
s�ステップ送り量：	Φ0.03〜Φ0.4：ドリル径×
   Step Feed 10%（0.1D)
  Φ0.5〜Φ1.0：ドリル径×
 20%（0.2D)
  Φ1.0以上：ドリル径×25%

〜50%(0.25〜0.5D)
●百分台の回転数10,000→20,000の表示は低回転数
(10,000）から加工を始めていただくことを推奨しています
 For the drill diameter under 0.1mm, you are recommended to start 
machining with low rotation speed indicated on this table.

備考
１）  チャッキング時のドリル振れ精度は0.003 

mm以下に抑えて下さい。
2）  ご使用の機械の最高回転数が上記切削条件

に達しない場合は、なるべく安定領域での
高い回転数でご使用下さい。

  その場合送り量も同じ比率で下げて下さい。
3）  ドリルφ0.5以下ご使用の場合は、上記切削

条件よりもご使用のスピンドル精度が最も
安定する回転数を優先させて下さい。

Remarks:
1)  The run out with a drill in a spindle should be 

minimized to less than 0.003mm. 
2)   When machines can not achieve a recommended 

rotation speed, please set maximum speed but in 
stable rotation range and adjust the feed rate. 

3)  For smaller drills under φ0.5, the most stable rotation 
speed of actually using spindle has higher priority 
than recommended conditions shown in the table.

被削材
Work

Materials

炭素鋼・合金鋼・工具鋼	Steel ステンレス	Stainless Steel

炭素鋼
Carbon steel

SS S50C

合金鋼
Alloy	Steel
SCM	SKS

調質鋼
Hardened	Steel

NAK	SKD
(HRC30~38)

SUS304等	
オーステナイト系

SUS304/316
Austentic

マルテンサイト・
フェライト系

SUS303/420/430
Martensitic & Ferritic

条件

先端径

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

φ0.03〜 
0.09

10,000→ 
20,000

0.001〜
0.0015

10,000→
20,000

0.001〜
0.0015

10,000→
20,000 0.001 10,000→

20,000
0.0005〜

0.001
10,000→

20,000
0.001〜

0.002
φ0.1〜

0.29
15,000〜

10,000
0.0015〜

0.007
15,000〜

10,000
0.0015〜

0.007
13,000〜

8,800
0.001〜

0.004
10,000〜

5,000
0.001〜

0.003
13,000〜

8,800
0.0005〜

0.001
φ0.3〜

0.49
10,000〜

9,500
0.007〜

0.01
10,000〜

9,500
0.007〜

0.01
8,800〜

6,500
0.003〜

0.005
5,000〜

4,500
0.001〜

0.005
8,800〜

6,500
0.001〜

0.005
φ0.5〜

0.99
9,500〜 

7700
0.01〜

0.02
9,500〜 

7700
0.01〜

0.02
6,500〜

4,800
0.005〜

0.01
4,500〜

3,200
0.005〜

0.01
6,500〜

4,800
0.005〜

0.01
φ1〜 

1.99
7,700〜 

5,100
0.02〜

0.05
7,700〜 

5,100
0.02〜

0.05
3,100〜

2,400
0.01〜

0.03
3,200〜

2,400
0.01〜

0.03
4,800〜

3,200
0.01〜

0.03
φ2.0〜

3.0
5,100〜

4,200 0.06 5,100〜
4,200 0.06 2,400〜

1,600
0.02〜

0.04
2,400〜

1,800
0.03〜

0.05
3,200〜

2,100
0.03〜

0.05

被削材
Work

Materials

非鉄金属	Non-Ferrous 樹脂	Resin

アルミ合金
Aluminium Alloy

銅合金
Copper Alloy

エンプラ
Engineering Plastic

条件

先端径

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

回転数
Rotation
(min-1)

送り量
Feed

(mm/rev)

φ0.03〜 
0.09

10,000→ 
20,000

0.002〜
0.005

10,000→ 
20,000

0.002〜
0.005

10,000→ 
20,000

0.002〜
0.005

φ0.1〜
0.29

18,000〜 
13,000

0.005〜
0.02

16,000〜
11,000

0.002〜
0.008

18,000〜 
13,000

0.005〜
0.02

φ0.3〜
0.49

13,000〜
10,000

0.02〜
0.03

11,000〜
11,500

0.008〜
0.015

13,000〜
10,000

0.02〜
0.03

φ0.5〜
0.99 10,000 0.03 11,500〜

9,600
0.015〜

0.04 10,000 0.03

φ1〜 
1.99

10,000〜 
5,100

0.03〜
0.04

9,600〜
4,800

0.04〜
0.08

10,000〜 
5,100

0.03〜
0.04

φ2.0〜
3.0

5,100〜 
4,200 0.04 4,800〜

4,200
0.08〜

0.15
5,100〜 

4,200 0.04

ADPF30/ADPF309/ADPF31/V-ADPF30/V-ADPF309/V-ADPF31
NC ポインティング ドリル 鋼材用
NC Pointing Drill  for Ferrous Material

ADPN30/ADPN309/ADPN31
NC ポインティング ドリル 非鉄・樹脂用
NC Pointing Drill  for Non-Ferrous Material




