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NCヘリックスドリル

低抵抗＆超高速ヘリカル加工

工具集約・切りくず処理対策に！

最低4本でΦ13ｰΦ65までの穴あけをカバー

切りくず排出性を高める独自デザイン
外部給油式ホルダー

スクリューフィット式で深穴加工にも対応
内部給油式ホルダー

Vol.7a

独自形状のインサートが切りくずを細かく分断
切りくずトラブル解消

動画 de Check
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工具集約・切りくず処理対策に！

切りくずトラブルも解消

動画 de Check

max. 
ramping
angle

20°画期的なデザインにより切削抵抗を抑え
より大きな切込み量を可能にします。

下穴不要！ 最低4本でΦ13ｰΦ65までの穴あけをカバー

高速＆ダイレクト
ヘリカル加工で穴あけ革命！

ヘリカル加工で穴あけを行うことで、1本のツールで複数の穴径に対応が可能です。
下穴加工なしで直接任意の径の穴をあけられるため、工具集約、工具費削減に貢献します。
穴のサイズに合わせて工具在庫を増やす必要はありません！

独自形状のインサートとホルダーが
切りくずを分断し排出性を高めます

低抵抗＆超高速ヘリカル加工

これ1本で複数の穴径に対応！ 加工ごとに工具が増えてしまう…



最低4本で
までの穴あけをカバー

φ13～Φ65mm
下穴不要！ 工具集約



型式 タイプ ΦD T L M 締付トルク

398010-100M05 M05-BC10-100L 10 60 100 M5xP0.8 6.5Nm

398012-100M06 M06-BC12-100L 12 60 100 M6xP1.0 11.0Nm

398016-150M08 M08-BC16-150L 16 80 150 M8xP1.25 25.0Nm

398020-200M10 M10-BC20-200L 20 100 200 M10xP1.5 50.0Nm

398025-200M12 M12-BC25-200L 25 125 200 M12xP1.75 60.0Nm

※

1ホルダーにつき2枚使用／販売単位：1ケース10枚入り～

6 7

型式 タイプ ΦD T L M 締付トルク

99801-10S BC10-075M05S 10 25 75 M5xP0.8 6.5Nm

99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11.0Nm

99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25.0Nm

99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50.0Nm

99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60.0Nm
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切削条件表
Vc m/min. Ø13 Ø16 Ø20

99321 99323 fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

120 200 0.025  0.60 0.80 1.00 0.055 0.90 1.20 1.50 0.08 1.20 1.60 2.00

120 200 0.025 0.60 0.80 1.00 0.055 0.90 1.20 1.50 0.08 1.20 1.60 2.00

 100 150 0.025 0.60 0.75 0.90 0.05 0.80 1.10 1.35 0.07 1.00 1.40 1.80

 70 120 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60

 60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60

ステンレス  60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60

 70 120 0.025 0.60 0.80 1.00 0.055 0.90 1.20 1.50 0.08 1.20 1.60 2.00

345 500 0.025 0.90 1.20 1.50 0.055 1.30 1.80 2.25 0.08 1.80 2.40 3.00

200 400 0.025 0.70 0.95 1.20 0.055 1.00 1.40 1.80 0.08 1.40 1.90 2.40

 20  28 0.01 0.50 0.65 0.80 0.015 0.70 0.95 1.20 0.03 0.90 1.30 1.60

 40  60 0.01 0.50 0.65 0.80 0.015 0.70 0.95 1.20 0.03 0.90 1.30 1.60

60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60

99321-010-1320 / 99323-010-1320 >> 

99321-012-1525 / 99323-012-1525 >> 
Vc m/min. Ø15 Ø20 Ø25

99321 99323 fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

120 200 0.035 1.20 1.60 2.00 0.065 1.50 2.00 2.50 0.09 1.80 2.40 3.00

120 200 0.035 1.20 1.60 2.00 0.065 1.50 2.00 2.50 0.09 1.80 2.40 3.00

 100 150 0.03 1.10 1.50 1.80 0.06 1.30 1.78 2.25 0.08 1.60 2.15 2.70

 70 120 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40

 60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40

ステンレス  60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40

 70 120 0.035 1.20 1.60 2.00 0.065 1.30 1.90 2.50 0.09 1.80 2.40 3.00

345 500 0.035 1.80 2.00 2.20 0.065 2.20 2.98 3.75 0.09 2.70 3.60 4.30

200 400 0.035 1.40 1.90 2.20 0.065 1.80 2.40 3.00 0.09 2.10 2.85 3.60

 20  28 0.0125 1.00 1.30 1.60 0.0225 1.20 1.60 2.00 0.03 1.40 1.90 2.40

 40  60 0.0125 1.00 1.30 1.60 0.0225 1.20 1.60 2.00 0.03 1.40 1.90 2.40

 60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40

P

K

N

S

M

H

P

K

N

S

M

H

< 12 KW所要動力 12-20 KW > 20 KW

ピッチ 低ピッチ 中ピッチ 高ピッチ

機械効率係数表
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99321-016-2030 / 99323-016-2030 >> 

99321-020-2540 / 99323-020-2540 >> 

Vc m/min. Ø20 Ø25 Ø30
99321 99323 fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm
fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm
fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm

120 200 0.04 1.80 2.40 3.00 0.08 2.10 2.80 3.50 0.105 2.40 3.20 4.00

 120 200 0.04 1.80 2.40 3.00 0.08 2.10 2.80 3.50 0.105 2.40 3.20 4.00

 100 150 0.035 1.60 2.15 2.70 0.07 1.90 2.55 3.20 0.09 2.10 2.85 3.60

 70 120 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20

 60  90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20

ステンレス 60 90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20

70 120 0.04 1.80 2.40 3.00 0.08 2.10 2.80 3.50 0.105 2.40 3.20 4.00

345 500 0.04 2.70 3.00 3.40 0.08 3.10 4.05 5.00 0.105 3.60 4.80 5.60

200 400 0.04 2.10 2.85 3.40 0.08 2.50 3.35 4.20 0.105 2.80 3.80 4.80

 20  28 0.015 1.40 1.90 2.40 0.03 1.60 2.20 2.80 0.04 1.90 2.55 3.20

 40  60 0.015 1.40 1.90 2.40 0.03 1.60 2.20 2.80 0.04 1.90 2.55 3.20

 60  90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20

Vc m/min. Ø25 Ø32 Ø40
99321 99323 fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm
fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm
fz

mm/1刃あたり
ピッチ

mm

 120 200 0.05 1.80 2.40 3.00 0.095 2.40 3.20 4.00 0.12 3.00 4.00 5.00

 120 200 0.05 1.80 2.40 3.00 0.095 2.40 3.20 4.00 0.12 3.00 4.00 5.00

 100 150 0.04 1.60 2.15 2.70 0.08 2.20 2.90 3.60 0.11 2.70 3.60 4.50

 70 120 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00

 60  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00

ステンレス  80  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00

 70 120 0.05 1.80 2.40 3.00 0.095 2.40 3.20 4.00 0.12 3.00 4.00 5.00

345 500 0.05 2.70 3.00 3.40 0.095 3.60 4.80 6.00 0.12 4.50 6.00 7.50

200 400 0.05 2.10 2.85 3.40 0.095 2.90 3.85 4.80 0.12 3.60 4.80 6.00

 40  50 0.02 1.40 1.90 2.40 0.035 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00

 80  90 0.02 1.40 1.90 2.40 0.035 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00

 80  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00

P
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S

M

H
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M

H

切削条件表 < 12 KW所要動力 12-20 KW > 20 KW

ピッチ 低ピッチ 中ピッチ 高ピッチ

機械効率係数表

99321-025-4265 >> 
Vc m/min. Ø42 Ø55 Ø65

99321 fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

 200 0.08 3.00 3.60 4.40 0.12 3.30 4.40 5.50 0.135 3.60 4.80 6.00

 150 0.08 3.00 3.60 4.40 0.12 3.30 4.40 5.50 0.135 3.60 4.80 6.00

 130 0.075 2.70 3.60 4.40 0.11 3.00 4.00 5.00 0.12 3.20 4.30 5.40

 120 0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80

  90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80

ステンレス   90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80

 120 0.08 3.00 3.60 4.40 0.12 3.30 4.40 5.50 0.135 3.60 4.80 6.00

 500 0.08 4.00 4.20 4.40 0.12 4.90 6.55 8.20 0.135 5.40 7.20 9.00

 200 0.08 3.60 4.00 4.40 0.12 4.00 5.30 6.60 0.135 4.30 5.75 7.20

28  0.03 2.40 3.20 4.00 0.045 2.60 3.50 4.40 0.055 2.90 3.85 4.80

  90  0.03 2.40 3.20 4.00 0.045 2.60 3.50 4.40 0.055 2.90 3.85 4.80

  90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80

P

K

N

S

M

H

99321-025-3050 /  99323-025-3050 >> 
Vc m/min. Ø30 Ø40 Ø50

99321 99323 fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

fz
mm/1刃あたり

ピッチ
mm

 120 200 0.055 2.40 3.00 3.40 0.12 3.00 4.00 5.00 0.135 3.60 4.80 6.00

 120 200 0.055 2.40 3.00 3.40 0.12 3.00 4.00 5.00 0.135 3.60 4.80 6.00

 100 150 0.05 2.20 2.90 3.40 0.10 2.70 3.60 4.50 0.12 3.20 4.30 5.40

 70 120 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80

 60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80

ステンレス  60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80

 70 120 0.055 2.40 3.00 3.40 0.115 3.00 4.00 5.00 0.135 3.60 4.80 6.00

345 500 0.055 2.50 3.00 3.40 0.115 4.50 6.00 7.50 0.135 5.40 7.20 9.00

200 400 0.055 2.50 3.00 3.40 0.115 3.60 4.80 6.00 0.135 4.30 5.75 7.20

 20  28 0.02 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 0.055 2.90 3.85 4.80

 40  60 0.02 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 0.055 2.90 3.85 4.80

 60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80

P

K

N

S

M

H

切削条件表 < 12 KW所要動力 12-20 KW > 20 KW

ピッチ 低ピッチ 中ピッチ 高ピッチ

機械効率係数表
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