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対応可能なねじ形状（目安）
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上記の数値は目安であり、ワーク形状によって異なる可能性があります
The geometries shown above are approximated and could vary by actual applications.

NTK独自の簡単脱着システム

取　付
To install the
insert holder.

ボルトを外すことなく容易にホルダが脱着でき、機外でのチップ交換が可能です（※A36・37中図4・5を除く）
NTK’s whirling insert holder can be attached and detached without removing mounting bolts. （＊Not available for TWC9C1040HP1）

①ホルダ固定用ボルトを緩める
Loosen the Mounting Bolts.

アダプタ取付用ボルト
Adapter Mounting Bolt

②チップ交換用ホルダを10°回す
Rotate the Insert Holder to 10 degrees.

③チップ交換用ホルダを引き抜く（ボルトを外す必要無）
Pull the Whirling Insert Holder without
pull out the Mounting Bolts.

ホルダを①～③の逆の要領で取付ける
Follow the above procedure in reverse order.
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Insert Holder
チップ交換用ホルダ

Mount Adapter
マウント用アダプタ

チップ
Insert

ホルダ固定用ボルト
Insert Holder Mounting Bolt

⑴　�お手持ちの機種・スピンドルをご確認下さい。弊社ラインナップから、適したワーリングカッタをご選択下さい。
Identify the machine and the whirling spindle you currently use. Then select applicable NTK whirling system.

⑵　�ワーク図面をNTKへご送付下さい。NTKでは、ワーク図から、リード角・チップ形状を算出し、専用チップを製作します。
Send your part drawing to NTK. NTK designs and manufactures whirling inserts by calculating helix angle and insert form based on the part drawing.

⑶　ワーリングを指定のリード角でセットし、切削条件を設定します。
Set up the whirling system with helix angle specified by NTK. Then run the system.

切削条件　Recommended cutting conditions
カッタ回転数

Whirling cutter RPM
ワーク回転数
Bar stock RPM

切削送り
Feed Rate

1,000-4,000 min－1 10-30 min－1
ねじピッチと同一

Same as thread pitch
（for single-lead threads）

対象ワーク　Typical works
ワーク径
Diameter

被削材
Work Materials

φ３～φ10㎜
（刃径φ12カッタの場合）
φ0.118 to φ0.394 inch

（For cutters with 12mm ID.）

純チタン、チタン合金、SUS316 等
Titanium, Titanium alloy, 316 Stainless

推奨切削条件・使用手順

スレッドワーリング加工の加工時間計算式
（ねじ部の加工のみ）

Calculation for cutting time of Thread  Whirling
( only part of thread )

60×全長（切削長さ） 60 × full length (cutting length)
主軸回転数×送り（ピッチ） spindle speed × feed (pitch)

T(秒)＝

参 考
Reference

Applicable Thread Geometry (Approximated)

Recommended Cutting Conditions · Procedure

NTK’s Unique Attachment System

Cutting time (sec.)
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発売開始後２年間で100件を超える実績！
（ Outperformed competitors in many applications ! ）

◦被 削 材：�純チタン・Ti-6Al-4V ELI・SUS316・ハステロイ・真鍮・
17-4PH・プラチナ　等々

◦素 材 径：φ3～φ10㎜	 ◦ねじ高さ：0.18～1.76㎜
◦ピ ッ チ：0.5～4.87㎜	 ◦条　　数：1～3
・Work Material：Titanium・Ti-6Al-4V ELI・SUS316・Hasteloy・brass・17-4PH・Platinum
・Bar Stock Dia.：φ3～φ10㎜　・Thread Height：0.18～ 1.76㎜
・Pitch：0.5～ 4.87㎜　　　　　  ・Number of threads：1～ 3

加工実用例

ウォームねじ加工　● 被削材：真鍮
　　　　　 Worm screw　　　　　　　　　Work Material：brass

素材径
Bar Stock Dia. φ₇ 条数

Number of threads 2
ねじ外径
Major Dia. φ₆ リード角

Helix Angle 10.1°
ねじ底径
Minor Dia. φ₄ ねじれ方向

Hand of helix
左
Left

スレッドワーリング切削条件　Cutting condition

主軸回転数（min－1）
Speed of bar stock 30 カッタ回転数（min－1）

Speed of whirling cutter 3,200
ピッチ＝送り（㎜/rev）

Pitch=Feed 2.8

NTK
スレッドワーリング

９枚刃
NTK Thread Whirling

25秒 25 sec

シングルポイント
single-point cutting

50秒　50 sec

シングルポイント加工からスレッドワーリング加工に変更することで、
ねじ部の加工時間が大幅に短縮され、トータルサイクルタイムを半減。
NTK Thread Whirling reduce total sycle-time by half from single-point screw cutting.

