
Top Solid Piercing Drill Blade

TPDB Plus

KORLOY TECH-NEWS - Korean

● 안정적인 가공으로 생산성 향상

● 최적의 플루트 형상과 뛰어난 칩 배출로 우수한 가공 품위 확보
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최근 자동차, 항공, 우주 등 전방산업을 중심으로 가공 

효율 향상, 가공비 절감 및 가공시간 단축 등 우수한 

가공 성능과 경제적인 절삭공구를 시장에서 지속적으로 

요구하고 있습니다.

KORLOY는 이러한 시장의 요구를 반영하여 가공 품위 및 

생산 효율성을 향상시킨 고품위, 고능률 인덱서블 드릴인 

TPDB Plus를 출시하였습니다.

TPDB Plus는 고헬릭스 플루트를 구현하여 가공 시 

원활한 칩 배출 능력을 확보함으로써 가공 홀 면조도, 

진원도 등 가공 품위를 크게 향상시켰습니다. 

또한 칩 막힘이나 돌발 파손을 방지하여 8D 이상의 깊은 

홀 가공에서도 가공 중 칩 막힘에 의한 떨림, 돌발 파손을 

방지하여 가공 안정성이 향상되었습니다.

TPDB Plus 인써트는 저절삭 저항형 인선 형상으로 

절삭저항이 감소되었습니다.

또한 다양한 소재에 맞는 전용 재종 PC5300(합금강, 

주철), PC5335, PC330P(탄소강) 적용으로 우수한 수명을 

발휘합니다.

생산성 증대   

- 생산성 향상 및 공구비 감소

- 전용 재종 적용으로 수명 향상

고품위 홀 가공   

- 원활한 칩 배출로 면조도 향상

- 우수한 홀 진원도

우수한 홀 가공성 및 칩 처리성     

- 저절삭 저항의 인선 적용

- 칩 브레이커에 의한 칩 처리성 향상

고품위 & 고능률 탑 솔리드 인덱서블 드릴
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Top Solid
Piercing Drill

Top Solid
Piercing Drill

인써트 형태

인써트 형태

절입깊이드릴직경

드릴직경

샹크직경 Plus

【인써트】

【홀더】

구분
적용영역

드릴직경(Ø) 가공깊이(L/D) 드릴직경 공차 홀 공차 홀 면조도(Ra) 재질

TPDB Plus 이하

가
공
정
밀
도

가
공
깊
이
(L
/D
)

높
음

낮
음

드릴직경 
(mm)

드릴직경 
(mm)

TPDC

WPDC

 King Drill

Ø12~Ø30.99

Ø25~Ø80

(카트리지형 Ø61~Ø100)
Ø12~Ø100

3D~12D

TPDC
3D~12D

WPDC
5D~8D

 King Drill
2D~5D

적용영역

형번표기법

적용산업군

발전(풍력, 원자력) 선박 철도/건설 항공 자동차

Ø10~Ø32.9
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고헬리스각 적용

•생산성 향상 

   - 안정적인 칩 배출로 가공 안정성 향상

   - 가공 절삭조건 향상으로 사이클 타임 감소

•가공품위 향상 

   - 우수한 홀 면조도 및 일정한 홀 사이즈 확보 

스크류 온(Screw On) 체결

오토 센터링 방식

TPDB 대비
고헬릭스각
플루트 형상

특수 표면처리

 - 홀더 내구성 향상

칩브레이커에 의한 칩 처리성 향상

저절삭 저항형 인선 형상

- 절삭부하가 작고, 칩 처리성이 우수

• 고정밀 체결 구조 - 고정밀 연삭가공 및 오토 센터링 방식으로 체결 정밀도 우수

• 스크류 온(Screw On) 체결 방식 - 인써트의 교환이 쉽고 간편

• 절미가 우수한 인선 형상 - 절삭부하가 작고, 칩 처리성이 우수

• 내구성이 우수한 홀더 - 홀더의 강성이 우수하며, 특수 표면처리로 내마모성 향상

• 칩 배출성이 우수한 홀더 - 고헬릭스각 적용하여 절삭부하 감소 및 우수한 칩 배출성 확보

제품특징

[TPDB]

