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技術資料1
標準品切削事例集　／　標準品切削条件参考表 
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FC250の側面加工（寿命比較）

被削材 
使用工具サイズ 
外径×刃長 
刃数 
使用チップ材質 
型番 
Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）
ｆ（mm/rev）
Ad（mm）
Rd（mm）
切削液 
使用機械 

FC250/テストブロック

60 
955 
150 
0.16 
20 
5 
ドライ（エアプロ）
縦型NCフライス（＃30）

FC250/テストブロック 
外径×刃長　Φ40×50 
3NT 
MA 
TAC3400M 
100 
800 
80 
0.1 
30 
0.5 
ドライ（エアプロ）
縦型NCフライス（＃50）

アサヒ製 
Φ20×30 
2NT 
Ｇ2 

TAC2200K 

TAC2200K 
他社製Φ20

28m後の平均摩耗巾（mm）
0.184 
0.348

Φ20×30 
2NT 
K10

結果 

20mまでは、摩耗に差は見られなか
った 
20mを越えたあたりから、他社製に
急激な摩耗進行が見られた 
28m時点で、アサヒ製と他社製で、2
倍近い摩耗巾の差が確認された 

突き出し長45mmアップカットで
の比較 
テスト加工長28m

平均摩耗巾（mm）28m後 

0　　0.1　0.2　0.3　0.4

他社製 
Φ20K種 

TAC2200K

平均摩耗巾（mm）
28m後 

FC250の側面加工（3枚刃による加工例）

被削材 
使用工具サイズ 
刃数 
使用チップ材質 
型番 

ｆ（mm/rev）
Ad（mm）
Rd（mm）
切削液 
使用機械 

結果 

面粗度問題なし　加工状態良好 

面精度良好 

Ad＝30mm 
Rd＝0.5mm

FC250/機械部品 
外径×刃長　Φ20×80 
2NT 
G2 
TAC2200080K 
56 
900 
120 
0.13 
15 
0.3 
ドライ（エアブロ）
横型MC（＃50）

FC250の側面加工（ロング刃による加工例）

被削材 
使用工具サイズ 
刃数 
使用チップ材質 
型番 

ｆ（mm/rev）
Ad（mm）
Rd（mm）
切削液 
使用機械 

結果 

加工面良好 
工具交換　200ヶ×150 

加工面良好 

Ad＝15mm 
Rd＝0.3mm

FC250/機械部品 
外径×刃長　Φ17.5×60 
2NT 
G2 
TAC2175060K 
33 
600 
75 
0.125 
8 
Φ17.5 
不水溶性 
縦型MC（＃50）

FC250のザグリ加工（ロング刃による加工例）

被削材 
使用工具サイズ 
刃数 
使用チップ材質 
型番 

ｆ（mm/rev）
Ad（mm）
Rd（mm）
切削液 
使用機械 

結果 

面粗度問題なし　加工状態良好 

Ad＝8mm 
Rd＝Φ17.5mm

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

ロー付けEM（鋳鉄の加工データ）
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FC200のT溝加工（下穴加工例）

結果

FC200/機械部品被削材

外径×刃長　Φ22×30使用工具サイズ

4NT刃数

G2使用チップ材質

HSP4220K型番

55

800

450

0.56ｆ（mm/rev）

23Ad（mm）

1Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

専用機使用機械

加工状態良好
加工長　330m

切削長330m

Ａｄ＝23mm
Ｒｄ＝1mm

結果

FC300/機械部品被削材

外径×刃長　Φ20×15使用工具サイズ

2NT刃数

K10使用チップ材質

LSU220160LK型番

25

400

20

0.05ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

10Rd（mm）

水溶性切削液

横型MC（＃40）使用機械

加工状態良好
下穴Φ10からの中仕上げ加工用として使用

Ａｄ＝30mm
Ｒｄ＝10mm

FC300の下穴加工（ボーリング仕上げの下穴加工）

FC300の側面加工（ロング刃による加工例）

結果

FC300/機械部品被削材

外径×刃長　Φ40×100使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

HSP640100－1K型番

27

220

120

0.55ｆ（mm/rev）

50Ad（mm）

0.25Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（＃50）使用機械

加工面良好

加工面良好

Ａｄ＝50mm
Ｒｄ＝0.25mm

結果

FCD250/重機部品被削材

外径×刃長　Φ22×17使用工具サイズ

2NT刃数

K10使用チップ材質

LSU222170LK型番

55

800

250

0.31ｆ（mm/rev）

40Ad（mm）

1Rd（mm）

水溶性切削液

横型MC（＃50）使用機械

加工面良好
下穴Φ22からのヘリカル加工

加工面良好

Ａｄ＝40mm
Ｒｄ＝1mm

FCD250のヘリカル加工（ロング刃による加工例）

巾20　高さ25の下溝あり

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（鋳鉄の加工データ）
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FC250の側面加工（ラフィングEMによる粗加工例）

結果

FC250/機械部品被削材

外径×刃長　Φ30×50使用工具サイズ

4NT刃数

MX30使用チップ材質

SCT430050M型番

50

530

425

0.8ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

4Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型MC（＃40）使用機械

加工状態良好
刃欠けもなく、加工できている

結果

FC250/テストブロック被削材

Ｒ寸法×刃長　Ｒ25×80使用工具サイズ

2NT刃数

G２使用チップ材質

BEM2250K型番

ダウンカットアップカット

←50

←256

←200

←0.78ｆ（mm/rev）

←15Pf（mm）

←15Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

ダウンカットでは、チップ継ぎ目にスジが発生
アップカットでは、送り速度に関係なく、加工面良好

FC300の側面加工（ラフィングEMによる仕上げ加工例）

結果

FC300/機械部品被削材

外径×刃長　Φ50×120使用工具サイズ

6NT刃数

MX30使用チップ材質

SCT650120M型番

55

350

200

0.57ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

2Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

専用機使用機械

仕上げ加工で使用
面粗度6.3Sが確保されている

結果

FCD450/機械部品被削材

外径×刃長　Φ14×12使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

SLE214150LK型番

50

1,140

340

0.30ｆ（mm/rev）

3Ad（mm）

2（下穴Φ10）Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（＃40）使用機械

加工面良好
ビビリ発生なし

FCD450のザグリ加工（ロングシャンクEMによる機械部品加工例）FC250の形状加工（アップカット、ダウンカットでの加工面比較）

Ａｄ＝30mm
Ｒｄ＝4mm

Ａｄ＝15mm
Ｒｄ＝15mm

Ａｄ＝30mm
Ｒｄ＝2mm

Ａｄ＝3mm
Ｒｄ＝2mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（鋳鉄の加工データ）
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結果

