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アンビル
選定のためのガイド

ねじ径 
mm : 
インチ： 1／4” 1／2” 3／4” 11／4” 11／2” 1” 2” 21／2” 3” 4” 5” 

AEあるいはAI+0.5°に交換 

  標準アンビル 
（バイト購入時に 
  ついています） 

AE
あ
る
い
は
AI
+2
.5
° 

AE
あ
る
い
は
AI
+3
.5
° 

A
Eあ
る
い
は
A
I+
4.
5°
 

特殊な 
バイトが 
必要です 

山数／インチ mm

ピッチ 

ねじ径 1／4” 1／2” 3／4” 11／4” 11／2” 1” 2” 21／2” 3” 4” 5” 

mm : 
インチ： 

ISO, UN, WHIT 
NPT, BSPT 
仕上げ刃無し  60° 
仕上げ刃無し  55° 

  標準アンビル 
（バイト購入時に 
  ついています） 

AE
あ
る
い
は
AI
+2
.5
° 

A
Eあ
る
い
は
A
I+
3.
5°
 

A
Eあ
る
い
は
A
I+
4.
5°
 

特殊な 
バイトが 
必要です 

山数／インチ mm

ピッチ 

ねじ径 1／4” 1／2” 3／4” 11／4” 11／2” 1” 2” 21／2” 3” 4” 5” 

mm : 
インチ： 

山数／インチ mm

ピッチ 

ネガタイプのAEあるいはAI-1.5°に交換 

標
準
ア
ン
ビ
ル（
バ
イト
購
入
時
に
つ
い
て
い
ま
す
） 

A
Eあ
る
い
は
A
I+
2.
5°
 

特殊な 
バイトが 
必要です 

アンビル
 

ねじ切バイト 

標準アンビル 

アンビル交換前 

アンビル交換後 

ネガタイプアンビル 

間違った 
例 

正しい 
例 

下図にありますように、ねじ径とピッチの組合せによっては、アンビルを交換する
必要があります。交換が必要な場合、外径ねじ-右勝手バイト（EX-RH）および内径
ねじ-左勝手バイト（IN-LH）には、AEアンビルを、内径ねじ-右勝手バイト（IN-RH）
および外径ねじ-左勝手バイト（EX-LH）にはAIアンビルをご使用下さい。

下図からわかりますように、一般のねじに関しては、ほとんどの場合、アンビルの
交換を必要としません。交換が必要な場合、外径ねじ-右勝手バイト（EX-RH）およ
び内径ねじ-左勝手バイト（IN-LH）には、AEアンビルを、内径ねじ-右勝手バイト
（IN-RH）および外径ねじ-左勝手バイト（EX-LH）にはAIアンビルをご使用下さい。

下図の表のようなのこ刃形状のねじ切の場合は、ほとんどアンビルの交換を要します。
ほとんどの場合、ネガタイプのアンビルが必要とされます。外径ねじ-右勝手バイト
（EX-RH）および内径ねじ-左勝手バイト（IN-LH）には、AEアンビルを、内径ねじ-右勝手
バイト（IN-RH）および外径ねじ-左勝手バイト（EX-LH）にはAIアンビルをご使用下さい。