생산성

20% 향상
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제품명 가공경 가공깊이 가격 생산성 홀 정밀도 가공품위

TPDC

King Drill

•우수한 면조도 및 칩 처리성

•고이송 가공

•3D, 5D, 8D, 10D, 12D

•우수한 홀 정밀도

•고이송 가공

•3D, 5D, 8D, 10D, 12D

•내외인 4코너 가공

•2D, 3D, 4D, 5D

• 피 삭 재       

• 절삭조건      

• 공     구      

런
-아
웃

가공길이(m)

가공
품위

홀
정밀도

가격

가공
깊이

가공경

생산성

인덱서블 드릴 선택 가이드

체결정도(Run-out)

탄소강 

인경

습식  

타사TPDB

체결 
정밀도
우수
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•피 삭 재      합금강 

•절삭조건      인경 습식  

•공     구     

•피 삭 재     합금강 

•절삭조건     인경

습식  

•공     구     

•피 삭 재      합금강 

•절삭조건      인경

습식  

•공     구     

가공 부하

칩 처리성

가공 면조도

0

1500

3000

4500

6000

(N)

가공깊이(mm)

성능평가

스러스트 평균 4,998N

스러스트 평균 5,492N
타사

[타사]

  
Ra=0.542

[타사]

Ra=0.569

가공 홀 Spiral
무늬 발생

절
삭
부
하

면조도 

7% 우수

칩 형상 

우수

절삭부하
10% 감소
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•피 삭 재     합금강 

•절삭조건     인경 습식  

•공     구      

•피 삭 재     합금강 

•절삭조건     인경 습식  

•공     구     

•피 삭 재     탄소강 

•절삭조건     인경 습식  

•공     구     

가공 정밀도

내마모성

입구

중간

출구

[가공 위치 ]

타사

입구 입구입구 입구중간 중간중간 중간출구 출구

0.25(mm/rev) 0.25(mm/rev)0.35(mm/rev) 0.35(mm/rev)

90(m/min) 120(m/min)

출구 출구

Ø25.00

Ø25.01

Ø25.02

Ø25.04

Ø25.03

홀(mm)

가공위치

이송, fn

절삭속도, vc

성능평가

▶ 타사 대비 내용착성, 내치핑성이 개선되어 안정적인 인선마모로 최대 수명 향상

▶ 타사 대비 우수한 인선 절미로 내용착성 개선 및 최대 수명 향상

[타사]

25m

용착

[타사]

25m

용착

25m

인선양호

25m

인선양호

내마모성 

우수

내용착성 

우수
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• 고인성 및 윤활성이 우수한 PVD 코팅 기술 적용

• 밀착력이 뛰어난 코팅 적용

•일반 구조용(SS400 등) 및 기계 구조용(SM45C 등) 탄소강 가공 시 적합한 재종  

재종선정

추천절삭조건

• 고경도 및 고온 안정성을 겸비한 PVD 코팅 기술 적용

• 뛰어난 인선강도 및 내치핑성이 우수하여 안정적인 홀 가공 가능

•합금강 및 주철 드릴링 시 적합한 재종 

• 뛰어난 표면조도와 윤활성이 우수한 PVD 코팅 기술 적용

• 우수한 고온 경도 및 내산화성이 뛰어난 코팅 적용

•용접 구조용 탄소강(SM490 등) 가공 시 적합한 재종  

 ※ 8D의 경우, 상기 추천절삭조건에서 20%-30% 낮추거나, 기초 홀(1.5D) 가공 후 사용

 ※ 단속 가공의 경우, 단속부 근처에서 이송을 0.1-0.15로 낮추어 사용

 ※ 10D -12D의 경우, 10페이지의 추천가공방법 참조 

피삭재
재종 속도(m/min)

이송(절입 깊이: 3D, 5D)
드릴직경(mm)에 따른 이송(mm/rev) 

