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超硬ドリル切削条件Ｃ醜zmWWIう

ＡＣＤ“マックスアル,,アルミ勝
ＡＣＤ伽MAXAL卯DrilIforAIuminium

0.4~0６５１

備考
1）切削条件は当初上記条件表の低い値より選定し、徐々に高い値にして

鍛適条件でご使用下さい。

2)工具の突き出し長さはできるだけ短くしてご使用下さい。

3）ご使用の機械の最高回転数が上記切削乗件に達しない場合は、なるべ
く安定領域での商い回転数で使用し、送り速度を調整して下さい。

Remarks：

1）Itis9eneraIly｢ecommendedtosta｢twithlheIowestspeedandfeedshownin
tiletabIB･

Ｔ１１ｅＶｍ８Ｙｂｏ９ｍｄｕ８ⅡYillcreasedtohi9I10rI〕Ointslool〕ｔａｉｎｔｈＢＩｉＵ“I
condiIion、

２１０Ve『hangin91en9Ulofthetoolfromthechuckshouldbeminimaized

31Whenmachinoscannotachievea「ecommen･鐸rotationspeed′usethe

nlaximumspeodbulinstabIorolationran90nn(Iadiustthefeedrate．

0.4～0.65

ＡＳＷＲ/ＡＳＷ、スイープカットドリル

155

☆送り量は基準切削条件の低
い値に設定した方がより抜
けバリの発生を抑制しますb

Exitburrscanbeminimized

bysettin9theIowerfeedrate
thanupperfeedrateinthe
standa『ddriIIin9conditions．

＞ステップ送り量：

の０．３～の０．４×１０％（0.1,）

の0.5～①１．０×２０％（0.2,）

の１．０以上×２５％～50％

ＳｔｅＰＦｅｅｄ

の0.3-の0.4x１０％(0.1,）
の0.5-の1.0ｘ20％(0.2,）
の1.0overｘ25％-50％

超
硬
或
訓
剥
講
？備考

1）チャッキング時のドリル振れ精度は0.003ｍｍ以下に抑えて下

さい。

2)ご使用の機械の最高回賑数が上記切削条件に連しない場合は、

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

り量も同じ比宰で下げて下さい。

3）ドリルの0.5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股も安定する回転数を優先させて下さい。

Remarks：

１１Ｔｈｅ｢ｕｎｏｕＩｗｉＩｈａｄ｢illinaspindIBshouldbeminimizedtolesslI1aI1

0.003,,.

2）Wl10I1InncI1illescD『1『10tａcllievonrocommoI1dodrotationsI]００〔I‘

pleasese1maximumspeedbutinstablerotationran9eandadjuslthe

feedral０．

３ｌＦｏ｢ｓｍ８ⅡerdriIIsunderの0.5‘lI1emoststabIe『otationsPeedoI

ac1uoIIVusin9spindIellasp『iorilYovorthe：琶・..,…,.…,､:‘_dcondilions

infIimlndlnIh②1Rhln‐

被削材
IVOrkMateriais

ドリル径
DrillDia

(ｍ､）

の0.1～０．２５

の0.3～0.4

の0.5～0.7

の0.8～0.9

の１

の1.5

の２

の３

の４

の５

の６

唾
や
申
趣
視
晶 ｱﾙﾐ鞠鑑‘
AiuminiumAlIoy

回転数
Rotation

(min･'）

20,000

20,000

１７’０００

1５，０００

12,000

9,000

6,500

4,200

3,200

2,500

2,200

送り量
Ｆｅｅｄ

(mm/rev）

0.001～0.003

0.005～0.02

0.01～0.03

0.02～0.04

0.03～0,05

0.03～0.05

0.03～0.05

０．０３～０．０５

0.05

0.05

0.05

’

樹脂
Resin

､'１W§蝿：

回転数
Rotatior

(min･'）

17,000

17,000

14,500

12,800

10,000

7,700

5,500

3,500

2,900

2,200

1,900

送り量
Feed

Imm/rev）

0.001～0.003

0.005～0.02

0.01～0.03

0.02～0．０４

0.03～0.05

0.03～0.05

0.03～0.05

0，０５

0.05

0.05

国璽Ⅱｍ函

被削材．＃
W0rkMateriaIs．

ドリル径
DrilIDia

Ｉｍｍ）

の1.0～1.9

の2.0～2.9

の3.0～3.9

の4.0～4.9

①5.0～5.9

の6.0～6.9

の7.0～9.9

；ｱﾙﾐ合金

iAluminiu“l1oVL_－

七卿繍｡‘|,薦，
周速

Cuttin9Speed
(m/min.）

60～８０

60～８０

60～1００

60～100

60～100

80～100

80～100

0.05～０．１

0.1～0.2

0.1～0.2

0.15～0.2

0.15～0.2

0.2～０．３５

0.3～0４５

の10.0～1２０ 80～1００



洲加工SIottinR

ＡＭＥＳ－２/ＡＥＳ－２２枚刃スクエアエンドミル
AMES-2/AES-22-FluteSquareEndmiII

Ｐ－－－

調質鋼NAK
PrehardenedSteel

調質鋼NAK
PrehardenedStee

■

被削材
WmkMateIials Ｖ

超
硬
エ
ン
ド
ミ
ル
切
削
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三
一
一
一
一
呂
向
。
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三
○
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AMES-2/AES-2切り込み量Ｄｅｐｔｈｏｆｃｕｔ