仕上がり面良好

仕上がり面精度　Ra＝0.6　

結果

テスト加工長　10m　
チッピングなく粗加工できた
他社製（中仕上げ）EMでは、外周刃に多くのチッピング発生

アルミ青銅合金の側面加工（他社製とのチッピング比較）銅合金の溝加工

Ａｄ＝2mm
Ｒｄ＝20mm

Ａｄ＝20mm
Ｒｄ＝5mm

銅合金被削材
機械部品
外径×刃長　Φ20×32使用工具サイズ
4NT刃数
AH10使用チップ材質
TAL4200K型番
220
3,500
2,800
0.8ｆ（mm/rev）
2Ad（mm）
20Rd（mm）
水溶性　切削液
エマルジョン系
縦型MC（BT40）使用機械

ALBC　テストブロック被削材
他社製アサヒ製使用工具サイズ
Φ20×30Φ20×30外径×刃長
2NT2NT刃数
K10G2使用チップ材質

TAC2200K型番
18.8
300
50
0.17ｆ（mm/rev）
20Ad（mm）
5Rd（mm）
ドライ（エアブロ）切削液
縦型MC（BT40）使用機械

結果

ムク状態からのザグリ加工
加工面良好

結果

加工面良好

FC200のザグリ加工（機械部品加工例） FC300の側面加工（機械部品加工例）

Ａｄ＝3～5mm
Ｒｄ＝25mm

Ａｄ＝30mm
Ｒｄ＝0.1mm

FC200/機械部品被削材
外径×刃長　Φ25×19使用工具サイズ
2NT刃数
G２使用チップ材質
SLE2250K型番
73
930
130
0.14ｆ（mm/rev）
3～5Ad（mm）
25Rd（mm）
ドライ（エアブロ）切削液
縦型MC（＃40）使用機械

FC300/工作用機械部品被削材
外径×刃長　Φ50×60使用工具サイズ
6NT刃数
G２使用チップ材質
MCS05060K型番
150
960
384
0.067ｆ（mm/rev）
30Ad（mm）
0.1Rd（mm）
水溶性切削液
縦型MC（＃40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

ロー付けEM（鋳鉄・銅合金の加工データ）
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A6063S－T5の側面加工

結果

A6063S－T5被削材

金型部品（L型レール）

外径×刃長　Φ32×50使用工具サイズ

2NT刃数

AH10使用チップ材質

TAL2320K型番

200

1,990

199

0.1ｆ（mm/rev）

15Ad（mm）

10Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

加工良好

面粗度　端面部　Ra＝０．８

結果

ADC12/テストブロック被削材

外径×刃長　Φ20×30使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

TAC2200K型番

195

3,100

1,245

0.4ｆ（mm/rev）

0.5Ad（mm）

1.0Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT50）使用機械

面粗度良好

面粗度・加工寿命とも良好

A5052の側面加工（送り速度の違いによる刃物状態）

結果

A5052 テストブロック被削材

外径×刃長　Φ20×30使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

TAC2200K型番

150

2,300

920

0.4ｆ（mm/rev）

20Ad（mm）

5Rd（mm）

ドライ切削液

縦型NCフライス＃40使用機械

送り速度　0.1mm/ 刃　切削長100mmで、切粉詰り発生
送り速度　0.06mm/ 刃　切削長600mmまでの加工時点で、スクイ
面溶着巾0.8mm
ロー付け2枚刃Ａカットは、アルミ加工の際、送りが少ないほうが良い

突き出し長50mmアップカットで
の加工

結果

AC4C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ30×50使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

TAC2300K型番

207

2,200

700

0.32ｆ（mm/rev）

12Ad（mm）

22Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

ビビリ・バリの発生なし
加工面良好

面粗度・加工寿命とも良好
ビビリ・バリ発生なし

AC4Cの加工（機械部品加工例）ADC12の側面加工

Ａｄ＝15mm
Ｒｄ＝10mm

Ａｄ＝0.5mm
Ｒｄ＝1.0mm

Ａｄ＝12mm
Ｒｄ＝22mm

Aｄ＝20mm
Rｄ＝5mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（アルミニウム合金の加工データ）
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A7075の形状加工（航空部品加工例）

結果

A7075/航空機部品被削材

R寸法×刃長　使用工具サイズ

R6.5×30

2NT刃数

K10使用チップ材質

BEM2065K型番

40

1,000

380

0.38ｆ（mm/rev）

1.3Pf（mm）

6.5Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

加工良好
30ヶ×22mm加工
他社製ソリッドボールEMは、1ヶ目加工中、欠け発生

結果

ADC12/自動車部品被削材

外径×刃長　Φ20×15使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

SLE2200K型番

70

1,100

100

0.09ｆ（mm/rev）

10Ad（mm）

20Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

加工良好

AC4Cのザグリ加工（ロングシャンクEMによる機械部品加工例）

結果

AC4C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ14×12使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

SLE214150LK型番

65

1,500

200

0.13ｆ（mm/rev）

15Ad（mm）

14Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

加工面良好

ADC12のザグリ加工（スロッチングR追加工品による自動車部品加工例）

Ｐｆ＝1.3mm
Ｒｄ＝6.5mm

Ａｄ＝15mm
Ｒｄ＝14mm

Ａｄ＝10mm
Ｒｄ＝20mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（アルミニウム合金の加工データ）
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結果