ISO 피삭재질 경도(HB) Ø10-Ø16.9 Ø17-Ø26.9 Ø27-Ø32.9

P
탄소강

저탄소강 110

고탄소강 100

P
합금강

저합금강 110

저합금 열처리강 75

고합금강 70

고합금 열처리강 60

K
주철

회주철 110

덕타일주철 100
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• 가공물의 고정 상태

• 가공 설비의 주축 회전 상태

• 홀더 상태

• 드릴의 체결 런-아웃: Max 0.03mm

• 절삭유 공급 상태(압력, 유량, 농도)

• 칩 배출 상태

• 절삭유는 구멍의 입구부에 충분히 공급

• 최소 절삭유압: 5 bar 이상

• 최소 유량: 5ℓ/min 이상

설비 상에서 가공 중 인써트를 교환할 경우홀더에 인써트를 체결할 경우

①  인써트를 홀더에 끼운다.  

②  [그림 1]과 같이 인써트를 홀더의 V홈 

방향으로 누른다.

③ 스크류로 인써트를 체결한다.

인써트 체결방법

드릴링 주의사항

드릴 가공 시 기초 점검사항 절삭유 급유방법

• 가공 진입 및 진출면의 

   기울기 최대 6̊ 이하에서만    

   사용하시기 바랍니다.

• 경사면 진입 및 진출 시 

   이송을 30%-50% 감소시켜   

   사용하시기 바랍니다.

경사면 가공

•  소재간 틈새가 있을 경우 칩 

배출에 영향을 미쳐 드릴을 

파손시킬 수 있습니다.

• 소재간 틈새가 없도록 

피삭재 셋팅 후 사용하시기 

바랍니다.

겹판 가공

• 불균일한 절삭저항 발생으로 

   드릴을 파손 및 변형시킬 수  

   있습니다.

플런지 가공

• 코너부 급마모 및 치핑이 될 

소지가 있으므로 사용을 

자제해 주시기 바랍니다.

보링 가공

①  가공에 사용된 인써트를 홀더에서 분리한다. 

②  [그림 2]와 같이 에어로 인써트 자리부를 깨끗하게 정리한다.

③ 가공에 사용될 인써트를 홀더의 인써트 자리부에 끼운다.

④  [그림 3]과 같이 인써트를 끼울 때 홀더에서 이탈되지 않도록 손으로 

누른 상태에서 체결한다.

[그림 1] [그림 2]
air

[그림 3]
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마모 위치 확인 방법 설명

•   장기간 사용한 홀더의 경우 드릴링 중 회전력에 의해 

[그림1]에서 ‘A’부의 마모 및 뒤틀림 발생

•  [그림2]와 같이 인써트 체결 후 좌우로 회전시켜 

인써트와 시트 사이의 틈새 유무 확인 후 틈새 발생 시 

홀더 교체 바랍니다.

•  장기간 사용한 홀더의 경우 드릴링 중 Z축 방향의  

하중에 의해 [그림3]에서 ‘B’부의 마모로 인써트의 위, 

아래 흔들림이 발생할 수 있습니다.

•  [그림4]와 같이 인써트를 체결 후 위, 아래 방향으로 

움직여 흔들림 및 틈새 발생 시 홀더 교체 바랍니다. 

•  장기간 스크류 사용 시 [그림5]의 ‘E’부 마모로 

인써트의 체결력이 저하되므로 스크류 마모 시 여분 

스크류에서 교체 바랍니다.

•  그리스(Grease)를 스크류에 펴서 발라 주시면 스크류 

수명을 향상시킬 수 있습니다.

①   [그림6]의 ‘C, D’ 마모 확인

② 롱 칩 발생 유무 확인

•  [그림6]에서 ‘C’부의 마모 및 스크레치는 드릴링 

중 발생하는 롱 칩이나 미세 칩의 감김 또는 끼임, 

절삭조건 부적합에 의한 떨림으로 발생합니다. 

절삭조건 재 선정과 체결 Run-out 확인 후 사용 

바랍니다.

•  [그림6]에서 ‘D’부는 드릴링 중 칩 컬링에 관여하는 

부분으로 과대 마모 시 롱 칩이 발생할 수 있습니다.

