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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

ワーク材質 切削速度 (m/min) 送り速度 (mm/rev.)

炭素鋼 150 ~ 300   0.05 ~ 0.15 

合金鋼 120 ~ 250   0.05 ~ 0.10

ステンレススチールステンレススチール 80 ~ 150   0.04 ~ 0.08

鋳物 100 ~ 200   0.05 ~ 0.10

HRC50までの高硬度材 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08

P =

M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 1/4-20 
UNC

5/16-18 
UNC

3/8-16 
UNC

1.17 1.48 1.76 2.39 2.97 3.59 4.19 4.88 1.80 2.30 2.78

Wスポットセンター 計算式

Lreq. = Dreq. x 0.5 - P

P = インサート先端から仮想点（左図赤点線部分交差点）までの距離
0.5 =    定数です。

Lreq. = 加工深さ
Dreq. = 加工径
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切削条件

１．加工径をｄ、加工深さをｔとします。
３．ｄから先端角αまで水平線を引きます。

２．先端角αはどのホルダーを使用するかできまります。
４．交差点から垂直線を底まで引くことによって、加工深さｔが出ます。

NCスポットドリル
ナインナイン

■ NCスポットドリルチャート早見表

■ 使い方 

■ Ｗスポットセンター

加工深さｔ

加
工
径
ｄ

面取り加工（a=90°の場合）

t

d
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 Minimum
1 mm (0.04”)

刻印Minimum
1 mm

t

NC40 / NC10 / NC60

d
α

t

他のインサート

d
α

モミツケ加工 ・溝加工

※N9MT11T3のNC40と
    NC60のインサート先端  
    は突起形状となってい
   るため、面取り加工 時
    には深さ１ｍｍ以上で
   ご使用ください。

※N9MT11T3のNC40と
    NC60のインサート先端
    は突起形状となってい
   るため、モミツケ時の
   断面形状が他のインサ  
   ートと異なります。