粗加工にて使用
加工良好のため、1年間交換なしで使用

結果

加工良好
ビビリ、バリ発生なし

結果

加工良好　　ビビリ・バリの発生なし

口型部を外周刃を使って加工

結果

加工面良好　
シームレスチップのため、スジ発生等もなし

ADC12のコンタリング加工（機械部品加工例） AC4Cの側面加工（ロング刃による加工例）

A7075の側面加工（自動車部品加工例）AC4Cのザグリ加工（機械部品加工例）

Aｄ＝4.5mm
Rｄ＝6.5mm

Ad＝2mm

Ａｄ＝70mm
Ｒｄ＝3mm

Ａｄ＝75mm
Ｒｄ＝0.7mm

ADC12/機械部品被削材

外径×刃長　Φ24×40使用工具サイズ

2NT刃数

G2使用チップ材質

TAC2240K型番

75

1,000

100

0.1ｆ（mm/rev）

4.5Ad（mm）

6.5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

AC4C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ25×220使用工具サイズ

2NT刃数

K10使用チップ材質

LSU225220LK型番

157

2,000

100

0.05ｆ（mm/rev）

2Ad（mm）

Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

AC4C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ30×100使用工具サイズ

4NT刃数

G2使用チップ材質

HSP430100K型番

226

2,400

1,000

0.42ｆ（mm/rev）

70Ad（mm）

3Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

A7075/自動車部品被削材

外径×刃長　Φ37×83使用工具サイズ

2NT刃数

K10使用チップ材質

UEM437083K型番

75

645

1,500

0.43ｆ（mm/rev）

75Ad（mm）

0.7Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（アルミニウム合金の加工データ）
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結果

チップ材質による違いが確認された　G２は、MAの6 0％の切削長
にとどまった

チップ材質の違いによるS45C側面加工に
おける外周逃げ
平均摩耗0.25mmへ達するまでの切削長
の比較を行った

結果

加工状態良好

結果

加工状態良好

S45Cの側面加工（チップ材質の違いによる切削長の比較） S50Cのコンタリング加工（4枚刃による加工例）

SCM435の側面加工（ロング刃による加工例）

Ａｄ＝0.1mm
Ｒｄ＝0.2～0.3mm

Ａｄ＝25mm
Ｒｄ＝0.3mm

S45C/テストブロック被削材

外径×刃長　Φ20×30使用工具サイズ

2NT刃数

MAＧ2使用チップ材質

TAC2200MTAC2200K型番

60

955

114

0.12ｆ（mm/rev）

28Ad（mm）

0.2Rd（mm）

ドライ切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

SCM435/機械部品被削材

外径×刃長　Φ45×150使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

HSP645150－2K型番

30

212

80

0.38ｆ（mm/rev）

0.1Ad（mm）

0.2～0.3Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型フライス（＃40）使用機械

S50C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ25×40使用工具サイズ

4NT刃数

MA使用チップ材質

TAC4250M型番

50

630

110

0.17ｆ（mm/rev）

25Ad（mm）

0.3Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（＃40）使用機械

不水溶性切削長（m）ドライ切削長（m）

６４TAC2200K

８６TAC2200M

結果

加工良好

SUS304の側面加工（金型部品加工例）

Ａｄ＝0.3mm
Ｒｄ＝0.3mm

SUS304/金型部品被削材

外径×刃長　Φ36×50使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

HSP6360M型番

34

280

60

0.21ｆ（mm/rev）

0.3Ad（mm）

0.3Rd（mm）

不水溶性切削液

横型MC（＃40）使用機械

加工良好結果

0 　 5 10

ＴＡＣ２２００Ｋ 

ＴＡＣ２２００Ｍ 

不水溶性切削長（m）

ドライ切削長（m）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（一般鋼・炭素鋼・合金鋼・ステンレスの加工データ）
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アクリル樹脂加工での表面粗さについて（側面加工）

結果

アクリル樹脂被削材

外径×刃長　Φ25×40使用工具サイズ

2ＮＴ刃数

AH10使用チップ材質

TAL2250K型番

600

7,639

306～458

0.04～0.06ｆ（mm/rev）

10Ad（mm）

0.4Rd（mm）

エアブロ（大）切削液

縦型MC（BT40）使用機械

表面粗さ　Ra　0.07
透明度　69％

側面加工時は、エアーが少ないと
切粉噛みしやすくなる

結果

フェノール樹脂／機械部品被削材

外径×刃長　Φ20×30使用工具サイズ

4ＮＴ刃数

G2使用チップ材質

HSP4200K型番

60

950

760

0.8ｆ（mm/rev）

20Ad（mm）

0.3Rd（mm）

エアブロ（大）切削液

横型MC（BT40）使用機械

加工良好　
チッピングが発生なし

フェノール樹脂加工（ロング刃使用による、ドリル穴の中仕上げ加工）

結果

フェノール樹脂被削材

／機械部品

外径×刃長　Φ30×90使用工具サイズ

2ＮＴ刃数

G2使用チップ材質

TAC2300090K型番

60

650

480

0.7ｆ（mm/rev）

（8.6）Ad（mm）

（Φ30）Rd（mm）

エアブロ（大）切削液

横型MC（BT40）使用機械

加工良好　
他社製は、直ぐにチッピングが発生して、寿命が短かった

フェノール樹脂加工（側面加工）

ドリル穴Φ30
先端食付き部隅取り加工

※透明度の表記について……透明度（光沢度）は、入射角60°において
　鏡面反射率10％の屈折率1,500付近のガラス表面を光沢度90％としている

Ａｄ＝10mm
Ｒｄ＝0.4mm

Ａｄ＝20mm
Ｒｄ＝0.3mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けEM（樹脂の加工データ）
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結果