홀더 및 스크류 교체시기

추천 가공방법(10D, 12D)

[그림1]

[그림3]

[그림5]

[그림6]

[그림2]

[그림4]

E

B

A

D

C

틈새 확인

흔들림 확인

흔들림 확인

기초 홀 가공(Pilot 드릴 사용) 가공 시작

•1.5D 혹은 3D 드릴을 사용하여 

   vc(m/min)를 30% 감소시킨 상태에서 

   0.5D 깊이 만큼 기초 홀 가공을 

   하시기 바랍니다.

•가공용 드릴로 교체하여 추천절삭   

   조건으로 가공하시기 바랍니다.

[추천 가공][일반 가공]

면조도 

우수
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마진부 이송마크

원인

• 절삭유의 윤활이 부족한 경우에 발생 용이

• MQL 가공에서 깊은 홀 가공 시 윤활 부족으로 인한 발생 용이

• 드릴의 설치 정도나 롱 드릴을 사용했을 경우 드릴의 휨에 의해 발생 가능

• 장비의 강성이 부족하거나 동심도가 불량일 경우 발생

대책
• 절삭유 공급량 증가                           • 확실하게 피삭재 고정, 동심도 체크

• 드릴의 설치 정도 확인(0.03mm 이내)     • 절삭속도 저속화

마진부 마모

원인

•순금속이나 내열합금 등에서 발생 용이

• 오래 사용함으로 인하여 긴 거리에 걸쳐 백테이퍼가 소실됨에 따라 발생

• 출구측이 단속으로 불안정하게 가공되는 경우 발생

• 외주측은 피삭재와 접촉하기 때문에 절삭유의 윤활성이 부족한 경우 발생 용이

대책
• 적정 공구수명 설정                           • 가공부의 형상 확인 

• 절삭유의 종류·농도 점검

코너부 치핑

원인

• 단속가공 시 발생 용이(구멍 출구부가 경사면/반달모양, 홀의 도중에 교차 홀)

• 가공 중에 진동이 발생하는 경우 발생(불안한 클램핑, 약한 기계 강성, 굴곡 형상)

• 드릴의 설치 정도 불량에 의한 진동에서도 발생

대책

• 가공부 형상 확인                              • 절삭속도 저속화

• 피삭재 확실하게 고정                        • 가공 기계의 성능 확인

• 드릴의 설치 정도 확인(0.03mm이내)

경사면 마모

원인

• 절삭 속도가 낮은 경우 발생 용이

• 가공이 용이한 쾌삭강에 발생 용이

• 칩과 플루트면의 찰과에 의한 마모이며 절삭유의 윤활 성능이 부족하면 발생 용이

대책
• 절삭 속도 고속화                              • 씨닝각 감소

• 호닝량 감소                                    • 절삭유의 공급량 증가

경사면 치핑

원인

• 인선의 일부만이 결손되는 경우는 센터 홀 등의 전 가공이 있는 경우에 발생하는 형태

• 스텝 이송 및 외부 급유로 스텝 이송 시 불안한 칩 배출에 의해 결손 될 가능성 있음

• 가공중 진동이나 드릴의 설치 정도도 발생 요인

대책

• 전 가공의 유무를 확인

• 스텝 가공 시 내부 급유 추천

• 클램프 상태 및 드릴의 설치 정도 확인(0.03mm이내)

드릴 손상유형 및 해결방법
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트러블 
내용

원인

대책

절삭조건 공구형상 재종 기타

절삭
속도

이송 절삭유
초기 
이송

절삭
깊이

여유각 선단각 씨닝각 호닝 구폭비 인성 경도
기계 
강성

기계 
떨림

가공물
고정

오버행

치핑

•절삭조건 부적합

•공구강성 부족

•구성인선 발생

•공구 재종 부적합

•진동 및 떨림 발생

◦

마모

•절삭속도 과대
   (마진부 이상마모) ◦

•절삭속도 부족
   (중심부 이상마모) ◦

파손

•절삭조건 부적합

•절삭부하 과대

•오버행 과대

•기계 강성 부족

◦

칩 배출 불량 •절삭조건 부적합 ◦

표면조도 불량
•구성인선 발생
•떨림 발생
•절삭조건 부적합

◦

홀 정도 불량
•절삭속도 부족
   (중심부 이상마모)