ボーンスクリュ加工　● 被削材：SUS316
　　　　 Bone screw　　　　　　　　　　 Work Material：SUS316

素材径
Bar Stock Dia. φ₈ 条数

Number of threads 1
ねじ外径
Major Dia. φ3.45 リード角

Helix Angle 7.5°
ねじ底径
Minor Dia. φ2.67 ねじれ方向

Hand of helix
右

Right

スレッドワーリング切削条件　Cutting condition

主軸回転数（min－1）
Speed of bar stock 23 カッタ回転数（min－1）

Speed of whirling cutter 2,000
ピッチ＝送り（㎜/rev）

Pitch=Feed 1.24

NTK
スレッドワーリング

９枚刃
NTK Thread Whirling 9-inserts.

2,600本/コーナ 2600 pcs/coner

他社スレッドワーリング
6枚刃

Competitor's Thread Whirling 6-inserts
1,000本/コーナ 　1000 pcs/coner

NTKスレッドワーリングは他社スレッドワーリングに対し、
2.6倍の寿命を達成。
NTK thread whirling resulted up to 2.6 times better tool life than competitor's.

ピン加工　● 被削材：ハステロイ
  Pin 　　　　　　　Work Material：Hasteloy

素材径
Bar Stock Dia. φ₃ 条数

Number of threads 1
ねじ外径
Major Dia. φ1.5 リード角

Helix Angle 4.3°
ねじ底径
Minor Dia. φ1.1 ねじれ方向

Hand of helix
右

Right

スレッドワーリング切削条件　Cutting condition

主軸回転数（min－1）
Speed of bar stock 20 カッタ回転数（min－1）

Speed of whirling cutter 2,250
ピッチ＝送り（㎜/rev）

Pitch=Feed 0.3

NTK
スレッドワーリング

９枚刃
NTK Thread Whirling

600本/コーナ 600 pcs/coner

シングルポイント
single-point cutting  

100本/コーナ　100 pcs/coner

シングルポイント加工からスレッドワーリング加工に変更することで、
難削材であるハステロイ加工で大幅な寿命向上を実現。
NTK Thread Whirling offer long tool life for hard-to-cut material "Hasteloy".

ボーンスクリュ加工　● 被削材：SUS316
　　　　 Bone screw　　　　　　　　　　 Work Material：SUS316

素材径
Bar Stock Dia. φ6.35 条数

Number of threads 1
ねじ外径
Major Dia. φ3.23 リード角

Helix Angle 8.5°
ねじ底径
Minor Dia. φ2.2 ねじれ方向

Hand of helix
右

Right

スレッドワーリング切削条件　Cutting condition

主軸回転数（min－1）
Speed of bar stock 15 カッタ回転数（min－1）

Speed of whirling cutter 2,250
ピッチ＝送り（㎜/rev）

Pitch=Feed 1.27
NTK

スレッドワーリング
９枚刃

NTK Thread Whirling 9-inserts.

1,200本/コーナ 1200 pcs/coner

他社スレッドワーリング①
12枚刃

Competitor's Thread Whirling 12-inserts
1,000本/コーナ 　1000 pcs/coner

他社スレッドワーリング②
3枚刃

Competitor's Thread Whirling 3-inserts
400本/コーナ 　400 pcs/coner

NTKスレッドワーリングは他社スレッドワーリングに対し、
1.2倍～ 3倍の寿命を達成。
NTK thread whirling resulted up to 3 times better tool life than competitor's.

Application Example
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JXTM
多刃設計・高切込みにより、

高能率加工を実現！
特殊ブレーカにより

切削抵抗を大幅に低減！
Attached with more inserts, large D.O.C 
offer high-efficiency milling !
Special chipbreaker reduce much cutting 
force !

シリーズ series

JSDW
SDCWチップの使用により、

切削抵抗を大幅に低減！
耐熱衝撃性に優れた

サーメット（C7X）を選択可能！
Reduce much cutting force with SDCW 
type inserts !
Cermet inserts (C7X) good for heat and 
shock resistance, is available !

シリーズ series

Vcmax＝1200m/min

JFDX
SNGN1204チップの8コーナとも

使用でき、経済性抜群！
ブレーカ付チップ、ワイパチップで

低抵抗、美麗な加工面を実現！
Economical with 8 edge (SNGN1204 insert) 
useable type !
Low-cutting force, excellent surface finish 
with NTK original chipbreaker and wiper !