側面加工SideMilling

1節

↓Ｄ（の0.1～の0.95）
□（アルミ２，）（の１．０～の１２）

0.1,（＜の0.5）
0.15,（の１～の２．５）
0．７５，（の３～の１２）霞

刃径
Diameter

0.1～0.3

0.4～0.5

０．８

１

1.5

２

2.5

４

５

1０

1２

局''.'.‘'''2端礁％

回転数

Speed
(RＰ

25,000

20,000

8,800

7,000

5,800

4,400

3‘500

2‘900

2,200

1,800

1,500

8,000

7.500

1,700

側面

SideMilIin9
Imm/minl

100

150

200

250

250

３００

300

330

330

360

360

360

360

360

溝

Slotting
(mmﾉ、

4０

6０

6０

0０

００

2０

2０

4０

4０

5０

5０

5０

5０

5０

鯛合今

“鯉塁Cu卯erAI1oV塾一
回転数

SPeed
(RPM）

20,000

18,000

15‘０００

14,300

9,600

7,200

5,700

4,800

3,600

2,900

2,400

,800

,400

,200

側面

SideMilIin9
Imm/min）

7０

100

150

190

1９０

230

230

250

250

270

270

270

270

270

溝

SIot1in9
Imm/minl

3０

4０

7０

8０

8０

００

0０

１０

１０

2０

2０

2０

2０

2０

Pmwf蝿

樹脂
Resin

．《侭磁辺哩…ｕ昭

回転数
Speed
(RPM）

20,000

8，０００

6,400

5,300

4,000

3200

1‘

1,300

8,000

7,000

5,900

0,600

700

,０００

,600

側面

SideMiIIin9
(mm/min）

9０

130

170

２１０

210

250

250

280

280

300

300

300

300

300

蕊職＃

溝
S1otti

Imm/、
n９

4０

5０

７５

9５

140

140

140

140

140

)５

1０

]０

被削材
Ｗb『klV1ateIialS

炭素鋼ＳＳ材ＳｇＯＣ畷
CarbonStegI |合釧,,測,鮒：

刃径
Diameter

0.1～0.3

0.4～0.5

0.8

1.5

２

2.5

４

1０

1２

回転数

SPeed
(RPM）

20,000

15,000

13,000

12,700

8,500

6,400

5,100

4,200

3‘200

2’500

1』

1,300

1,100

100

.600

側面

SideMilling
(mm/min）

20～5０

７ ～8０

００

3０

3０

５０

5０

6０

6０

8０

8０

8０

１０

8０

溝

Slottin9
(mm/min）

10～2０

30～3５

4０

5０

5０

６０

6０

6５

6５

7０

7０

7０

7０

7０

回転数

Speed
(RPM）

6,400

4,800

3,800

3,200

2,400

1,900

1‘600

1,200

1,000

800

5,000

1,300

‘０００

600

側面

SideMilIin9
(mWmin）

15～3５

50～5５

7０

9０

9０

0０

0０

１０

1０

3０

3０

1０

)0

3０

溝

,淵I:，
7～1５

20～2５

3０

3５

3５

4０

4０

4５

4５

4５

4５

4５

4５

４５

回転数

Speed
(RPM）

12,000

10,

8,000

5,300

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,000

800

700

,０００

,500

側面

SideMillin9
(mm/min）

12～3０

40～4５

5０

7０

7０

8０

8０

9０

9０

0０

００

0０

００

0０

溝
SIott

(mm/Ｉ
Ing

5～1３

20～3０

2０

3０

3０

3５

3５

4０

4０

4５

4５

4５

4５

4５



送り
Feed

(Z､【m3mvmう超硬エンドミル切削条件

AMEL/ＡＥＬロング刃スクエアエンドミル(２枚刃）
Lom9FIIIteSqlIareEmldMiII(2fIutesl

送り
Ｆｅｅｄ
(ｍm/minl

調|質鋼NAK
rehardenedSteel

｡ＭＳＫ材
Steel

合今鋼ＳＣ
ＡＩｌｏＶＳ

炭素鋼ＳＳ桐
CarbOnS

材被削材
WbrkMater

、Ｓ５０Ｃ

ｆＢｇＩ 罰■
栃iaIS ａｒ

切込深さ

（Ad）
Cuttin9
Depth聯|輔

切込深さ
（Ａｄ）

cutting
Depth

切り込み

桐(Ａｒ）
Cutting
WirIth

切込深さ

（Ａｄ）
Cutting
Depth

切り込み

福(Ａｒ）
Cutting
Width

画厩識 送り
Feed

Imm/minl

固唾識１

曲

回転数
Speed
{RPM）

|背

刃長
FIute

Ienqth

刃径
DiamGter

Speed
(RPM１

Speed
(RPM１

０．１０．７１６‘０００１０１０．０１，１，13,000７０．０１，１，12,000６０．０１，１０

０‘１116,000１０0.01,１，１３‘０００７０．０１，１０12,000６０．０１，１０
０‘２１５14,000１００‘O5D１，１１‘200７０‘０５，１，10,000６０．０５，１，

０．２２０14,000１００′０１５，１，１１‘20070.015,１，10,000６０‘０１５，１Ｄ
Ｏｉ３214,000１５０‘０５２，１１’200１００．０５２，10,000８０．０５２，
０‘３３１４，０００１５０．０２２，１１‘200１００．０２２，10,000８０．０２２，

０．５３．４10,500４０0.05,２０8,400３０0.05,２，6,700２５0.05,２，
０．５510,500４０0.025,２，8,400３０0.025020-E弓馬’６j700２５０‘0250２，
０，８５．７9,100５０ｑＯ５Ｄ２，7,300３５0.050２，5,800２５0.050２，
０．８１０9,100５０0.025,２，7,300３５0.025,２０５’800２５０‘O25D２，

１．０５．６9,500７０0.05,２，7,600４５0.05,２０卵0０３５１０．０５，２，
１．０フ.５９，５００７０0.05,２，7,600４５秀Ｏ‘O5D２０5,700８５0.05,２，
１．０１０＝９‘500７０0.025,２，7,600４５０‘025,２，5,700３５１０．０２５，２，
１．０１２9,500７００．０２５，２０7,600４５０‘O25D２，5,700３５0.025,２，