カーメックス技術情報カーメックス技術情報



カーメックスねじ切り工具の呼称
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ねじ切り方法

外径・左勝手の 
バイトとチップ 

外径・左勝手の 
バイトとチップ 

外径・右勝手の 
バイトとチップ 

内径・左勝手の 
バイトとチップ 

内径・右勝手の 
バイトとチップ 

内径・左勝手の 
バイトとチップ 

内径・右勝手の 
バイトとチップ 

外径・右勝手の 
バイトとチップ（2） 

（1） 

（1） 

（2） 

（1） 

（1） 

（2） 

（2） 

内径・右ねじを加工する
場合で切り粉を引き出
しながらねじ切りをした
い時は内径・左勝手の
バイトとチップをご使用
下さい。 

外径・左ねじを切る場合
で、外径・右勝手のバイ
トとチップしか持ち合わ
せがない場合。 

アンビルをネガタイプ 
に交換して下さい。 

アンビルをネガタイプ 
に交換して下さい。 

アンビルをネガタイプ 
に交換して下さい。 

アンビルをネガ 
タイプに交換し 
て下さい。 

EX-RHねじ 
外径・右ねじ 

EX-LHねじ 
外径・左ねじ 

IN-RHねじ 
内径・右ねじ 

IN-LHねじ 
内径・左ねじ 

Ｅ＝外径 
Ｉ＝内径 

チップサイズ 

Ｒ＝右ねじ 
Ｌ＝左ねじ 

ピッチ 
mm 

山数/インチ 

仕上げ刃付 
ISO. UN. WHIT 
NPT. NPTF. BSPT 
ACME. ST.ACME 
TRAPEZ. ROUND. UNJ 
MJ. PG. AM.BUTT. 
SAGE. API. VAM

06 
08 
11 
16 
22 
22U 
27 
27U 
33 
33U

5/32" 
3/16" 
1/4" 
3/8" 
1/2" 
1/2"U 
5/8" 
5/8"U 
3/4" 
3/4"U

超硬材種 
BXC 
MXC 
BMA 
P25C 
BLU 
HBA

仕上げ刃無 
 Ａ 60° 
 Ｇ 55° 
 ＡＧ 
 Ｎ 
 Ｑ 
 Ｕ 

チップポケット 
サイズ 

バイト長さ 
mm

06 
08 
11 
16 
22 
22U 
27 
27U 
33 
33U

Ｄ ＝   60 
Ｆ ＝   80 
Ｈ ＝ 100 
Ｋ ＝ 125 
Ｌ ＝ 140 
Ｍ ＝ 150 
Ｐ ＝ 170 
Ｒ ＝ 200 
Ｓ ＝ 250 
Ｔ ＝ 300 
Ｕ ＝ 350 
Ｖ ＝ 400

5/32" 
3/16" 
1/4" 
3/8" 
1/2" 
1/2"U 
5/8" 
5/8"U 
3/4" 
3/4"U

Ｅ＝外径 
Ｉ＝内径 

クランプ方式 
S＝スクリューオン式 

Ｒ＝右勝手 
Ｌ＝左勝手 

シャンク断面サイズ 

外径バイト 
　　SQシャンク 

2020＝20mm×20mm

内径バイト＆ 
ボーリングバー 
丸シャンク 

0025＝φ25mm

B － 油穴付 
C － 超硬シャンク 
Ｖ － バーチカル 
　　　　ツール 
O － オフセット 
　　　スタイル 
D － ドロップヘッド 
G － ギャングツール 
U － Uタイプ 

ねじ切りチップ型番 ねじ切りバイト型番

推奨切り込みパス回数

注　意： 1．標準の加工においては、スタート時に中間の値から始めることをお奨めします。
2．ほとんどの被削材について、被削材が硬いほど、切り込み回数が多くなります。
3．一般的な経験則として、切削速度を上げるよりは、切り込み回数を少なくした方がよいとされています。