切削長　　　60m
切削時間　1,000分

ドライ加工で、切削時間　1,000分可能

FC200のT溝下穴加工

Ａｄ＝15mm
Ｒｄ＝8mm

FC200/機械部品被削材

外径×刃長　Φ8×18使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

SAC2080M型番

25

1,000

60

0.06ｆ（mm/rev）

15Ad（mm）

8Rd（mm）

エアブロ切削液

縦型MC（BT40）使用機械

結果

Oリング溝の仕上げ加工
加工面粗さ、良好

FC200のOリング溝加工

FC200/機械部品被削材

外径×刃長　Φ7.5×18使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

SAC2075M型番

60

2,560

1,024

0.4ｆ（mm/rev）

4Ad（mm）

7.5Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

結果

加工良好

FC250の側面加工

Ａｄ＝8mm
Ｒｄ＝0.8mm

FC250/機械部品被削材

外径×刃長　Φ8×16使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

STE2080M型番

31

1,234

200

0.16ｆ（mm/rev）

8Ad（mm）

0.8Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT30）使用機械

Ａｄ＝4mm
Ｒｄ＝7.5mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（鋳鉄の加工データ）
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ADC12のコンタリング加工

結果

ADC12被削材
機械部品
外径×刃長　Φ12×25使用工具サイズ
2NT刃数
AH10使用チップ材質
SAL2120K型番
200
5,300
1,060
0.2ｆ（mm/rev）
20Ad（mm）
1Rd（mm）
水溶性切削液
縦型MC（BT50）使用機械

Rd＝0.08×ΦＤ
ワーク切削長30ｍ
加工状態良好

切削長　30mm×1,000ヶ

Rz　1.70上 　標準エンドミル
Rz　0.93中 　アルミック（ノンコート）
Rz　0.56下 　アルミックADコート

A6063の加工

結果

A6063被削材
外径×刃長　Φ6×15使用工具サイズ
2NT刃数
AH10使用チップ材質
SAL2060K型番
1,100
60,000
2,000
0.033ｆ（mm/rev）
0.5～5.0Ad（mm）
6Rd（mm）
エアブロ切削液
横型MC使用機械

ビビリなし
面粗度良好
バリ殆どなし

加工…穴明け、切断、溝加工、側
面加工　など

A5052溝切削での加工精度（表面粗さ）

2枚刃標準エンドミルアルミック（ノンコート）アルミックＡＤコート使用工具サイズ

外径×刃長　Φ12×25外径×刃長　Φ12×25外径×刃長　Φ12×25

←←2NT刃数

MA←AH10使用チップ材質

SAL2120KSAL2120AK型番

←←300

←←7,962

←←159

←←0.02ｆ（mm/rev）

←←0.5Ad（mm）

←←12Rd（mm）

←←エアブロー切削液

←←縦型MC（BT40）使用機械

刃部に溶着が発生し、その溶着によって被削材
表面にキズがつき、表面粗さが大きい

スクイ面、逃げ面は円滑であり、刃部の溶着が
少なく被削材表面のキズも小さい

摩擦係数が低く、溶着の発生、被削材表面の損
傷が抑制され、面は円滑結果

寿命比較
アルミック　約30日
他社製　約3～4日

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

SAC2120M

Ａｄ＝２０mm
Ｒｄ＝１mm

ソリッドEM（アルミニウム合金の加工データ）
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ADコートは、バリ、刃先溶着発生なし
他社DLCは、バリ、刃先溶着微小

アルミックエンドミルADコートは、ドライ（エアー）加工においても、耐溶着性に優れている　
また、安定した切れ味と切屑排出性がよい
切刃がシャープであるので、特に、溝加工での耐バリ効果がよい

ADコートは、切粉詰り発生せず
他社DLCは、切粉詰り小

A5052での加工精度比較（他社製DLCエンドミルとの加工表面粗さについて）

A5052溝切削での切削抵抗比較

Ａｄ＝1. 0mm
Ｒｄ＝12mm

Ａｄ＝8mm
Ｒｄ＝1. 5mm

溝　加　工

A5052被削材

外径×刃長　Φ1 2×25使用工具サイズ

2NT刃数

AH10使用チップ材質

ADコートコーティング

SAL2120AK型番

250

6,631

663

0.1ｆ（mm/rev）

1.0Ad（mm）

12Rd（mm）

エアブロ切削液

縦型MC（BT50）使用機械

ADコート　Ra0.42結果

他社DLC Ra0.56

側面加工

250

6,631

663

0.1ｆ（mm/rev）

8Ad（mm）

1.5Rd（mm）

エアブロ切削液

縦型MC（BT50）使用機械

ADコート　Ra0.2結果

他社DLC Ra0.3

切削速度及び、送りが大きい方が切削負荷の差が大きく見られた

Z方向（下向き負荷）Ｘ方向（前進方向負荷）刃　　　　　具

305Ｎ（31.1kg）190Ｎ（19.4kg）①ソリッドＡカットエンドミル

140Ｎ（14.3kg）80Ｎ （8.2kg）②ソリッドアルミックエンドミル（ノンコート）

85Ｎ（8.7kg）55Ｎ（5.6kg）③ソリッドアルミックエンドミルADコート

Ａｄ＝1. 5mm
Ｒｄ＝12mm

③　ソリッドアルミックADコート②　ソリッドアルミック（ノンコート）①　ソリッドAカット使用工具サイズ
外径×刃長　外径×刃長　外径×刃長　
Φ12×25Φ12×25Φ12×25

←←2NT刃数
←AH10MA使用チップ材質
SAL2120AKSAL2120KSAC2120M型番
←←150
←←3,979
←←796
←←0.2ｆ（mm/rev）
←←1.5Ad（mm）
←←12Rd（mm）
←←エアブロ切削液
←←縦型MC（BT40）使用機械