１．２７．５．１０8,000７０0.05,２０6,400４５ｑＯ５Ｄ２，5,700３５0.05,２，

１２１２８’０００７０0.03,２，6,400４５ｑＯ３０２，5,700３５０．０３０２０

１．５１０．１５6,500７０0,05,２，5,200４５０‘O5D２，3,800３５0.05,２０

１‘5186‘500700‘O25p2ロ5,2004５0025,2０3,800350‘025,2,

1.5２０6,500７０0025,２，5,200４５0,025,２，3,800３５１０‘０２５，２０

２０１０．１２．１５５，０００９０0.050３Ｄ4,000５５０‘05,３Ｄ2,900４００‘０５，３Ｄ

２０２０5,000９０0.05,３Ｄ4,000５５０．０５，３Ｄ2,900４０0.05,３，

２．５１５．２０．２５４，０００９０’０‘05,３ロ３‘200６００‘O５ＤＩ３Ｄ2,300４０0,050３０
３‘０２０．２５．３０３‘200９０００５０３Ｄ２'600７０0.05,３Ｄ１‘900４５0.05,３Ｄ

11,

1m

ｑＯ５Ｄ
－

０△015,

I1j200
-

11‘200

Ⅲ

､'@

1５７

lｎ増 1階

引Ｉ

湖ロ

超
硬
エ
ン
ド
誌
剥
講
嘩
一

回転数
SPeed
IRPM）

刺Ｉ

ＩＮＤ

被削材
WbrkMaterials

噴ｱﾙﾐ合金鴬
AIuminiumA110V

--1,己電ヨニニニニー八

:鱗銅合金”耀顧CunnErAllw

刃径
Diameter

０．１

０．１

0.2

0.2

0.3

0.3

0.5

０

2.0

２０

２．５

3.0

０

､０

､０

０

､２

刃長
F1ute

length

0.7

1.5

２０

３．４

５

５．７

１０

５．６

７．５

1０

１２

7．５．１０

1２

1０．１５

１８

2０

1０

15・

2０．２５．３０

２．１５

･２５

回転数
SpBed
(RPM）

21,000

２

１１

11,000

8‘500

8,500

8.500

５

,000

iOOO

,000

,000

000

000

０００

000

,000

,000

iOOO

,０００

‘０００

,000

‘300

,300

,100

200

送り
Ｆｅｅｄ

(mnVmin）

5０

1１

180

200

0０

００

3０

３０

3０

3０

'０

3０

］０

]０

刃

8０

8０

〕

〕Ｊａ１

］

切り込み

枢(Ａｒ）

Cuttin9
Width

０．０１

0．０１

OＤＩ

００１

0‘０

0.0

０．０

００

0,0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.0

0.025,

0.025,

0‘０

0.01

００１

0.0

IＤ

IＤ

うり

'5０

咽

25,

250

刃

氾瑚

25,

２５０

]、

うり

氾

うり

切込深さ

（Ａｄ）
CUtting
pepth

2，

2，

2，

2０

2，

２０

2０

２０

2，

２０

2，

2，

2，

２，

2，

3Ｄ

3Ｄ

3Ｄ

3Ｄ

０

回転数
】Bed

9５０

7-5

７，５

7‘５

5.5

5.Ｉ

４，５０

3.70

1０

1０

}０

1０

1０

送り
Feed

(､m/min）

3５

3５

3５

3５

一
Ｊ
。

８

８０

8０

１１

０

０

〕ｉ

１０

１０

3０

3０

3０

5０

切り込み
桐(Ａｒ）
cuttmg
Width

０．０１

0０１

0.0［

００１

0.05

0.02

0.05,

qO25D

0.05,

0025,

0.05,

ｑＯ５Ｄ

0.025,

（

0.05,

0.025,

００，ｍ

0,0

0‘Ⅸ

０．０１

0.01

5，

、

〕3Ｄ

|、

'０

咽

'5，

氾

うり

]、

畑

切込深さ
（Ａｄ）
Ｃｕ面ng
Depth

２０

２，

2，

2，

２，

２，

2，

２，

2，

2，

…２，

２，

2，

3Ｄ

3Ｄ

３，－

３Ｄ

１，

ＩＤ

9‘500

7.500

7‘

〕‘500

000

,000

,000

００００

,000

0０

００

500

０５００

‘500

700

〕０

〕０

〕０

〕０

]０

]０

送り
Ｆｅｅｄ

(mm/､in）

3５

3５

3５

３５

5０

7５

7５

8０

…８

１

150

3０

０

０

］“

］‘

］

切り込み

桐(Ａｒ）

Cutting
Width

0.01,

0.01,

００５０

Ｏ‘０１５０

００５

0‘０２

O‘０５，

0.025,

0.05,

O‘025,

0.01

0０

0.0

0.05,

nO25D

qO25D

0.05,

0.05,

0.05,

0.05,

O3Ｄ

刃

洞

25,

l5D

，

切込深さ

(Ａｄ）

Ｃｕｔｔｍｇ
Depth

2，

2，

2，

２，

2，

2，

2，

2，

2，

2，

2，

2０

2，

2，

2，

3Ｄ

3Ｄ

3Ｄ

3Ｄ

1エ

唖

],（

〕.（

〕.（

‐鰯

禽ず曙驚＃噸
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AES-44-FIuteSquareEndmill
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０

農雷識mSCM

AIIoVStee

SK材 調質鋼NA
rehardenedS1

K

teel
ｐ
医

Ｉ

0.15,（｡１～の2.5）
0.75,（の３～の１２）

■
Ｇ
》

210

1冊;，

２

８

０
●

‐
０

超
硬
エ
ン
ド
季
副
劃
剰
奉
諦
一
》

Ａｒ

qAMEL/AEI側面加工SideMilIing AES-4切り込み量満加工SIotting 側面加TSideMiIliI-1g

:被削材
WbIkMat師81ｓ

刃径
Diam・eter：

１

１．５

２．５１

４爵

５
豆■■毎豆司

６

１０

1２

鷺癖’。ｱﾙﾐ合金
識懸蕊AIuminiumAMoV
回転数
Speed
(RPM）

17,500

11,700

8β00

４

2,900

2,200

、1,800

'000

800

,400

,500

,500

側面

SideMiIlin9
1mm/min）

380

３８０

450

４５０

500

500

540

540

540

５４０１

540

溝

SIotting
(mm/minl

240

’２４０

290

２９０

320

３２０

350

350

350

畷
350

３５０

山冊繍.,鱗
回転数

Speed
‘.(RPM）

14,300

9,600

7,200

5,700

4,800

‘３

Ｄ角、錘ＮＴ

１，

1,200

,600

900

､400

800

1400

側面

jSideMilIin9
(mm/min）

290

｛２９０

340

340

３８０

３８０

410

410

410

'’４１０

410

溝

Slottin9
(mm/min）

120

１２０ 霞
150

150

１７０

170

180

180

180

１８０１

180

樹脂
ＲｅｓｉｎＵ

回転勢

Speed
（RPM）

１５‘

１０

8,000

6,400

４

２

２

ｌ‘

1,300

900

'600

,300

,０００

200

700

000

‘600
癖

側面

SideMilIin9i
(mWmin）

320

３２０

380

３８０

420

420’

４５０

450

450

４５０

４５０

溝

SIotting
(mm/min）

140

１４０

1８０

１８０

200

２００

２１０

２

五W。

２

210

１０

熟

被削材
WmkMate『iaIs

炭素鋼ＳＳ材S50
CarbonSteel

C
lQ1
lqJ

刃径
Diameter

1-5

‐

ｌ

‐

ｒ

宮

２．５，‘

３

４

６堂

1０

1２

回転数

Speed
（RPM）

12,700

；５

４

Ｏｉ

2，

1,1

500

‘400

,100

,200

,200

,500

100

600

300

側面

SideMiIIin9
(mm/min）

200

200

230

｢３２３０

240

|‐も鴎
240

240

２４０

２４０

240

240

〉再

SIotting
(mm/miｎ

8０

８０

9０

９０

1００

１００

職謂

110

1０

１０

１０

１０

別回転数

ｉＳｐｅｅｄ
､｛RPM）

9,600

6,400
エマ凸

4,800

.：3,800

3,200

2,400

1,900

ｊ

甜
日
■
０

１

１１

800

'200

,000

側面
SideMillinq
rnWmin）

130

１３０

150

通

'１１５０

１６０

『１６０

190

１９０

190

１１９０

190

溝

SIottin9
(mm/minli

５５

5５

6０

６０

7０

７０

7０

7０

7０

７０“

7０

回転数

Speed
（RPM）

8,000

5,300

２

１

８００

700

000
可

,200

,700

000

,600
開

,300

,０００

側面

淵iWWIIF
110

１１０

120

１２０

1４０

１４０

1５０

１５０

150

１５０１

１５０

溝

SIotting
(mm/min）

4５

4５

5０

５０

６０

６０

7０

７０

７０

７０
垂一

7０

戸 臣弓璽唖咽覆笥

黙



２

削条件（２K面⑩Ｍツ超硬エンドミル切削条件（』エン

ＡＭＢＥＳ－Ｅ/ＡＢＥＳ－２２枚刃ボールエンドミル
AMBES-2/ABES-22-F1uteBaIIEndMiIl

'

備考

1）機械、チャックは剛性のある精度の高いものを

ご使用下さい。

2)チャッキング時のエンドミルの振れ精度は

ｏ､ｏ1ｍｍ以下に抑えて下さい。

3)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

数で使用し、送り速度を調整して下さい。

Rema『ks：

1）Ｕsea｢i9idandprecisemachineandhoIdeに

2）TllerunoutwitI1anendmiIliI1aspindleshouldbE

within0.01ｍｍ、

3｝Whenusin91owspeedmachines,usethGmaximum

speedbutillstablerotationran9eanda〔liusttllefee〔ｌ

『ate，

ＡＭＢＥＳ－２/ＡＢＥＳ－２

O､OBＤ～OＤ５Ｄ（R0.1～ROB）
O・ＯＢＤ～０．１，（Ｒ１～Ｒ１０）

超
硬
エ

ン

ド
三ミ
言ル

号切
＝削
言条
景件

ＩM’１，２００１５００’

0.Ｏ５Ｄ（Ｒ０．１～Ｒ0.475）
0．２，（≧Ｒ０．５）

1卵

被削材
WorkMaterials

R

Radius

R0.1～R０．２

Ｒ0.3～R０．４

R０．５

Ｒ０．８

R１

Ｒ２

R３

Ｒ４

R５

R６

R７

R８

Ｒ９

Ｒ1０

刃径
Diameter

0.2～0.4

１．６

２

４

８

１０

1２

1４

1６

1８

2０

､6～0.8

尿素鋤ＳＳ材sUU
CarbonSteBI

瀞'i,繍緬，
送り
Ｆｅｅｄ

(mm/minl

22,000

２０，

１９‘

1２

４

3』

２」

１，
ﾕ可与?~■

1，０００

９５０

,000

000

,OOO

500

8００．

,100

,400

,900

,600

,400

,200

220

300

400

400

400

400
御

400

400

400

400

400

400

400

４００

苔余鋼SCMSKD
AlloVSteeI＃１

回転数

Speed
（RPM）’

