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NC スポットドリルチャート早見表

面取り加工(ａ＝90°の場合）

インチ

モミツケ加工・溝加工

他のインサート

※１

※2

他のインサート

加
工
径
 ｄ

加工深さ t
使い方

切削条件計算方法

1. 加工径をｄ加工深さをｔとします。
2. 先端角αはどのホルダーを使用するかで決まります。
3. ｄから先端角αまで水平線を引きます。
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がでます。

1. 加工径は上記チャート表を参考にして頂き、切削条件を計算してください。
2. テーブル送り計算式　F=f x S

S=

Metric

F=fxS

Vc X 1000
π X D

D= 外形 -mm
S= 回転数 min-1

Vc= 切削速度 -m/min.
f = 一刃送り mm/rev.
F= 送りmm/min.

※1.N9MT11T3のNC40とNC60のインサート先端は突起形状となっている為、面取り加工時には深さ1mm以上でご使用下さい。
※2.N9MT11T3のNC40とNC60のインサート先端は突起形状となっている為、モミツケ時の断面形状が他のインサートと異なります。
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別作品製作依頼書

Special

外径8mmでの端面引き加工
(ポジ形状）

加工深さ4mmの溝入れ加工 ドリル加工とミーリング加工

0.5~3mmピッチのネジ切り
加工

型番例 アプリケーション例

N9MT11T3FH-NC2031 外径8mmでの端面引き加工
（ポジ形状）

N9MT11T3T-NC2031 0.5~3mmピッチのネジ切り加工

N9MT11T3G-NC2031 加工深さ4mmの溝入れ加工

N9MT11T3E-NC2031 ドリル加工とミーリング加工

※ 全て別作品になります。

□モミツケ加工 □センタードリル加工□面取り加工
□内外径面取り加工

□刻印加工
□Ｖ溝加工

外径 : 全長 : シャンク径 :

□端面削り加工
□その他 :

 ISO 規格 or DIN 規格 :

別作品仕様例

加工方法

ホルダー

ワーク材質

ワーク図