ビビリ音なし
円弧スジなし
両側面バリ微小
溶着微小
切削音小

ビビリ音なし
円弧スジ小
両側面バリ小
溶着小
切削音中

ビビリ音なし
円弧スジ中
両側面バリ大
溶着小
切削音大

結果

突き出し量　47mm

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（アルミニウム合金の加工データ）
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結果

S45C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ16×16使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN16016M型番

150

2,985

895

0.3ｆ（mm/rev）

10Ad（mm）

0.1～0.5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

切削長　　50ｍ以上
　　　　　加工可能

結果

S45C/エンジン部品被削材

外径×刃長　Φ7×18使用工具サイズ

4NT刃数

MA使用チップ材質

SAC4070M型番

22

1,000

20

0.02ｆ（mm/rev）

16.5Ad（mm）

0.2Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

加工時の溝倒れが少ない
不水溶性では、水溶性に比べ、10倍程度、寿命が延びた

工具寿命が10倍UP

結果

SCM415/機械部品被削材

外径×刃長　Φ2.6×8使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

SAC2026M型番

33

4,000

160

0.04ｆ（mm/rev）

2Ad（mm）

2.6Rd（mm）

不水溶性切削液

専用機使用機械

切粉排出良好
10,000ヶ加工可能

10,000ヶ加工可能

結果

S55C/機械部品被削材

外径×刃長　Φ10×18使用工具サイズ

4NT刃数

MA使用チップ材質

AXコートコーティング

SUE4100CM型番

70

2,200

1,000

0.45ｆ（mm/rev）

5～15Ad（mm）

0.3Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型MC（BT50）使用機械

切削長　　120ｍ
他社製と比較して、耐久性、精度とも良好

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（一般鋼・炭素鋼・合金鋼の加工データ）
S45Cの側面加工 SCM415の溝加工

S45Cのキー溝加工（切削液の違いによる寿命影響） S55Cの側面加工

Ａｄ＝10mm
Ｒｄ＝0.1～0.5mm

Ａｄ＝2mm
Ｒｄ＝2.6mm

Ａｄ＝16.5mm
Ｒｄ＝0.2mm

Ａｄ＝5～15mm
Ｒｄ＝0.3mm



ド
リ
ル

Ａ
カ
ッ
ト

エ
ン
ド
ミ
ル

ア
ル
ミ
ッ
ク

エ
ン
ド
ミ
ル

ウ
ル
ト
ラ
30

エ
ン
ド
ミ
ル

ハ
イ
ス
パ
イ
ラ
ル

エ
ン
ド
ミ
ル

そ
　
の
　
他

エ
ン
ド
ミ
ル

技
術
資
料

166

結果

530穴加工
加工状態良好

SS41/治具被削材

外径×刃長　Φ2×4使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

TiNコーティング

STE2020GM型番

18.8

3,000

100

0.03ｆ（mm/rev）

1.2Ad（mm）

2Rd（mm）

水溶性切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

結果

243穴加工

外周逃げ面摩耗　0.3mm
スクイ面摩耗　　0.4mm
摩耗状態より、刃物交換時期と判断

SCM435/コンプレッサー部品被削材

外径×刃長　Φ2.6×8使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

SAC2026M型番

15

1,800

120

0.06ｆ（mm/rev）

1.6Ad（mm）

2.6Rd（mm）

水溶性切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（一般鋼・炭素鋼・合金鋼の加工データ）
SS41のザグリ加工（TiNコーティングEMによる加工例）

SCM435のザグリ加工（機械部品加工での刃先摩耗状態）

Ａｄ＝1.2mm
Ｒｄ＝2mm

Ａｄ＝1.6nn
Ｒｄ＝2.6mm
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結果

SUS304/テストピース被削材

外径×刃長　Φ6×12使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

TiNコーティング

STN06012M型番

30

1,592

955

0.6ｆ（mm/rev）

8Ad（mm）

0.3Rd（mm）

エアブロ切削液

縦型NCフライス（NT30）使用機械

切削長　50ｍ

結果

SUS313/パイプ溝被削材

外径×刃長　Φ3.1×10使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

SAC2031M型番

30

3,100

100

0.032ｆ（mm/rev）

3Ad（mm）

3.1Rd（mm）

不水溶性切削液

旋盤複合機使用機械

穴寸法精度良好

結果

SUS303/機械部品被削材

外径×刃長　Φ6×12使用工具サイズ

2NT刃数

MA使用チップ材質

AXコートコーティング

SUE2060CM型番

66

3,500

120

0.03ｆ（mm/rev）

0.03切り込み深さ
（mm）

不水溶性切削液

縦型NCフライス（＃50）使用機械

加工良好　他社製より切削性がよい　
ワークが細くてもビビリやテーパーにならなかった
切削長2.7ｍ

機械部品の溝加工

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（ステンレス鋼の加工データ）
SUS304の側面加工 SUS303の端面加工

SUS313の溝加工

Ａｄ＝8mm
Ｒｄ＝0.3mm

切り込み深さ
0.03mm

Ａｄ＝8mm
Ｒｄ＝0.3mm
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結果

切削長　40～50 ｍ

ワーク/時効処理なし

結果

切削長　9 ｍ

結果

縦型フライスのノズル１本の場合は、低い条件が良い
４～8本のノズルで高圧の油が十分にかけられれば、高い条件で加
工できる　
煙が発生する条件は避けるようにすること

アップカット

結果

切削長　７ ｍ
チッピングなし
ツールマーク小

航空機部品被削材

インコネル718

外径×刃長　Φ16×32使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN16032M型番

14

279

117

0.42ｆ（mm/rev）

16Ad（mm）

0.4Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

Ti－６Al－４V被削材

外径×刃長　Φ5×15使用工具サイズ

4NT刃数

MA使用チップ材質

STN05015M型番

55

3,502

168

0.05ｆ（mm/rev）

3Ad（mm）

5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

Ti－６Al－４V被削材

外径×刃長　Φ16×32使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN16032M型番

30

597

72

0.12ｆ（mm/rev）

16Ad（mm）

0.5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型NCフライス（NT30）使用機械

Ti15－3－3－3被削材

外径×刃長　Φ6×12使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN06012M型番

20

1,061

64

0.06ｆ（mm/rev）

6Ad（mm）

6Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（耐熱合金の加工データ）
インコネル718の側面加工 チタン合金の側面加工