20,000

１８rOOO‐

16,500

１０，

４』

Ｉもも

２

１

１

900
－－司一

８００罰』

400

300

,200

,700

,100

,700

,400

,200

０００”

送り

Ｆｅｅｄ

(m､/min）

160

250

330
『ｒ罰可

３３０

330
罰可ＴＲＴ

３３０

330

330

330

330

330

覗弧

330

330
世

330

謡；回転数Speed､（RPM）

翻厨

ａ

2,300

１，８００，

1’400

1,200

1,100
'１菅昆口才

９００

800
『［尾

’７００

,000

1500

300

､000

‘100

'600

100

260

ｉ２６０

260

闇２６０

260

260

260
凸一一姑ＦＰＴ由0面＝

２６０

260

２６０

260

２６０

アルミ合金

mAluminiumAIIoV。
、聾･_

回転数「‐送り
Speed‘Ｆｅｅｄ
（RPMlI1mm/minl

送り
Feed

lmm/mｉ

30,000

28,000ミ

25,000

15,900

12,700

６‘400画

4,200

３

ＷＮ

『一画え｣

2，

器皇試＃

耐１，

癖１，３００

､200

500

1009

800

,600

,400

350

５００

600

６００

600

ｉ６００

600

６００

600

６００

600

１６００

600
Phb｡

ｉｉ６００“

－豆

被削材
WOrkMateriaIs

Ｒ

Radius

R0.1～R0.2

R0.3～R０，４

R０．５

刃径
Diameter

0.2～0.4

0.6～0‘８

。銅合金．．￥
CuPperAlloM‘・

騨 繍
回転数、

Speed
（RPM）

26,000

24,000

22‘500

300

４００

500

樹脂
Resin

il回転数一送り
SpeedFeed
，（RPM），{mm/minl

27,000

25,000$■－

2１，０００

300

400

500

Ｒ０．８

R１

R２

Ｒ３

R４

R５

Ｒ６

R７

Ｒ８

Ｒ９

４

1０

１２

1４

1６

1８

11,100

5,600

3,700

２，８００１

2,200

１，９００１

1,600

ト1,400

1,200

500

５００

500

５００

500

５００

500

，ＪｑＪＬＢ

500

１

イ
ー
凸

甫
。
Ⅱ
０

６，

３，

２，

1,500

1,300

900

,000

'0０

,000

,400

０００

,700

500

５００
FＪ・・い，

500

500

500

５００

500

５００

500

R1０ ２０ 偶1,100 ５００

1.6 瀞13,900 500 １４， 500



ABES-4側面加工SideMilling
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国
屯
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●
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ｒ
卜
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超
硬
エ
ン
ド
季
詔
剰
誘
一

1脚

０
０

‐
ｌ
‐

§

■
○
口

備考

1）機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用下さい。

2)チヤッキング時のエンドミルの振れ糊度は0.01ｍｍ以下に抑えて下さい。

3）ご使用の機械の最高回転数が上記切削条件に逃しない場合は、なるべく安定領

域での高い回転数で使用し、送り速度を調塑して下さい。

Remarks：

1）Ｕsea向gidandprecisem3chinoandhoIdeK

2）TherunoutwithanendmilIinaspindIeshouIdbowilhin0.01ｍｍ、

３１Whenusin9Iowspeedmachines,usethemaximllmspeedbutinstabIe｢O1alionran9c

nI1dadiustthGfeedr0tO．

被削材
WOrkMateriaIs

Ｒ

RadiUs

RO‘５

R１

Ｒ1.5

R２

R2.5

R３

R４

R５

R６

刃径
Diameter

２

４

１０

1２

銅合金
CupperAlloV

回転数

SPeed
(RPM）

15,000

11,000

7,400

5,600

4,600

3,700

2,800

2,200

1,900

送り
Feed

(mm/min）

500

500

500

500

500

500

500

５００

５００

樹脂
Resin

瀞|繍鯛，
回転数

Speed
IRPM）

17,000

12,000

8’000

5,800

4,800

4,000

3，０００

2,400

2,000

500

500

500

500

500

500

500

500

500

ｉ被削材

ｌＷＱ『kMaterials
Ｒ

Radius

R0.5

R１

R1.5

R２

R2.5

R３

R４

R５

R６

刃径
Diameter

1０

1２

q

炭素鋼ＳＳ材s0C
CarbonSteeI

回転数

Speed
(RPM）

19,000

9‘500

6,400

4,800

3‘800

3,100

2,400

1,900

1,600

送り
Feed

(mm/min）

400

400

400

400

400

400

400

400

400

合令捌SCMSKD

A1IoVSteeI

回転数

Speed
(RPM）

16,500

8,300

5,300

4200

3,200

2,700

2,100

1,700

1,400

送り
Feed

(mWmin）

330

３３０

330

330

330

330

330

330

330

調質鋼NAK
HardenedSteeI

回転数

Speed
(RPM）

1４

７

1,800

1,400

1,200

300

‘1００

200

,600

,500

,300

送り
Feed

Ｉｍｍ／

260

260

260

260

260

260

260

260

260

アルミ合金

AIuminiumAIloV

回転数

Speed
(RPM）

18‘０００

12,700

8,500

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

送り
Feed

(ｍm/min）

600

600

600

600

600

600

600

600

600



_ILl全市。

超硬エンドミル切削条件鯉ⅧI)IjI鼠

ＡＥＲＳラジアスエンドミル(２枚刃）
2-FIllNie偶adiusEn[IMiIl

２

被削材
WmkMateIi8Is

1粥

畠

■
●
ロ

▲
一
日

.－'二旦二1丁

AERＳ切り込み量Ｄｅｐｔｈｏｆｃｕｔ

側面加工SideMillinEW

一 一

1，（の１～２．５＝０．５，）

〔アルミ２，〕１H51■

弓

Ｉ

■
一
勺

溝加工Slotting

１１０11{０

1６１

備考

1）機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用下さい。

2)チャッキング時のエンドミルの振れ精度は0.01ｍｍ以下に抑えて下さい。

3)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使用し､送り速度を調整して下さい。

Remarks：

1）UsearigidandprecisemachineandI1oId印

２１Ｔｈｅ『unoutwithanendmilIinaspindleshouIdbewithin０．０１，，．

３）Whenusinql0wspeedmachines,usetllem8ximumspeBdbutinsiabl8rotationran9eandadjustthefeedrate．

