
98
105
113
120
128

153
169
185
209
221
245
257
270
300
313

103
119
135
153
165
185
197
210
230
243

92
105
118
131
145
158
170
183
195
208

119
129
141
159
166
185
192
200
225
233

NEW

NEW NEW

修正部

クルーズ

注文は3本以上から承ります

注文例　ボディ　YTRI 150 T     3本
　　　　チップ　IR 150 TiAIN 10個

φd
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イエスツール社　製品 （受注品）イエスツール社　製品 （受注品）

クルーズ　ドリルシリーズ 内　容

ソリッド超硬シリーズ 内　容

ソリッド超硬シリーズ
オイルクーラントホール付 内　容

KRUZ ”H”

DMH
DM

YSR(L)
YSBR

YSDF
YSDP

YSD TiN 
YSSD TiN
YSD TiALN

YSDL TiN
YSSDL TiN
YSDL TiALN

YSDC
YSDCF
YSDCP

YSDC,D5
YSDCF,D5
YSDCP,D5

YSDC,D8
YSDCF,D8
YSDCP,D8

ヘリカル　フランジ　タイプ
加工負荷、切削抵抗、切削音を抑える。切りくず排出性良好
チップサイズ：φ12.0 ~50.4mm(0.1mmとび)
ドリル長：3xD、5xD、7xD、10xD

ドリル・ミーリングツール
穴：φ8mm, φ10mm, φ12mm
穴あけ加工とミーリングを一本のツールで行う

スピーディーリーマ、ブローチリーマ
ねじれ角：15°、喰いつき部20°、H7公差を標準
サイズ：φ3.0 ~20.0mm（0.1mmとび）

F/Pポイントドリル
Fポイントドリルは座ぐり・断続・クロス穴・傾斜加工に良好　
Pポイントドリルは求心性抜群

標準ドリル、段付きドリル（3本以上から）
刃先角140°で独自の刃先形状
ねじれ角：28°~30°で切りくず排出性良好
加工面がきれい

標準ドリル・段付きドリル（3本以上から）
YSDと同じ形状で刃先が長い

標準・F/Pポイントドリル
サイズ：φ5.0~20.0mm  
ドリル長：5xD  HAシャンク

標準・F/Pポイントドリル
サイズ：φ5.0~20.0mm  
ドリル長：5xD  HEシャンク（標準）

標準・F/Pポイントドリル
サイズ：φ5.0~20.0mm  
ドリル長：8xD  HEシャンク（標準）

チャンファドリル
ソリッドドリルとチャンファユニットの組合せ　　
ドリル径：φ5.1~20.0mm、ユニット穴径：6.0ｍｍ～20.0mm

YCD

＊印はメーカー在庫品です。他は短納期製作品です。寸法等お問合せ下さい。
　ソリッド超硬シリーズの一部を除きシャンクはHAが標準となります。

＊

＊

＊

＊

＊

＊

＊
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イエスツール社　製品 （受注品）イエスツール社　製品 （受注品）

技術資料技術資料

エンドミルシリーズ 内　容

YTEI

YTEI,S

IB,R

IB,HR

IE,R

ICD,90°

ICD,60°

エコカッタシステム
・長円形・半円形・コーナＲ・90°/60°センタ・面取りチップの
　5種類のチップを装着できる

・ボールエンドミル

・ボールエンドミル

・スクウェアエンドミル・座ぐり

・面取り（90°）

・面取り（60°）

一般公式

鉄板を重ねた加工 

切削条件の求め方

V＝ （m/min）π×D×N
1000

N＝ （r.p.m）1000×V
π×D

∨＝切削速度（m/min）
π＝円周率（3.14）
D＝ドリル径（mm）
N＝主軸の回転数（r.p.m）

テーブル送りと回転当たりの送り
F＝f・N（mm/min）

f＝ F
N

f＝1回転当たりの送り（mm/rev）
F＝テーブル送り（mm/min）
N＝主軸の回転数（r.p.m）（mm/rev）

鉄板の間に隙間がなければワンパスで加工が可能 通常は段ごとにステップ加工することが望ましい
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技術資料技術資料

セッティング

クーラント供給

合場の工加削切合場の工加スイラフ

トラブル発生を防ぐ為に、被削材とツールの中心の合わせは以下の条件を厳守して下さい

（ツール回転の場合） （ワーク回転の場合）

YTDIクーラント圧 YTDIクーラント量

径 径）mm（ （mm）

良好

良好

不適

不適

YTD Iドリルの切削油圧 ）isp（ YTD Iドリルの切削油量（gpm）

psi ……1平方あたりにかかる圧力（ポンド） gpm ……1分間あたりの油量（ガロン［米国基準］）

■セッティングと冷却の注意点

正しい冷却の仕方：ドリル本体に冷却液が十分かかるようにして下さい
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技術資料技術資料

切りくずの形状 

センタの取り方 

－良好な加工状態－ －好ましくない加工状態－
（穴入口時） （中間時） （穴出口部加工時） （不定型の切りくず）

穴深さが径の5倍以上の場合、センタリング加工が必要です。同じドリル径で1×Dの深さの
センタリング加工をして下さい。スムーズなドリル加工ができます。

　イエスツール社は、品質と併せて安全な製品づくりを進めています。ご使用に際しては、以下の
注意をして頂き、ご愛顧のほどお願い致します。
　超硬合金は、切削中の衝撃的負荷や、工具の過度の摩耗による切削抵抗の急激な増加などによ
り、工具が破損することがあります。破損時に飛散することもある工具の破片から作業者を保護す
るために、必ずカバーなどの遮蔽板の装着や、保護具をご使用下さい。
　切削工具には鋭い切れ刃を有するものがありますので、取り扱いの際には指を切らないように
十分ご注意下さい。

※カタログの無断転載・無断複製を禁止致します。

○あらかじめ予告なしで内容を変更する場合があります。

安
全
上
の
注
意
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NEW

NEW

NEW

建建建建建建建建建建建建建建建建建建建建建建築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築築・・・・・・・・・・・・橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋橋梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁梁・・・・・・・・・・・・船船船船船船船船船船船船船船船船船船舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶舶等等等等等等等等等等等等等等等等等等のののののののののの構構構構構構構構構構構構構造造造造造造造造造造造造造造造造用用用用用用用用用用用用用用用用鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用建築・橋梁・船舶等の構造用鋼用

輸入切削工具・油・周辺機器  技術商社
http://www.noah-e.com　e-mail:your@noah-e.com

本　社 〒 － 東京都台東区北上野1－4－3　第２山栄ビル
TEL 03－3845－0811（代） 　FAX 0120－509-413（代）

長　野 TEL 0266－78－1059 　FAX 0266－78－1239
大　阪 TEL 072－963－4159 　FAX 072－963－4162

名古屋 TEL 090－4201－9529 

ノ  ア

2014.9.30.000

NEW

“K”タイプドリル
クルーズ