チタン合金　溝加工 ベータチタン合金　溝加工

Ａｄ＝16mm
Ｒｄ＝0.4mm

Ａｄ＝16mm
Ｒｄ＝0.5mm

Ａｄ＝3mm
Ｒｄ＝5mm

Ａｄ＝6mm
Ｒｄ＝6mm



ド
リ
ル

Ａ
カ
ッ
ト

エ
ン
ド
ミ
ル

ア
ル
ミ
ッ
ク

エ
ン
ド
ミ
ル

ウ
ル
ト
ラ
30

エ
ン
ド
ミ
ル

ハ
イ
ス
パ
イ
ラ
ル

エ
ン
ド
ミ
ル

そ
　
の
　
他

エ
ン
ド
ミ
ル

技
術
資
料

169

結果

インコネル　機械部品被削材

外径×刃長　Φ20×40使用工具サイズ

4NT刃数

MA　　使用チップ材質

AXコートコーティング

SUE4200CM型番

10

160

24

0.15ｆ（mm/rev）

11Ad（mm）

5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型NCフライス（＃50）使用機械

切削長0.9ｍ　
他社製と比較して振動音が低い

結果

他社製品と比較するが、切削長は1.5倍に延びている
外周逃げ面摩耗巾が0.2mmを越えたため、再研磨寿命と判断し交換

切削長　30m　加工

粗加工　　２往復

↓

中仕上げ　４往復

↓

仕上げ　　４往復

粗加工

外径×刃長　Φ6×12使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN06012M型番

TiNコーティング

68

3,200

600

0.18ｆ（mm/rev）

2Ad（mm）

0.03Rd（mm）

水溶性切削液

エマルジョン系

希釈率　20％

縦型MC（専用機）使用機械

仕上げ加工

外径×刃長　Φ6×12使用工具サイズ

6NT刃数

MA使用チップ材質

STN06012M型番

TiNコーティング

100

1,990

896

0.45ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

0.1～0.4Rd（mm）

←切削液

←使用機械

S-7(SK材系)被削材

HRC54～57

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（耐熱合金・高硬度材の加工データ）
インコネルの側面加工

高硬度材の側面加工（粗/仕上げ）

Ａｄ＝11mm
Ｒｄ＝5mm
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結果

ビビリ発生なし
加工良好

結果

加工良好

エポキシ樹脂被削材

外径×刃長　Φ10×20使用工具サイズ

2ＮＴ刃数

MA使用チップ材質

STE2100M型番

71

2,300

350

0.15ｆ（mm/rev）

4～6Ad（mm）

10Rd（mm）

エアブロ（大）切削液

縦型MC（BT40）使用機械

SKD61 （HRC40）被削材

カム焼入れ品

結果

←

粗加工・・・　切削長350～500m達成　　　　　　　　
仕上げ加工・・・　切削長500ｍ達成

粗加工

外径×刃長　Φ20×40使用工具サイズ

8NT刃数

MA使用チップ材質

STN20040M型番

100

1,592

955

0.6ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

0.5～0.8Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT40）使用機械

仕上げ加工

外径×刃長　Φ16×32使用工具サイズ

6NT刃数

←使用チップ材質

STN16032M型番

←

1,990

896

←ｆ（mm/rev）

←Ad（mm）

0.1～0.4Rd（mm）

←切削液

←使用機械

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ソリッドEM（調質鋼・樹脂の加工データ）
SKD61の加工（粗/仕上げ）