ピッチ：mm
山数／インチ

0.5
48

0.8
32

1.0
24

1.25
20

1.5
16

1.75
14

2.0
12

2.5
10

推奨切込回数 3～6 4～7 4～9 6～10 5～11 9～12 6～13 7～15

カーメックス技術情報カーメックス技術情報

3.0
8

4.0
6

6.0
4

8～17 10～20 11～22
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ねじ切加工の手順

ねじ切り、トラブルと対策

1．靱性の高い材種を選定する。 
2．バイトの突出を小さくする。 
3．チップがしっかり固定されて
いるかチェックする。 

チッピング 

1．切削速度を下げる。 
2．充分な切削油を供給する。 
3．靱性の高い材種を選定する。 

熱 亀 裂 

1．硬度の高い材種を選定する。 
2．切削速度を下げる。 
3．切り込み量を小さくする。 
4．充分な切削油を供給する。 

塑性変形 

1．靱性の高い材種を選定する。 
2．切り込み量を小さくする。 
3．機械及び工具の剛性を確認
する。 

チップ欠損 

1．切削速度を下げる。 
2．充分な切削油を供給する。 
3．硬度の高い材種を選定する。 

クレーター摩耗 

1．充分な切削油を供給する。 
2．切削速度を上げる。 
3．靱性の高い材種を選定する。

構成刃先 

4130 
合金鋼 

P＝1.5mm

30mm 
径 

一般的なねじ切加工の手順としては下記の6段階のステップを検証することによって安定した
ねじ切りを行えます。

より難易度の高い、TRAPEZ、ACME等の台形ねじやBUTTRESS、SAGE等については、ねじの
リード角βに対するチップ側面の横逃げ角εを検証する必要があります。もし、横逃げ角εが2°よりも
小さい場合は、アンビルの交換をして下さい。

加工例　　 φ30㎜外径メートル右ねじ P1.5㎜ 被削材：合金鋼4130

カーメックス技術情報カーメックス技術情報

まず最初にねじ切方法として38ページより外径ねじ切チップと右勝手の
バイトを選びます。

次に20ページより16ER 1.5 ISOのチップを選びます。

バイトは33ページより、SER 2020 K16を選びます。

チップの材種については、2ページより合金鋼用としてP25Cを選出します。

ねじ切の切削速度については2ページのチャートより100m/minを選びます。

回転数はN＝ ＝1,061RPMとなります。

切り込パス回数を38ページの表より選定し、8回を求めます。ステップ 6

100×1,000
3.14×30

ステップ 5
ステップ 4
ステップ 3
ステップ 2

ステップ 1

ねじ切方法の選択

ねじ切チップの選択

ねじ切バイトの選択ステップ 3

ステップ 2

ステップ 1 ねじ切チップ材種の選択

切削速度の選択

ねじ切パス回数の選択ステップ 6

ステップ 5

ステップ 4

ねじのリード角の検証

正しいアンビルの選択ステップ 8

ステップ 7
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カーメックス旋盤用チップ
についての重要事項

カーメックス技術情報カーメックス技術情報

雄ねじ 雌ねじ 

内径用 15° 

外径用 10° 

1. ほとんどの種類のねじ形状で
は、内径ねじと外径ねじはそれ
ぞれ異なったねじ山の高さ、ラ
ジアスになっています。従って
ねじ切り工具も共通ではあり
ません。

4. カーメックスの内径用及び外径
用のねじ切りチップ断面は、それ
ぞれのツールホルダーで使用し
た時に、正確なねじ形状を保証
できるように、精密に研磨されて
います。内径用のチップを外径
用のホルダーで使用したりする
と、角度やチップ形状にゆがみを
生じさせます。

5. ねじ切りチップとツールホルダーは、
常に共通でなければなりません。
IN-RH（内径、右勝手）のチップは
必ずIN-RH（内径、右勝手）のホル
ダーで使用されなければなりませ
ん。ミスマッチは厳禁です！

2. ねじ切りチップの逃げ角については、
カーメックスの外径用ツール
ホルダーで10°、内径用ツ
ールホルダーで15°とな
っています。この5°の違
いは、径方向へのクリア
ランスをより多く与える必
要によるものです。

3. カーメックスのねじ切りチッ
プには元々、逃げ角がつけ
られていますが、同時にフラ
ンク角にもクリアランスを設
けています。

カーメックス社の旋盤用ねじ
切り工具カタログ及びCNCプ
ログラムソフトは、下記サイト
よりオンラインで対応してお
ります。

http://www.carmex.com/