가공물 손상유형과 확인사항

트러블 대책방안
 증가  감소  사용◦

표면조도 불량(굴곡, 이송마크 등)

원인
•장비강성 부족, 피삭재 장착상태 부적합

•동심도 불량, 절삭유 부족

대책
•확실하게 피삭재 고정, 동심도 체크                         

•절삭유 증대, 압력을 높임

홀 출구부 버의 잔류가 심함

원인
•이송속도가 빠름, 절삭날의 호닝량이 큼

•공구의 한계 수명 초과(과대마모, 치핑)

대책
•이송속도를 줄임(특히 출구 시), 공구의 교체                      

•선단각을 키우거나 호닝량 감소

홀 출구부 뜯김

원인
•주철 등 인성이 부족한 피삭재에서 주로 발생    •공구의 한계 수명 초과(과대마모 치핑)

•이송속도가 빠름, 절삭날의 호닝량이 큼           

대책
•이송속도를 줄임(특히 출구 시)                      •공구의 교체

•절삭날의 호닝량 감소                                 

홀 출구부 열변형, 산화

원인
•이송속도가 빠름                                        •절삭유 부족

•절삭저항 큼                                             •공구의 한계 수명 초과(과대마모 치핑)

대책
•이송속도를 줄임, 절삭날의 호닝량 감소 

•절삭유 증대, 공구의 교체
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가공 타입

특이사항

급유 방식

샹크 타입

막힌 구멍 관통 구멍

내부급유 타입 외부급유 타입

스페셜 드릴 주문양식

평면형 타입

웰던 타입

휘슬노치 타입

•현 사용 공구: 

•현 사용 조건

- n(rpm) 또는 속도 vc(m/min):  

- 분당 이송 vf(mm/min) 또는 회전당 이송 fn(mm/rev): 

- 가공깊이 ap(mm): 

•수명판정 기준:

•사용 설비

- 머시닝 센터:  

- 범용 선반: 

- CNC 선반: 

5
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인써트

(mm)

형번 재종 ØD h t

TPD 100B-109B
110B-119B
120B-129B
130B-139B
140B-149B
150B-159B
160B-169B
170B-179B
180B-189B
190B-199B
200B-209B
210B-219B
220B-229B
230B-239B
240B-249B
250B-259B
260B-269B
270B-279B
280B-289B
290B-299B
300B-309B
310B-319B
320B-329B

부품

형번
드릴직경
ØD (mm) 

스크류 렌치 토크
(N•m)

TPD 100B-129B
130B-149B
150B-179B
180B-199B
200B-239B
240B-259B
260B-279B
280B-299B
300B-329B
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(mm)

형번 재고 ØD Ød1 Ød2 ℓ1 ℓ2 L 적용인써트

TPDB 100-16-3-P ●

105-16-3-P ●

110-16-3-P ●

115-16-3-P ●

120-16-3-P ●

125-16-3-P ●

130-16-3-P ●

135-16-3-P ●

140-16-3-P ●

145-16-3-P ●

150-20-3-P ●

155-20-3-P ●

160-20-3-P ●

165-20-3-P ●

170-20-3-P ●

175-20-3-P ●

180-25-3-P ●

185-25-3-P ●

190-25-3-P ●

195-25-3-P ●

200-25-3-P ●

205-25-3-P ●

210-25-3-P ●

215-25-3-P ●

220-25-3-P ●

225-25-3-P ●

230-25-3-P ●

235-25-3-P ●

240-32-3-P ●

245-32-3-P ●

250-32-3-P ●

255-32-3-P ●

260-32-3-P ●

270-32-3-P ●

280-32-3-P ●

290-32-3-P ●

300-32-3-P ●

310-32-3-P ●

320-32-3-P ●

●: 재고 관리 형번
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(mm)

