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※「回転速度」はSI単位系の変更に基づき
　「回転数」の表現を変更して記載しています。

〈適正回転速度を得るための計算式〉
1000×周速度(m/min)
π(3.14)×刃先径(㎜)

回転速度(rpm)=

(1回転あたりの送り量)●適正送り量

DLMB350/500
DLMB200AL/350A/500A
350/500LT
350/500
350A/500A
M500

0.05～0.1

　
0.01～0.05

　
0.08～0.12

0,05～0.1　
　

0.01～0.05
　

0.08～0.12

0,05～0.1　
　

0.01～0.05
　

0.10～0.20

メタルボーラー 普　通　鋼 ステンレス 鋳　　鉄

●適正回転速度
下記の適正回転速度は、超硬チップでのデータを基に算出して
おりますが、使用機、被削材により異なりますので、ご使用に
あたっては適正な条件を選定してください。

〈適正回転速度表の使い方〉
(例)刃先径50㎜で普通鋼に穴を開ける場合の適正回転速度は？
●まず刃先径で"50"を見つけます。
●超硬カッターをご使用の場合、そのまま上へなぞって"○普通鋼"
の範囲の数字を読みます。
●254～381ですから、電動機の回転速度をこの範囲に合わせ
てご使用ください。
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メタルボーラー・ホールソー切削条件の目安

超 超硬カッター刃物使用時

Bi バイメタルホールソー刃物使用時
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メタルボーラー・ホールソーの穿孔可能板厚

※厚さ12以上の鋼板、ステンレス板、鋳鉄への穴あけは、ボール盤での使用をおすすめします。

デルタゴンメタルボーラー350

デルタゴンメタルボーラー500

デルタゴンメタルボーラー750

デルタゴンメタルボーラー200AL

デルタゴンメタルボーラー350A

デルタゴンメタルボーラー500A

デルタゴンメタルボーラー750A

メタルボーラーM500

メタルボーラー750S(32)

メタルボーラー350LT

メタルボーラーミニ

ホールソー278/378

深穴ホールソー※

ステップドリル

4 60 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75
品　　　名 板　　　厚(㎜)

メタルボーラー・ホールソーのカッター径とシャンクの関係

デルタゴンメタルボーラー
350/500/750

デルタゴンメタルボーラー
350

デルタゴンメタルボーラー
200AL
デルタゴンメタルボーラー
350A
デルタゴンメタルボーラー
500A/750A

メタルボーラー350LT

メタルボーラーM500

ホールソー278

ポリクリック
深穴ホールソー
ホールソー378

エスロック
バイメタルホールソー
ホールソー578P
深穴ホールソー

150140130120110100908075706050403530252221201817161514131211
品　　　名 シャンク カッター径(㎜)

MT-2

MT-3

ストレート13㎜

ストレート16㎜

専用ボール盤

専用ボール盤

専用ボール盤

MT-2、MT-2LT

MT-3、MT-3LT

MT-4

MT-5

ストレート6㎜

ストレート10㎜

ストレート13㎜

ストレート10㎜

ストレート13㎜

ストレート(10㎜)SDS
6.35HEX
(充電ドライバードリル)

※

※バイメタルプラマス用は130㎜迄。


	Mi34_094
	Mi34_095

