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超硬裏ザグリカッター  Carbide Tipped Back Counterboring Cutter

CUKC
超硬

呼び
寸法

座ぐり
加工径
（D）
※1

A

下穴
最小径

※2

偏心量
（r）

首回転径
（D1）

（ℓ） （ℓ1）

柄長
（ℓ2）

全長
（L）

シャンク径
（Φd）

Size Eccentricity
amount

Diameter
of Gyration

Shank
Length

Overall
Length

Shank
Dia.

M 8 14  8 9 3   8  13 35 50 98 12
M10 17.5 10 11 3.75 9.5 15 40 55 110 16
M12 20  12 14 4   11  20 45 55 120 16
M14 23  15 16 4   14  23 50 65 138 20
M16 26  16 18 5   16  26 55 75 156 25
M18 29  19 20 5   18  28 60 75 163 25
M20 32  20 22 6   20  32 65 75 172 25

(K10・P20)
Micro Grain Carbide(K10・P20)

ℓ
ℓ

ℓ

ℓ ℓ ℓ

公差（Tolerance） D： +0.2
0 d： 0

-0.02

（Φd）（ℓ3）（ℓ4）（ℓ5）（H）

12 22.5 8 - 1.6
16 24  10 - 1.8
20 25  11 - 1.8
25 32  12 17 2  

※1  Diameter of work piece after counterboring
※2  Minimum Diameter of drilled hole
•Difference of Gyration Diameter and Drilled Hole Diameter should be 1.0 to 2.0.

① 主軸中心　（下穴中心） ② ③

主軸に工具取り付け 工具位置を決め、工具偏芯量
（r）を移動させる

ワーク底面に刃先が干渉し
ない位置まで下げる

④ 加工開始 加工完了⑤ ⑥

工具偏芯量（r）を移動させる
（主軸中心＝下穴中心）

主軸を回転させて工具を
上げる

刃先を座ぐり面より少し
下げる

⑦ 作業完了⑧ ⑨

工具偏芯量（r）を戻す
③の位置まで

工具を引き上げる 工具偏芯量（r）を戻す
①の位置まで

注意 1．工具位置決め移動と戻しの時は、主軸回転を停止して行うこと
2．刃先の向きを確認して、工具偏芯量（r）を戻すこと

加工手順

切欠部寸法
Shank Size

裏ザグリカッター  Back Counterboring Cutter

UKC/UKCC
ハイス

呼び
寸法

座ぐり
加工径
（D）
※1

A

下穴
最小径

※2

偏心量
（r）

首回転径
（D1） （ℓ） （ℓ1）

柄長
（ℓ2）

全長
（L）

シャンク径
（Φd）

Size Eccentricity
amount

Diameter
of Gyration

Shank
Length

Overall
Length

Shank
Dia.

M 8 14  8 9 3   8  13 35 50 98 12
M10 17.5 10 11 3.75 9.5 15 40 55 110 16
M12 20  12 14 4   11  20 45 55 120 16
M14 23  15 16 4   14  23 50 65 138 20
M16 26  16 18 5   16  26 55 75 156 25
M18 29  19 20 5   18  28 60 75 163 25
M20 32  20 22 6   20  32 65 75 172 25

公差（Tolerance） D： +0.2
0 d： 0

-0.02

（Φd）（ℓ3）（ℓ4）（ℓ5）（H）

12 22.5 8 - 1.6
16 24  10 - 1.8
20 25  11 - 1.8
25 32  12 17 2  

切欠部寸法
Shank Size

SKH51
HSS《UKC》

※1  Diameter of work piece after counterboring
※2  Minimum Diameter of drilled hole
•Difference of Gyration Diameter and Drilled Hole Diameter should be 1.0 to 2.0.

呼び
寸法

座ぐり
加工径
（D）
※1

A

下穴
最小径

※2

偏心量
（r）

首回転径
（D1） （ℓ） （ℓ1）

柄径
（ℓ2）

全長
（L）

シャンク径
（Φd）

Size Eccentricity
amount

Diameter
of Gyration

Shank
Length

Overall
Length

Shank
Dia.

M 8 14  8 9 3   8  13 35 50 98 12
M10 17.5 10 11 3.75 9.5 15 40 55 110 16
M12 20  12 14 4   11  20 45 55 120 16
M14 23  15 16 4   14  23 50 65 138 20
M16 26  16 18 5   16  26 55 75 156 25
M18 29  19 20 5   18  28 60 75 163 25
M20 32  20 22 6   20  32 65 75 172 25

公差（Tolerance） D： +0.2
0 d： 0

-0.02

（Φd）（ℓ3）（ℓ4）（ℓ5）（H）

12 22.5 8 - 1.6
16 24  10 - 1.8
20 25  11 - 1.8
25 32  12 17 2  

切欠部寸法
Shank Size

TiNコーティング  SKH51
TiN Coating  HSS《UKCC》

※1  Diameter of work piece after counterboring
※2  Minimum Diameter of drilled hole
•Difference of Gyration Diameter and Drilled Hole Diameter should be 1.0 to 2.0.

ℓ
ℓ

ℓ ℓ ℓ

ℓ
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