超
硬
エ
ン
ド
幸
証
剰
講
嬬
》

Ａ
Ｏ

刃径
Diameter

１

２

2.5

４

朝炭素鋼ＳＳ材S50C
CarbonSteeI

回転数

Speed
(RPM）

11,400

7.700

４

1,900

,800

,600

,800

900

,300

“送り速度Ｆｅｅｄ

ｍｍ/ｍiｎ

側面

SideMiIlin9

100

100

100

100

120

１２０

1４０

140

i::曇・溝

Siotting

4０

４０

4０

4０

5０

５０

5５

５５

砲識合金鋼ＳＣＭＳＫ材《叫吻
AIIoySteel

鰯M１

回転数
SPeed
（RPM）

10,200

６８００

5,100

4,100

3,400

2,600

２,000

700

送り速度iFeed

ｍＷｍｉｎ

側面

SideMilIing

7０

7０

7０

７０

9５

9５

110

110

溝

Sl0ttm9

3５

３５

3５

３５

4０

4０

4５

4５

蕊繍凧撫i，鶴
一一一…｜送り速度Feed､i認

7,700

５‘100

3,800

3,000

2,600

1,900

1,500

1,300

mm/miｎ

側面

SideMiIIin9

6５

６５

6５

昼ｐ己

6５

7５

７５

9０

9０

溝

SIottin9

3０

３０

3０

3０

３５

３５

4０

4０

糠削材
WmkMat9Ii81s

刃径

Diameter

1.5

2.5

４

アルミ・銅合金・樹脂
AIuminium・CopPerAlloy＆RgSin$，

回転数
Speed
(RPM）

19,000

12,700

9,500

7,600

6,400

4,800

3,800

送り速度Ｆｅｅｄ

ｍｍ/ｍiｎ

側面

SideMiIIin9

200

８２００

200

200

240

２４０

280

溝

SIottin9

8０

8０

8０

８０

１００

100

110

3,200 280



刃部詳細図
DetailsofcuttingedgE

調質鋼NAK
H8rdenedSteel

Ｑ
○
判
ロ
色

1６２

ＡＣＲコーナーＲカッター
2-FIuteCome『RadiusCmter

備考

1）機械、チャックは剛性のある納度の高いものをご使用下さい。

2)チャッキング時のエンドミルの振れ輔度は0.01ｍｍ以下に抑えて下さい。

B）ご使用の機械の服高回脈数が上配切削条件に通しない場合は､なるべく安定領域での高い回l砿数百使用し､送り速度を調整して下さい＆

Remarks：

1｝UsGari9i(ｌａｎｄl〕rBpisemachinoandllol〔I“

2）ＴｌｌｅｒｕｎｏｕｔｗｉｔｈａｎｅｎｄｍｉｌｌｉｎａｓｐindleshouldbewithinO,01ｍｍ，

3）WhenusinOlowsI)OedmachiI1es,useIll0mnximumspeedbutinsI3bIerotalionIran90andadiuslIhe｢CO〔Irato．

,．銅合会･樹脂

Ｕｍ・ＣＯ抑erAiIoV
＆Resin

アルミ
Alumini A1Ioy

ノ

超
硬
エ
ン
ド
室
訓
弔
梨
剰
奉
諮
一
・
．

「-~~-~~Ｔ-一ーーー一一一一一一一ー一

ノ
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（被削材
WbrkMateriaIs
蔀．、

炭素鋼ＳＳ材S50C
CarbonSteeI

合金鋼SCMSKD

AIIoVSteeI

Ｒ

Radius

Ｒ0.1～RＯ２５

R0.3～R0.5

R0.55～R０．７５

R0.8～Ｒ1.0

R1.05～R1.25

R1.3～Ｒ1.5

R1.55～Ｒ1.75

R1.8～R２０

R2.05～R２２５

R２３～R２５

回転数

Speed
(RPM）

6,400

5’300

4,200

3,800

3,400

3,200

3,000

2,500

2,300

2,200

送り

Feed

Imm/min）

5５

5５

5５

5５

5５

5５

5５

5５

5５

5５

回転数

Speed
(RPM）

5,100

4,200

3,500

3,200

2,900

2,700

2,500

2,100

2,000

1,900

送り
Feed

(ｍm/min）

4５

4５

4５

4５

4５

4５

4５

4５

４５

4５

回転数

Speed
(RPM）

3,800

3,200

2,800

2,500

2,400

2,300

2,100

1,800

1,700

1,600

送り
Feed

Imm/min）

3５

3５

3５

3５

3５

3５

3５

3５

3５

３５

回転数

Speed
(RPM）

１０，０００

8,800

7,000

6,300

5,600

5,300

5,000

4.200

3,800

3,700

送り
Ｆｅｅｄ

(ｍm/min）

100

1００

100

100

100

100

100

100

1００

１００



ATES/ATBＥＳ切り込み量

Ｄｅｐｔｈｏｆｃｕｔ

側面加TSideMilling

超硬エンドミル切削条件（ZＫｒ⑪Ｍう

曲

1【龍：

備考

1）機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用下さい。

2)チャッキング時のエンドミルの振れ糊度は0.01ｍｍ以下に抑えて下さい。

3)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使用し､送り速度を綱整して下さいc

Remarks：

1）ｌｊｓｅａｒｉ９ｉｄａｎｄｐ『eclsemachineandhold“

２１Thenmoutwithanend｢niIllnaspindlesllouIdbewillli､0.01ｍｍ、

3）WhenusinqIowspeedmachines,usethemaximumspeBdbutinstabIorOta釦nran9eandadjusttlloieed｢ate．