エポキシ樹脂加工（電子部品の側面加工）

Ａｄ＝4～6mm
Ｒｄ＝10mm
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結果

SCM440被削材

プラスチック用金型

R寸法　R10使用工具サイズ

2NT刃数

WBT2100M使用チップ材質

MWH0200型番

60

4,800

960

0.2ｆ（mm/rev）

0.2Ad（mm）

0.9Pｆ（mm）

水溶性切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

加工良好
ダウンカット
切削長　2,800m

結果

SKD11/テストブロック被削材

R寸法　R10使用工具サイズ

2NT刃数

WBT2100M使用チップ材質

MWH0200型番

565

15,000

1,500

0.1ｆ（mm/rev）

2Ad（mm）

5Rd（mm）

不水溶性切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

切削長229m
R部逃げ面摩耗　0.08mm
加工状態良好

結果

S55C/機械部品被削材

R寸法　R5使用工具サイズ

2NT刃数

WBT2050M使用チップ材質

MWH0100型番

113

3,600

400

0.11ｆ（mm/rev）

1Ad（mm）

10Pf（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型MC（＃50）使用機械

加工良好
安定してスムーズに加工できる

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

スローアウェイEM（一般鋼・炭素鋼・合金鋼・調質鋼の加工データ）
SCM440の型加工 S55Cの溝加工

SKD11の型加工

Ａｄ＝0.2mm
Pｆ＝0.9mm

Ａｄ＝１mm
Pｆ＝10mm

Ａｄ＝2mm
Pｆ＝5mm
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結果

加工良好

チャック爪溝

結果

面粗度良好（Ra1.6）　円筒度　0.005mm　切削長７m　

油圧部品

結果

切削状態　良好、面粗度△△△確保
ワーク加工数　50mm×1 00ヶ

貫通穴深さ　50mm

結果

他社と比較して、穴径が安定している
内径面にビビリ発生なし
加工穴数　1,000穴加工可能

貫通穴深さ　20mm

FC300被削材

チャック爪溝

外径×刃長　Φ50×70使用工具サイズ

10NT刃数

G2使用チップ材質

MRM5000K型番

157

1,000

30

0.03ｆ（mm/rev）

100Ad（mm）

1.0リーマ代（mm）

水溶性切削液

横型MC（BT50）使用機械

FCD700/油圧部品被削材

シリンダーブロック

外径×刃長　Φ28×70使用工具サイズ

8NT刃数

G2使用チップ材質

MRM2800K型番

13

150

90

0.6ｆ（mm/rev）

40Ad（mm）

0.1リーマ代（mm）

不水溶性切削液

横型MC（BT40）使用機械

FCD400 /機械部品被削材

外径×刃長　Φ22×60使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

MRM2200K型番

14

200

30

0.15ｆ（mm/rev）

50Ad（mm）

0.2リーマ代（mm）

水溶性切削液

横型MC（BT50）使用機械

FCD450 /機械部品被削材

外径×刃長　Φ10×25使用工具サイズ

4NT刃数

G2使用チップ材質

HR21000K型番

10

300

90

0.3ｆ（mm/rev）

20Ad（mm）

0.3リーマ代（mm）

ハケ油切削液

横型MC（BT40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けリーマ（鋳鉄の加工データ）
FC300仕上げ穴加工（機械部品加工例） FCD400通り穴仕上げ加工（機械部品加工例）

FCD700仕上げ穴加工（機械部品加工例） FCD450穴仕上げ加工（機械部品加工例）

リーマ代　1.0mm リーマ代　1.0mm
切削長　5,000mm

面精度　Ra1.6
円筒度　0.005mm

リーマ代　0.3mm
下穴は、エンドミル加工
加工穴数　1,000穴可能
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結果

SCM440（HS57）被削材

鉄道用車輪部品

外径×刃長　Φ20×60使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

MRM2000K型番

5

80

18

0.24ｆ（mm/rev）

18Ad（mm）

0.5リーマ代（mm）

不水溶性切削液

モービルメット737

横型MC（BT50）使用機械

穴ピッチ・穴精度良好　±0.0023以内　　切削長　18mm×3 0穴
他社製リーマは、①途中で折損　②穴曲がり発生　③穴精度悪い
水溶性切削液では、刃持ち悪い

鉄道用車輪部品

結果

SCM435 /機械部品被削材

外径×刃長　Φ18×50使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

HR21800K型番

10

170

32

0.18ｆ（mm/rev）

70Ad（mm）

0.1リーマ代（mm）

ハケ油切削液

横型MC（BT40）使用機械

他社と比較して、穴径が安定している
内径面にビビリ発生なし

貫通穴深さ　70mm

結果

SCM415（HRC30～32）被削材

歯車部品加工

外径×刃長　Φ19×22使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

CRM1900K型番

10

170

51

0.3ｆ（mm/rev）

30Ad（mm）

0.3リーマ代（mm）

不水溶性切削液

縦型NCフライス（＃40）使用機械

加工精度良好
他社製寿命は、200～300穴　　アサヒ製は、700穴加工可能

歯車部品側面穴

結果

SS400 /発電機被削材

ローター穴

外径×刃長　Φ32×70使用工具サイズ

8NT刃数

G2使用チップ材質

MRM3200K型番

７

70

72

1.02ｆ（mm/rev）

15Ad（mm）

１リーマ代（mm）

不水溶性切削液

横型MC（BT40）使用機械

他社と比較して、穴径が安定している
内径面にビビリ発生なし

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けリーマ（一般鋼・炭素鋼・合金鋼の加工データ）
SCM440の穴仕上げ加工（機械部品加工例） SCM415の穴仕上げ加工（機械部品加工例）

SCM435穴仕上げ加工（機械部品加工例） SS400穴仕上げ加工（機械部品加工例）

リーマ代　0.5mm
切削長　2,160mm

リーマ代　0.3mm
切削長　　700穴

リーマ代　0.1mm
下穴は、エンドミル加工 リーマ代　1.0mm

□300×□300×1mmを18枚重ね
エンドミルで、Φ19.5に下穴加工
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結果

仕上げ面良好
更に条件をUPしても、面粗度は良好である

結果

①目視……良好　穴径精度　入口側15.889　抜け口側　15.890
　　　　　　　　面　粗　度　Rz0.8
②目視……良好　穴径精度　入口側15.890　抜け口側　15.892
　　　　　　　　面　粗　度　Rz2.2
　　　　　　　　入口付近で、キシミ音あり

AC4C /機械部品被削材

外径×刃長　Φ12.3×30使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

ＨＲ21230Ｋ型番

23

600

180

0.3ｆ（mm/rev）

20Ad（mm）

0.5リーマ代（mm）

水溶性切削液切削液

横型MC（BT40）使用機械

純銅/電極部品被削材

外径×刃長　使用工具サイズ

Φ15.87×22

6NT刃数

G2使用チップ材質

CRM1587K型番

15

300

54

0.18ｆ（mm/rev）

35Ad（mm）

0.27リーマ代（mm）

①不水溶性切削液

②ドライ（エアブロ）

縦型NCフライス（＃40）使用機械

貫通穴深さ　20mm

貫通穴深さ　35mm

②ドライ（エアブロ）①不水溶性

Ｒｚ2.2Ｒｚ0.8面精度

Φ15.890Φ15.889
穴寸法精度

入口側

Φ15.892Φ15.890
〃

抜け口側

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けリーマ（アルミニウム合金・銅合金の加工データ）
AC4C穴仕上げ加工（機械部品加工例）