형번 재고 ØD Ød1 Ød2 ℓ1 ℓ2 L 적용인써트

TPDB 100-16-5-P ●

105-16-5-P ●

110-16-5-P ●

115-16-5-P ●

120-16-5-P ●

125-16-5-P ●

130-16-5-P ●

135-16-5-P ●

140-16-5-P ●

145-16-5-P ●

150-20-5-P ●

155-20-5-P ●

160-20-5-P ●

165-20-5-P ●

170-20-5-P ●

175-20-5-P ●

180-25-5-P ●

185-25-5-P ●

190-25-5-P ●

195-25-5-P ●

200-25-5-P ●

205-25-5-P ●

210-25-5-P ●

215-25-5-P ●

220-25-5-P ●

225-25-5-P ●

230-25-5-P ●

235-25-5-P ●

240-32-5-P ●

245-32-5-P ●

250-32-5-P ●

255-32-5-P ●

260-32-5-P ●

270-32-5-P ●

280-32-5-P ●

290-32-5-P ●

300-32-5-P ●

310-32-5-P ●

320-32-5-P ●

●: 재고 관리 형번
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(mm)

형번 재고 ØD Ød1 Ød2 ℓ1 ℓ2 L 적용인써트

TPDB 100-16-8-P ●

105-16-8-P ●

110-16-8-P ●

115-16-8-P ●

120-16-8-P ●

125-16-8-P ●

130-16-8-P ●

135-16-8-P ●

140-16-8-P ●

145-16-8-P ●

150-20-8-P ●

155-20-8-P ●

160-20-8-P ●

165-20-8-P ●

170-20-8-P ●

175-20-8-P ●

180-25-8-P ●

185-25-8-P ●

190-25-8-P ●

195-25-8-P ●

200-25-8-P ●

205-25-8-P ●

210-25-8-P ●

215-25-8-P ●

220-25-8-P ●

225-25-8-P ●

230-25-8-P ●

235-25-8-P ●

240-32-8-P ●

245-32-8-P ●

250-32-8-P ●

255-32-8-P ●

260-32-8-P ●

270-32-8-P ●

280-32-8-P ●

290-32-8-P ●

300-32-8-P ●

310-32-8-P ●

320-32-8-P ●

●: 재고 관리 형번
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(mm)

형번 재고 ØD Ød1 Ød2 ℓ1 ℓ2 L 적용인써트

TPDB 100-16-10-P

105-16-10-P

110-16-10-P

115-16-10-P

120-16-10-P

125-16-10-P

130-16-10-P

135-16-10-P

140-16-10-P

145-16-10-P

150-20-10-P

155-20-10-P

160-20-10-P

165-20-10-P

170-20-10-P

175-20-10-P

180-25-10-P

185-25-10-P

190-25-10-P

195-25-10-P

200-25-10-P

205-25-10-P

210-25-10-P

215-25-10-P

220-25-10-P

225-25-10-P

230-25-10-P

235-25-10-P

240-32-10-P

245-32-10-P

250-32-10-P

255-32-10-P

260-32-10-P

270-32-10-P

280-32-10-P

290-32-10-P

300-32-10-P

310-32-10-P

320-32-10-P

●: 재고 관리 형번
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(mm)

형번 재고 ØD Ød1 Ød2 ℓ1 ℓ2 L 적용인써트

TPDB 100-16-12-P

105-16-12-P

110-16-12-P

115-16-12-P

120-16-12-P

125-16-12-P

130-16-12-P

135-16-12-P

140-16-12-P

145-16-12-P

150-20-12-P

155-20-12-P

160-20-12-P

165-20-12-P

170-20-12-P

175-20-12-P

180-25-12-P

185-25-12-P

190-25-12-P

195-25-12-P

200-25-12-P

205-25-12-P

210-25-12-P

215-25-12-P

220-25-12-P

225-25-12-P

230-25-12-P

235-25-12-P

240-32-12-P

245-32-12-P

250-32-12-P

255-32-12-P

260-32-12-P

270-32-12-P

280-32-12-P

290-32-12-P

300-32-12-P

310-32-12-P

320-32-12-P

●: 재고 관리 형번
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