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切
削
工
具

ガンドリル

スロー
アウェイ
ガンドリル

BTA工具

不等分割刃
カウンター
シンク
カウンター
シンク

カウンター
シンク

ちょビット
面取り

超硬チャン
ファーミル

超硬NC 
センタードリル

超硬ドリル

超硬エンドミル

スポットドリル

i-Center

刻印カッター

チャンファー
ミル

高周波
スピンドル

エアベアリング
スピンドル

高周波
スピンドル
でばりん
バリ取り
ホルダー
MRA
超硬バー
MPシリーズ
ERコレット
システム
ゼロハング
ホルダ/
アングルヘッド
バリュー
チャック
AWC 
ワーククランプ
システム
タッチ
センサー

ドリル
チャック

位置決め機器

ATBブラシ

工業用ブラシ/
バリ取りカップ
ブラシ

チューブブラシ

刈払機用
草刈りブラシ

ダイヤモンド・
ペースト

インソール

型番 角度
寸法（mm） 付属品

シャンク径 全長 ねじ/締付トルク レンチ
 99616-06-6

※99616-06-6Lは超硬ホルダー
90°

φ6 35
NS-20036

0.6Nm NK-T6 99616-06-5 φ5 35

 99616-06-6L φ6 60

※ホルダーにインサートは標準装備されていません。インサートは別途御用命ください。

■ 90°スポットドリル�

90

　 　 　

型番 被削材 超硬
材質

コーテ
ィング

寸法(mm) 加工範囲(mm)
入数

L S Re Dmin. Dmax. Tmax.

N9MT05T1CT-NC5071
2コーナータイプ 合金鋼、鋳鉄

K20F

TiN
＋

TiAIN
5 1.8 0.4

1 6 2.8 5N9MT05T1CT-NC2071
2コーナータイプ

合金鋼、
ステンレス、

チタン、難削材
TiN 

N9MT05T1CT-NC9076
2コーナータイプ アルミ、非鉄金属 DLC 5 1.8 0.4

L
S

Re

■ コーナーラジアスカッター�

型番 被削材 超硬
材質

コーテ
ィング

オフセット寸法 寸法(mm)
入数

X Y Z L S

0.5

N9MT05T1RC05-NC2071
2コーナータイプ

NC2071

NC9036

合金鋼、鋳鉄

K20F

TiN

1.25 0.75 1.25

5 1.8 5

N9MT05T1RC05-NC9036
2コーナータイプ

アルミ、非鉄金属、
ステンレス DLC

0.75

N9MT05T1RC075-NC2071
2コーナータイプ 合金鋼、鋳鉄 TiN

1.50 0.75 1.50
N9MT05T1RC075-NC9036
2コーナータイプ

アルミ、非鉄金属、
ステンレス DLC

1.0

N9MT05T1RC10-NC2071
2コーナータイプ 合金鋼、鋳鉄 TiN

1.75 0.75 1.75
N9MT05T1RC10-NC9036
2コーナータイプ

アルミ、非鉄金属、
ステンレス DLC

L

R

S

R

X

YZ

N9MT05T1

NCスポットドリル
ナインナイン

＊予告なく仕様を変更する場合がございます。＊価格につきましては、右上二次元コードより最新の価格表でご確認ください。

価格表は
こちらから

https://www.muraki-ltd.co.jp/tool/products/price/pdf/nine9_price_pw.pdf


53

切
削
工
具

ガンドリル

スロー
アウェイ
ガンドリル

BTA工具

不等分割刃
カウンター
シンク
カウンター
シンク

カウンター
シンク

ちょビット
面取り

超硬チャン
ファーミル

超硬NC 
センタードリル

超硬ドリル

超硬エンドミル

スポットドリル

i-Center

刻印カッター

チャンファー
ミル

高周波
スピンドル

エアベアリング
スピンドル

高周波
スピンドル
でばりん
バリ取り
ホルダー
MRA
超硬バー
MPシリーズ
ERコレット
システム
ゼロハング
ホルダ/
アングルヘッド
バリュー
チャック
AWC 
ワーククランプ
システム
タッチ
センサー

ドリル
チャック

位置決め機器

ATBブラシ

工業用ブラシ/
バリ取りカップ
ブラシ

チューブブラシ

刈払機用
草刈りブラシ

ダイヤモンド・
ペースト

インソール

型番 角度
寸法（mm） 付属品

シャンク径 全長 ねじ/締付トルク レンチ

99616-08-8 90° φ8 60 NS-20044
0.9Nm NK-T7

※ホルダーにインサートは標準装備されていません。インサートは別途御用命ください。

■ 90°スポットドリル�

90

　 　 　

型番 被削材 超硬
材質

コーテ
ィング

寸法(mm) 加工範囲(mm)
入数

L S Re Dmin. Dmax. Tmax.

N9MT0602CT-NC5071
2コーナータイプ 合金鋼、鋳鉄

K20F

TiN
＋

TiAIN
6.35 2.38 0.4

1 8 3.8 5N9MT0602CT-NC2071　
2コーナータイプ

合金鋼、
ステンレス、

チタン、難削材
TiN 

N9MT0602CT-NC9076
2コーナータイプ アルミ、非鉄金属 DLC 6.35 2.38 0.2

L
S

Re

ALL IN ONE !!

ＮＣスポットドリルでドリル径の0.5Dのモミツケをした場合

以下のメリットがあります。

● 高送り

　 ドリル切れ刃の最も強い部分が、モミツケ穴のエッジで

　 ガイドされる為、送り速度を落とす必要がありません。

● 高精度なドリル加工が可能！

　 正確なモミツケ穴にガイドされるため、より高精度な

　 ドリル加工を実現します。

● ドリル寿命のアップ

刻印加工

モミツケ加工

穴面取り加工
エッジ面取り加工

マシニングセンター

0.5×dのセンタ－モミ加工

回転

旋削 
旋削 

回転

ヘリカルＶ溝入れ加工

刻印加工

Ｖ溝入
れ加工

面取り加工

端面削り加工

端面溝入れ加工

内径引き加工

狭部へのモ
ミツケ加工

内径面取り加工

モミツケ加工

複合旋盤（1つで4役）　
内外形面取り加工

Ｖ溝入れ加工

モミツケ加工端面削り加工

CNC旋盤

過大なモミツケ

モミツケに時間がかかる。
ドリル加工の際、肩からワーク
にあたる為肩欠けを発生しやすい。
その為ドリルの刃具寿命が悪くなる。

穴あけの際の食い付きが悪い場合
は加工穴の精度不良が発生する。

モミツケなし 0.5Ｄモミツケ

モミツケ後のドリル加工は高速回転
で高送りが可能。加工穴の精度はと
ても良好。

N9MT0602

＊予告なく仕様を変更する場合がございます。＊価格につきましては、右上二次元コードより最新の価格表でご確認ください。

価格表は
こちらから

https://www.muraki-ltd.co.jp/tool/products/price/pdf/nine9_price_pw.pdf