Ｉ

ATESテーパーエンドミル/ATBESテーパーボール(２枚刃）
ATES-211aperEndMiII/ATBES-2脂pe『ＢａＩＩＥｌｍｄＭｉＩＩ

q－

~Ｕ工鴬織！

０．１ｐ

溝加工SIottin日

超
硬
エ
ン
ド
室
訓
剰
誘
一
Ｉ

昌間５

一抄

■■凸己

被削材・
WbIkMiteIjElIs

刃径
Diameter

0.1

0.2

0.3

0.4～０．５

0.8

１

1.5

2.5

３

_炭素鋼SS材SSOC
：CarbonSteel

回転数

Speed
(RPM）

20,000

20‘０００

1５

13,000

12,700

8,500

6,400

5,100

4,200

000

000

側面

SideMilIin9
(ｍm/min）

3０

5０

7０

8０

100

3０

3０

5０

5０

6０

溝

1W洲:）
20～3０

3０

４０

5０

6０

7５

7５

9０

9０

100

｡壱金鋼ＳＧＭＳＫ材：；
AIlbVSteel-鍵#‘

回転数

Speed
(RPM）

15,000

15‘０００

1３，０００

11,300

10,000

9,600

6,400

４

3，

3‘200

800

,800

側面

SideMillin9
Imm/min）

2０

４０

5０

5５

7０

9０

9０

100

100

１１０

溝
SIO

{mm/min）

15～2０

2０

3０

4０

４５

5０

5０

6０

6０

7０

､調質銅ＮＡＫ・
“雛PreharjenedSteeI“
|Ｗ

『回転篭&Ｉ側面蒔溝

胸洲淵洲!WiW淵:）

識

15,000

15鰯000

13,000

1０

8，

8！

４

３

2,700

000

,5０

０００

,300

000

'200

1５

3０

４０

4５

5０

7０

7０

８０

8０

9０

10～2０

２０

２０

3０

３０

4５

4５

5５

5５

6０

被削材
WOIkMaieli81s

G

刃径
Diameter

0-1

0.2

0.3

0.4～0.5

0.8

1.5

２

2.5

３

アルミ合金，
，AlUm耐umAIIoV・謝甥鋤

回転数

SPeed
(RPM）

25,000

25,000

22,000

20′０００

18,000

17,500

11,700

8,800

7,000

5,800

側面

SideMillin9
(mm/min）

1００

100

150

150

200

２５０

250

300

300

330

溝

,淵:，
6０

6０

６０

9０

9０

150

1５０

180

180

２１０

銅合金，

過惑懲Ｃｕ"e型9Ｍ翰驚
回転数

Speed
IRPM）

20,000

20,000

1８，０００

18,000

15,000

1Ｚ

9,

‘300

,600

‘200

,700

800

側面

SideMillin9
(mWmin）

７０

7０

100

100

150

190

190

２３０

230

250

溝

Slottin9
1mm/minl

４０

4０

４０

６０

6０

１００

１００

130

130

150



ＭＥＭＯ

164

j､イ蝉.Ｎ･』箱~[？ Ｆ・-し-"',.!｡『~星-‐-~_-､』
ロ三・，-,,、一一

Ｙ↓、｢入》J爵４な
,,Ｑペ，･･..､存｡ｐ，



Nb挿掃W５

、Ｆｒ－/鮮犀、、-ミミiEiどき難
き三三三窪=琴;|雲１，；／

藻/。

一

一

、

１
１

＝

二＝

参考資料
matａ



ごＩ

一一デ

鋼材細穴加工用CoatedSoIidCarhideDrill

マイクロドリル“ＮＥＯ－ＰＲＯ”シリーズ
MicroOriIImNEO-PRO皿Series,forSieeIs

Featulfe⑪fADR-SMADRS-SMADRL-SVD『iIl

０５０１００１５０２００２５０３００３５０４００

加工穴数

ＦＣＳコーティング

AOR-SV

他社Ｃ

他社Ｂ

他社Ａ

1６６

|特長 Feature

ｄＳ５０Ｃ、ＳＣＭ、ＳＫ材などの鋼材の多孔穴加工用に開発されたド

リルです。チップポケットを広く設計、高速・高送りの条件下でも

切粉がスムーズに排出されます。

Thismicrodrillhasbeendevelopedformulti-hoIed｢illin9insteels,ｓｕｃｈａｓ

ｃａ『bonsteeIs,aIloysteelsandhardenedsteels､Widechippocketcanmake
smoothchipevacuationunderthehi911speedandfeedd｢ilIingcondtions．

ADR-SV

他社Ａ

他社Ｂ

他社Ｃ

他社品との寿命比較（平均値／加工回数５回）

加工条件回転数：２qOOOrpm送り（F）：８０ｍｍ/ｍin.(0.004ｍｍ/re.）ステップ（Q）：0.05ｍｍ
ドリル径：の0.3ｍｍ穴深さ（t)：３ｍｍ

被削材Ｓ５０Ｃ被削材ＳＣＭ440

０５００１０００

加工穴数

■ショート刃（ADRS-SV）／標準刃長（ADR-SV）

／ロング刃（ADRL-SV)のＢ型番を標準化。加工穴深

さに応じた刃長のドリルが選べます。

‘‘NEO-PRO‘'seriesprovidethreedifferentfiuteIengthes､ＹＯｕ

ｃａｎｃｈｏｏｓｅａｐ『Ope｢０nedependonthedepthofhole．

ｄ中間サイズの１．６ｍｍ以上は切れ刃エッジにホーニング加工を付与しました｡それにより、

高周速（V)･高送りにおける切れ刃のチッピングを抑制し、より長い工具寿命を実現します。

Duetothesli9ht-homin9onoverEi1.6ｍｍ。｢ills'卿NEO-PRO卿seriesreaIizeslon9tooIIifewith
preventin9chippinginhi9hspeedandhighfeeddriIlingcondition．

－１一一一一

competitors

■：

臆0０郷1111

薯
義
一
‐

TboIlifecomparisonwith

←

■小径ドリルの切れ刃エッジを生かすため､小径専用のファインコー

ティングシステム(FCS）を採用。切れ味と耐摩耗'性を追及したコー

ティングドリルです。

ThankstotheFineCoatin9SVstemespeciallydevelopedformicrodrills，

keePin9sha｢ped9e,Sharpcuttingperformanceandwearresitanceare
ideallVbalanced．

工三寿金堕鞍

罰宣雪 三三ア



週表面処理は小径専用PVDコーティング方式を採用。小径

ドリルの切れ刃も均一に皮膜されています。

ThankstoPVDCoatin9technolo9yespeciallydeve10I〕edforsmalltools，Itenabiesuniformityof
coatinQconditionevenonthecIJlttin9ed9eofsmalIsized｢ills．

参考資料C2n【ｒｃＭう

詞言鯵
麹謹一

ステンレス細穴加工用GmideHoIeDriIl

ADR-SUSドリルの#寺長
『睡釧u『ｅ⑪ｆＡＤ開-SI-ISDifiIi

訓10

h■

一

性 能

伽1０

Feature特長

167

且ステンレス鋼などの難削材用に独自に開発した刃部形状

は耐磨耗性、耐チッピング性に優れています。かつ全体設

計を高剛性仕様とし、耐折損性の向上をはかっています。

ADR-SUSDriilhasexcellentchippin9andwearresistancedueto

ouro｢i9inalIVdevelopedcuttinged9efo｢mforthehard-to-cut
materialssuchasstainIesssteel．

患翰箇邑：ヂ

遇他社ステンレス用ドリル（HSS/コーティング）との耐摩耗性比較
ComParisonofwearresistancewithotherHSS/coateddrillsforstainIesssteel‘

ａドリル径0.3ｍｍからシンニング付き。スラスト方向の

抵抗が削減し、ステンレス鋼加工時の発熱による加工硬化、

溶着が抑制され、表面処理効果と併せ長寿命を実現します。

Bydecreasin9thrustcuttin9ioadduetothethinnin9IfI･omdriIl
E10.3ｍｍ),reducirl9workhardenin9andweidin9causedbVcuttin9
heatindrillin9stainlesssteel,itensurelon9toollifewithaneffect
ofsurfacetreatment．