シリーズ series

HCCNEW 高速セラミックフライスカッタ
Hight speed milling cutter for ceramics inserts

2011-2012 切削工具総合カタログ M20へ
See page M20 of "2011-2012 CUTTING TOOLS"

2011-2012 切削工具総合カタログ M22へ
See page M22 of "2011-2012 CUTTING TOOLS"

2011-2012 切削工具総合カタログ M23へ
See page M23 of "2011-2012 CUTTING TOOLS"
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セラミックチップ
鋳鉄などの高速加工に最適なセラミックチップを標準化！
粗加工から仕上げ加工まで様々なアプリケーションに最適
なチップ形状をお選びいただけます！
Wide line up of ceramics insert, best for cast iron !
Roughing to Finishing is possible !

JQTE/JQTS

JR

肩削り加工が可能な
セラミックフライスカッタ登場！

Φ20～Φ63までラインナップ！
Sholder milling is available !
Lineup ; Milling cutter diameter φ20～φ63 !

重切削に最適な丸駒チップ専用カッタ！
Using round shape insert and best for 
heavy milling !

シリーズ series

シリーズ series

 Ceramic insert

2011-2012 切削工具総合カタログ M24へ
See page M24 of "2011-2012 CUTTING TOOLS"

2011-2012 切削工具総合カタログ M26へ
See page M26 of "2011-2012 CUTTING TOOLS"



技術に関するご相談はテクニカルインフォメーションセンターへ

●受付時間　9：30〜 17：00
●土曜・日曜・祝日・当社所定休日は受付しておりません。
●代理店、販売店の方は当社最寄りの営業所にお問い合わせ下さい。

フリーダイヤル（無料）0120−210914
ニットクイーヨ

機械工具事業部

東 京 営 業 所　〒108-8601　東京都港区高輪4-24-58 TEL(03)3440-6111　FAX(03)3440-6129
東京営業所厚木分室　〒243-0018　厚木市中町2-7-6(LGビル8F） TEL(046)296-1565　FAX(046)295-5990
大 阪 営 業 所　〒564-0062　大阪府吹田市垂水町3-10-30 TEL(06)6368-3361　FAX(06)6368-3362
名古屋営業所　〒460-0011　名古屋市中区大須4-3-17 TEL(052)264-4514　FAX(052)264-4185
広 島 営 業 所　〒730-0029　広島市中区三川町7-7(三川町パーキングビル12F） TEL(082)244-2414　FAX(082)244-2423
福 岡 営 業 所　〒815-0031　福岡市南区清水4-7-27 TEL(092)552-4615　FAX(092)552-4618
仙 台 営 業 所　〒983-0014　仙台市宮城野区高砂1-19-6 TEL(022)786-3511　FAX(022)786-3515
埼 玉 営 業 所　〒364-0014　埼玉県北本市二ツ家3-203 TEL(048)592-3776　FAX(048)592-3714

NGK SPARK PLUG EUROPE GmbH
Harkortstr.41 40880 Ratingen, Germany Tel. ; +49-2102-974-350    Fax ; +49-2102-974-399

NGK SPARK PLUGS (U.K), LTD
Maylands Avenue, Hemel Hempstead, Herts, HP24SD, U.K. Tel. ; +44-1442-281-000    Fax ; +44-1442-281-080

NGK SPARK PLUGS (U.S.A), INC. Cutting Tool Sales Office
46929 Magellan Dr., Wixom, Ml 48393 U.S.A. Tel. ; +1-248-668-0100    Fax ; +1-248-668-0200

NTK TECHNICAL CERAMICS KOREA CO.,LTD.
680-14 Kojan-Dong, Namdong-ku Incheon, Korea Tel. ; +82-32-815-6763    Fax ; +82-32-815-6762

NGK Spark Plug (Shanghai) Co., Ltd.
No.736 Songsheng Road Songjiang Industrial Zone, Shanghai 201613, The People's Republic of China
 Tel. ; +86-21-63857652    Fax ; +86-21-63853690

NGK SPARK PLUGS (THAILAND) CO.,LTD.
700/864 Moo1, Panthong sub-district, Panthong District, Chonburi 20160 Thailand
 Tel. ; +66-38-185-306    Fax ; +66-38-185-316

NGK DO BRASIL LTDA. CERAMICA E VELAS DE IGNICAO
Estrada Mogi-Salesopolis, km 09 Bairro Cocuera, Mogi das Cruzes (SP), Brazil
 Tel. ; +55-11-4793-9092    Fax ; +55-11-4793-8270

日本特殊陶業株式会社　セラミック関連事業本部 営業本部 第二営業部 
〒485-8510　小牧市大字岩崎2808 TEL ； 0568-76-1271 FAX ； 0568-76-1288
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取扱い店名