1000加工穴数
HOIgs

剛OIO

２番面幅の磨耗比較

ドリルの１．０ｍｍ被削材：ＳＵＳ３０４Ｌ/Ｄ＝６

1００ 郡1０

Herformance

tedl

0.08

0.07

0.06

0.05

0.04

0.03

0.02

0.０１

、

産耗冒mmWea｢amount

参
考
資
料

ロ
“
言
四



田

ステンレス細穴加工用GuideHoieDriIl

ＮＣボインティングドリルの加工データ
ＮＣＰｏｉｎｔｍ９Ｄ『iI1Da齢

一 一一一ﾏー|

■穴ピッチ精度比較く穴径：0.5ｍｍ穴深さ：１０ｍｍ〉

Compa｢isonofho1epitchaccuracV＜HoIeの0.5mmHoledepth:10ｍｍ〉

Ｘ軸方向
穴入り口のピッチのバラツキ

Entrmcc0fHoIG

Ｘ軸方向
穴入り口のピッチのバラツキ

EntrancOofHDIO

ガイド宛畷し
WikhoutmuideliOIO

郡イド5爾冒b
WmhnuIIIOImYe

ピッチ

(ｍｍｌ

ピッチ
Iｍｍｌ

駈
副
弱
馳
馴
釦
柏
咽
堺
妬

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１

■
■
■
■
”
○
■
ｂ
■
▲

弱
別
闘
馳
罰
別
相
岨
柳
妬

●
ｐ
■
。
□
ｂ
■
●
■
■

１F

|，

bq

■

■
■

■

０ ５１０１５２０２５帥 ０５１０１５２０２５３０

加工穴敷
ＨｏＩ０ｓ

加工穴数
HOl8s

1１５１０１５２０２５ＫＩＩ

ピッチ鼠ijm穴出口のピッチのバラツキガイド穴鶴し
(mmlEXiloIHolOWitilpnt9UiIIBhO１０

１．９

１ ．８．
１‘７
● ●

１．６．
● ●

● □

１ ．５・示す。。
■ ●●

●

１ ．４－ｏ．毎･。
●

◆

１．３

１．２

がイド穴宿b
AJithguiIIoh01E

ピッチ

【､､）
貫通穴出口のピッチのバラツキ

Exil01HoIO 両1１

９
８
７
６
５
４
３
７

６
◆
凸
●
●
◆
■
△

１
１
１
１
１
１
１
１

■

0１５１０１５２０２５帥

1６８

超硬ルーマドリルロング刃（ＡＤＲL)の０．５

０．０５ｍｍステップ

】【

加工深さロ『iⅡi皿dＢｐｌｌＯｍｍ

CuttingConditiol-1

目 Ⅵ1

被削材HbII1maR“ＮＡＫ５５

ガイド穴用ＮＣポインティングドリル（ＡＤＰＦ３０）の０．５

■

０５１０１５２０２５３００５１０１５２０２５３０

加工穴数加工穴数
HCI盛HDIes

９５ｍｍ/ｍｉｌｎ

６，５００rｐｍ

加工条件

９，５００｢pIT1

回転数Spe郡

送りＦ８８ｄ

送り随副

参
考
蕊
一

回転数ＳＩ１ｅｅｄ

加工深さ、rⅢi叩nBphO､５ｍｍ

９５ｍｍ/ｍiｎ

穴あけ用

dＢｍ

■●●●●●●
回今●ザ●■●■■■●
●●｡●

●

垂一猫色■●■画一●●口押●

●●●●●ー■●｡●

●
●●

●●●■■■

●毎●



iIllpN,Ｅ１・画斎置1ﾙ',‘，igmnIRE雨HW那削船iM組[岬両…｝‘h』･沓・
ｂｕ Ｈ…ぜ』咽Ul刷りK唖品群ｌ『qnDMゥ

参考資料Ｑ班Ⅱ１０Ｍう

スイープカットドリルの加工データ
SweePCutDrilIingData

～汎用ドリルとスイープカットの抜けバリ比較～
－ComparisonofExitBurr～

厚一声寺ロ

ーP一つ凸

＝ローマ

rF■

ワーク材：ピーク(樹脂）WorkMaterlals:PeekIResIn）
事例１

Sample，穴径：２ｍｍＨｏＩｅ：の2ｍｍ
加工条件：３，２ＯＯｒｐｍＦ＝１６０ｍｍ/ｍin・Cuttjn9ConditIon:3‘200rpmＦ=160mm/miｎ

ｄ汎用ドリル

Gene｢aIPurposeDriil

■スイーブカットドリル

SweepCutDrill

匙h〆

１．，麺姻丹前睡掛

島”

一
一

11能

一
壱

参
考
調
－
１

■スイープカットドリル

SweepCutDrill

ーー

雲鱈

。

ワーク材：アルミA5052WorkMate｢Iais:AlumlnlumA5052
事例１

Ｓａｍｐｌｅ，穴径：１ｍｍＨｏＩｅの1ｍｍ
加工条件：6,4OOrpmF=320ｍｍ/ｍin・CuttingCondition:6,400rpmＦ=320mm/mim

■汎用ドリル

GeneralPurposeD｢ill



の１～の３Ｄ×０．２～０，５

1，０００

切削速度・回転数．送り室の求め方
CaIclIIationfo『Ｃｕ麓iml9SPeed,RotatiomSpeedandFeed『ate

1剛Ｉ

V=切削速度[周速](ｍ/ｍin）

Cuttin9Speed

F=テーブル送り速度(ｍｍ/ｍin）

Feed/min、

汀＝３．１４[円周率］
CimularConstant

D=刃径(ｍ、）

TbolDiamete

N＝1分間当たりの回転数[RPM](min-1）

RotationSpeedperminute

f＝1回転当たりの送り量(ｍｍ/｢ev）

Feedrate/rev．

汀×Ｄ×Ｎ
Ｖ

参
考
鍾
誤
一

の０．０５～の０．４Ｄ×０．１

目＝ｆ×lＮ

劃ご使用の機械の当社の最高回転数が基準切削条件達しない場合は、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。

Whenthemaximunspindlespeedcannotachievea「ecommendedrotationspeed,pleasesetitDs

hiqherspeedbutinstable「otatlonrangeandadlustthefeedrate．

小径ドリルのステップ送り量(Ｑ)の目安
RecommendedSt”Feedamouni(U）

ステップ送り量(ｍ、）

の０．５～のＯＳＤ×０．２

ドリル径

ステップ送り量(Ｑ)＝刃径(Ｄ)×係数
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参考資料（Z凹而⑪ＨＷ）

SII0reHamn②垂

硬さ対照表
Ha『dmessCompa『isomTable

VickerS

引張り強さ
近似値

ショア硬さロックウェル硬さ

Ａスケール

（6ＤＫｇｓ）

ブリネル硬さ
１０ｍｍ/球･荷重
３０００kｇ

ビッカース硬さ

料Ｖ

ロックウェル硬さ

Ｃスケール

ヱル

/球 ･荷

TbnSiIE

S“nqlm

RockweIlHardness

AS叩Ie(60kg）

師nelIHa耐､BSS

１０mm/B洲

HRC

師
弱
躯
引
船
師
開
明
別
即
氾
乃
乃
池
泥
別
開
開
師
髄
別
開
館
帥
卵
師
詑
弱
馴
魂
馴
卵
鞘
杷
仰
帖
帆
杷
躯
卯
帆
佃
卵
記
師
詑
弱
弱
剖
鯛
躯
訓
羽
羽
刀
溺
泌
馴
塑

薯
調
－
１

IMmm2lHRA HＳHＢHＶ

皿
噸
蛎
噸
卿
哩
唖
咽
畑
仰
知
珊
師
唖
銃
猟
恋
”
那
訓
畑
皿
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超硬・超微粒子合金材種記号一覧表

1V脚

便用分類記号

大分類

超
硬
合
金

‐
１
１
１
，
１

超
微
粒
子
合
金

灘

Ｐ

鶴

独

Ｍ

蕊

Ｋ

理

zｉ

記号

PO1

P1０

P2０

P3０

P4０

Ｍ1０

Ｍ２０

Ｍ3０

Ｍ4０

KO１

K1０

K2０

K3０

ZO1

Z1０

Z2０

Z3０

アライド

マテリアル

Ｈ１０

Ｇ２０

Ｇ３０

FS10

FM10K

FM20K

ＦＭ25Ｋ

,アサ腔丁員

製作所

ＡＰＯ１

ＡＰ１０

ＡＰ２０

ＡＰ２５

ＡＰ３０

ＡＰ４０

ＡＭ１０

ＡＭ２０

ＡＭ３０

ＭＸ３０

ＡＭ４０

AＨＯ１

AＨ１０

ＡＨ２０

Ｇ２

AＨ３０

ＭＡ

卜

釘
》

SRN

SRT

SRT

DX30

SR30

DX30

DX35

SR30

DX35

UＭＮ

ＵＭ１０

DＸ２５

ＵＭ２０

ＵＭＳ

DＸ２５

ＵＭ３０

ＵＭＳ

UＭ４０

ＫＧＯ３

KＧ１０

ＫＴ９

ＣＲ１

ＫＧ２０

KT9

CR1

KG30

LF12

０
５
１
０
閉
臣

F815,FZ15
F820,FZ10

FB15,FZ15

FB20，

FZ20

FB20

需
毒

ＳＨＯ１

ＳＨＯ５

SＨ２０

ＳＨ２５

SＨ３０

SＨ４０

Ｎ１０

Ｎ２０

Ｎ３０

Ｎ４０

Ｈ２

Ｈ１

ＧＨ１０

ＧＨ２０

ＧＨ３０

ＷＦ１０

富士ダイス

Ｔ２０

N1０

FO8

Ｆ１０

Ｍ１０

F2０

ﾖ立ツーノ

ＷＳ1０

EX35

EX35

EX40

EX45

WA10B

EX35

EX40

EX45

ＥＸ４５

ＷＡ４０

WHO５

ＷＨ１０

ＷＨ２０

ＮＭＯ８

ＮＭ１０

ＮＭ１２

BRM20

ＮＭ２５

京セラ

PＷ３０

KＷ１０

FＷ３０

マコトロイ

エ業

ST10

ST20

ST30

５
７
０
０
駅
阿

FKO5

FTO7

FH10

FR15

FD20

互0５

ZZ10

ZF10

ZF10

三菱
マテリアノ’

STilOT

ST720

RT9010

UTi20T

Un20T

HTiO訂

HtilO

RT9010

H1120T

ＭＦ１０

ＭＦ２０

ＵＦ２０

TF15

UF30

M狸ｇＴ蝉

ＭＸＯ２

ＭＦ

Ｇ１

Ｇ２

Ｇ３

ＭＸＯ１

Ｇ２Ｆ

Ｇ６Ｆ
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け

ＳＮＯ３

TＰ１０

TＰ２０

ＮＭ２５

Ｍ２５Ｋ

M27TS

ＴＫＯ５

ＴＫ８

ＴＫ１０

ＴＫ１５

ＴＭ５Ｅ

TF8K

TF9

ＴＵＺ８

ＮF15

TUZ20K

SＮ１０

SＮ２０

ＳＮ２５

ＦＬ３７Ｓ

SＮ３０

SＮ４０

UＮ１０

UＮ２０

UＮ３０

UＮ４０

HＮＯ５

HＮ１０

Ｇ１

６２

Ｇ３

FＮ１０

ＦＮ２０

FＮ３０

FN40

PＮ１０

PＮ２０

ＰＮ３０

PN30PN35

WN30P3B

PＮ４０

ＭＮ３０

ＭＮ４０

KＮＯ１

ＫＮＯ５

KＮＯ５

ＫＮ１０

KＮ１０

ＫＮ２０

KＮ３０

ZＮＯ１

ＺＮ１０

ZN10

ZN15
ZN104

ＺＮ１５

ＺＮ１０５

PＡ１０

PＡ２０

PＡ３０

PＡ４０

ＭＡ１０

ＭＡ２０

ＵＡ２０

ＭＡ３０

ＭＡ４０

ＫＡＯ５

KＡ１０

KＡ２０

KＡ３０

FD2５

S1P

SＭＡ

ＳＭＡ３０

S６

Ｈ１０Ａ

Ｈ１３Ａ

Ｈ１０Ｆ

Ｈ１Ｐ

Ｈ１Ｐ

Ｈ１０

ＨＭ

Ｈ１３Ａ

S10Ｍ

S25Ｍ

S60Ｍ

890

HＸ

883

S10M

S25M

S60Ｍ

３
０
Ｘ

柵
船
Ｈ

890

883

890

883

ST10P

SＴ２０Ｅ

Ａ３０Ｎ

Ａ３０

ＳＴ３０Ｅ

SＴ４０Ｅ

Ｕ２

Ａ３０Ｎ

Ａ３０

Ａ４０

Ｈ２

Ｈ１

ＥＨ１０

ＥＨ５１０

Ｇ１０Ｅ

ＥＨ２０

ＥＨ５２０

６３

FＯ

F１

ＡＦＵ

AFO

AF1

帆
皿

Ｔ1０

Ｔ2０

Ｔ３０

Ｔ４０

Ｕ１０

Ｕ２０

Ｕ３０

Ｕ４０

ＨＯ３

ＨＯ５

畑
１
Ｈ
Ｇ

Ｇ２

Ｇ２１

Ｇ３

Ｇ２３

ＭＧ２５

ＭＧ３０

TX10S

ＴＸ２０

ＴＸ２５

TＸ３０

ＵＸ３０

TＸ４０

TU10

TU20

UX30

ＴＵ４０

THO3

G1F

TH10

H10T

Ｆ
２
印
６

KS20

G３

Ｆ

ＭＤＯ8Ｆ

Ｍ

ＭＤ１０

ＭＤ１５

ＥＭ１０

ＭＤ２０

ＵＭ

ＤＰ100

ＤＰ250

DP300D

DP300

DP450

ＤＭ150

ＤＫ100

ＤＫ120

DKO50F

ＤＫ120Ｆ

ＤＫ250Ｆ

DK460UF

K2885

K125Ｍ

KＭＦ

PVA

８
‐
６
Ｍ
Ｋ
Ｋ

Ｋ313

K8735

KＭＦ

ＰＶＡ

K68

K313

KＭｌ

Ｋ8735

KＭＦ

ﾛ

‘。：：’

Ｓ１Ｘ７

Ｓ３Ｘ７

ＳＭＳ

ＳＭＸ

S4X7

Ｓ６Ｘ７

GSO

ＧＳ２

ＳＭＳ

SＭＸ

HO5X

HCO3

H1X

HC10

Ｈ１５Ｘ

Ｈ２０Ｘ

ＨＣ２０

HC30

ＭＧＯ６

K10-SMG12

MG15MG18

K15-S

K20S

MG20

ＭＧ３０
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標準品エンドミル
StandardEndMills
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特殊工具(受注牛産品）
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憲揺霧△

■切れ刃を素手で触るとけがの危険があります。
切れ刃には素手で触らないで下さい。

■工具をケースから取り出す際には、工具の飛び出しや、刃先が素手に直接
触れないように注意して下さい。

■工具が破損して飛散することがありますので工具使用中は保護メガネや安
全カバーを使用して下さい。

■加工前に必ず工具及び加工物の寸法を確認して下さい。

■工具はホルダーにしっかり固定し、振れを抑えて下さい。

■当カタログの推奨加工条件は目安としてご利用下さい。
実際には加工物形状や使用機械に合わせて調整する必要があります。

■不水溶性切削油を使用する時は、加工時に発生する火花や破損で引火、火
災の危険があります。防火対策を必ず行って下さい。

・TbucI1in9sharpcuttin9ed9ewithbareI1andcancauseiniuIV，
Nevertouchtilecuttin9ed9e．

｡Whenremovin9toolsfromcases,becarefuIof9ettin9-outoftoolsanddonI1

touchdirectIYthecuttin9ed9e．

。ＢｅｓｕｒｅｔｏｗｅａｒｅＶｅｐｒ０ｔｅｃｔｉｏｎａｎdusesafetYcovers,astoolsmaYchatterii
broken．

。PIeaseclleck〔limentionsOftoolsalldworkmateriaIsbeforestartin9oPeratioI1・

oThetooIshouldbefirmIVattacI1e〔Ito1heI1oMertoPreventsI1al(in９，

．RecommendedcuttingconditionssI10ｗｎｉｎｔｈｉｓｃａｔａＩｏ９ｓｈｏｕｌｄｂｅｕｓｅｄａｓａ

generaI9uideIine,ltisnecessarVtoadiustConditionsaccordin9tothe
dimentionsofworkandactuaIIVusin9maclline・

oUsinganon-wateFcuttin9fluidcouIdieadtofiresdlIetosparksgenerated
duriI19processin90rheatcause〔lhVbreakageEnsurethatYoutaI<ｅＩ]r01perfire，
pIfeventionmeasures‘

蕪本カタログに凋峨されている製品の仕様は改良のため予告なく変更する場合があります｡あらかじめご了承下さい《

ＩOiiml1mvOl1lOl1101IlXll31IlIloIllMⅢMIIioIl01IIlli州IllIlIll0111IlVll0cl川0(lwlil'''''1I1lIlvIⅢcoIl0ilI)0，
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霞蕊耕ィ齢旬鍵催開墾
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本社工場〒174-0052東京都板橋区蓮沼町8番6号一
TELO3-3966-7606(代)FAXO3-3966-7600

角田工場〒981-1518宮城県角田市稲置字舛内１６番地
TELO224-65-2321FAXO224-65-2322

,61.棚６

‐I

画○カ ｺ｡◎画

ロロロロ童画！０画００
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