純銅の仕上げ穴加工（切削液の違いによる面精度比較）

リーマ代　0.5mm
下穴は、エンドミル加工

リーマ代　0.27mm
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結果

FC300/機械部品被削材

外径×刃長　Φ75×10使用工具サイズ

10NT刃数

G2使用チップ材質

SCO075100－１TK型番

30

128

64

0.05ｆ（mm/刃）

10Ad（mm）

5.0Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（BT50）使用機械

加工良好

コンタリングで溝加工　

結果

FCD500/重機部品被削材

外径×刃長　Φ100×8使用工具サイズ

12NT刃数

G2使用チップ材質

SCO100080－１TK型番

16

50

60

0.1ｆ（mm/刃）

15Ad（mm）

2Rd（mm）

水溶性切削液

汎用フライス（＃40）使用機械

加工良好
面粗度良好

ザグリ加工　

結果

FCD2 50/機械部品被削材

外径×刃長　Φ125×5使用工具サイズ

16NT刃数

G2使用チップ材質

SCO125050－１K型番

100

250

200

0.05ｆ（mm/刃）

5Ad（mm）

0.5Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

汎用フライス（＃40）使用機械

加工良好

結果

FCD250/パイプ被削材

外径×刃長　Φ75×4使用工具サイズ

14NT刃数

G2使用チップ材質

MSO07540－１K型番

35

148

40

0.02ｆ（mm/刃）

4Ad（mm）

12Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

汎用フライス（＃40）使用機械

切断面粗さ6.4S以内

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けカッター（アーバー式）（鋳鉄の加工データ）
FC300溝加工（千鳥刃サイドカッターによる機械部品加工例） FCD250溝加工（直刃サイドカッターによる機械部品加工例）

FCD500ザグリ加工（千鳥刃サイドカッターによる機械部品加工例） FCD250切断加工（直刃メタルソーによる機械部品加工例）

Ad＝　10mm
Rd＝　5.0mm

Ad＝　5mm
Rd＝　0.5mm

Ad＝　15mm
Rd＝　2mm

Ad＝　4mm
Rd＝　12mm
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結果

加工状態良好

結果

切削長500m加工後、端面部分にバリ発生

SCH11/工具被削材

外径×刃長　Φ200×4使用工具サイズ

24NT刃数

G2使用チップ材質

MSO20040－１K型番

50

80

76

0.04ｆ（mm/刃）

4Ad（mm）

8～20Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

汎用フライス（＃40）使用機械

BC6/テストブロック被削材
外径×刃長　Φ75×50使用工具サイズ
8NT刃数
G2使用チップ材質
PCO75050－1K型番
146
620
198
0.04ｆ（mm/刃）
30Ad（mm）
1.0Rd（mm）
ドライ（エアブロ）切削液
汎用フライス（＃40）使用機械

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）
n（min－１）
Vf（mm/min）

ロー付けカッター（アーバー式）（鋳鋼・銅合金の加工データ）
SCH11切断加工（直刃メタルソーによる工具シャンク切断）

BC6　側面加工（バリ発生までの切削長テスト）

Ad＝　4mm
Rd＝　8～12mm
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結果

FC250/工作機械部品被削材

外径×角度　使用工具サイズ

Φ100×60°

12NT刃数

G2使用チップ材質

TAG10060K型番

140

445

300

0.05ｆ（mm/刃）

1.0Ad（mm）

0.3Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型NCフライス（＃50）使用機械

加工良好

テーブル溝底仕上げ加工（1mmヌスミ加工あり）

結果

FC200/機械部品被削材

外径×刃長　Φ18×7使用工具サイズ

6NT刃数

G2使用チップ材質

TSL1807TK型番

40

700

70

0.017ｆ（mm/刃）

7Ad（mm）

5.5Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型MC（＃50）使用機械

加工寿命良好
切削長　70ｍ
加工時間　1,000分

結果

FCD500/自動車部品被削材

外径×刃長　Φ50×15使用工具サイズ

8NT刃数

G2使用チップ材質

TSL5015TK型番

仕上げ加工粗加工工程

150118

960750

461540

0.060.09ｆ（mm/刃）

1515Ad（mm）

0.52.5Rd（mm）

水溶性切削液

縦型MC（＃50）使用機械

ダウンカットにて、
粗～仕上げ加工　
ビビリ発生全くなし

ダウンカットにて粗～仕上げ加工

結果

FCD400/機械部品被削材

外径×刃長　Φ60×10使用工具サイズ

10NT刃数

G2使用チップ材質

TSL6010K型番

130

700

200

0.029ｆ（mm/刃）

3Ad（mm）

10Rd（mm）

ドライ（エアブロ）切削液

縦型MC（＃50）使用機械

加工状態良好
ビビリ発生なし

裏座繰り加工

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ロー付けカッター（軸付き）（鋳鉄の加工データ）
FC250溝加工（柄付きアンギュラーカッターによるテーブル溝加工例） FCD500溝加工（千鳥刃Ｔスロットカッターによる自動車部品加工例）

FC200　T溝加工（千鳥刃Ｔスロットカッターによる機械部品加工例） FCD400裏座繰り加工（直刃Ｔスロットカッターによる機械部品加工例）

Ad＝　1.0mm
Rd＝　0.3mm

仕上げ加工
Ad＝　15mm
Rd＝　0.5mm

Ad＝7mm　Rd＝5.5mm
前加工　Φ7溝加工

Ad＝3mm
Rd＝10mm
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ADC12/機械部品被削材

外径×刃長　使用工具サイズ

Φ17×Φ21×94

4NT（２NTは、バニシング刃）刃数

K10使用チップ材質

VDS210Bステップベース

181（Φ17部）

3,400

540

0.16ｆ（mm/rev）

23Ad（mm）

鋳抜き穴あり下穴径

水溶性切削液

横型MC（＃50）使用機械

結果

加工良好　2,000穴以上加工可能
他社ドリルは、N=3,000rpm以下で、1,000穴以下の加工

VDS210Bより、追加工

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ステップベース（アルミ二ウム合金の加工データ）
ADC12　加工数比較（ネジレ20°ドリルとの比較）
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VDS240BLより、追加工

ADC12/自動車部品被削材

外径×刃長　使用工具サイズ

Φ8.87×Φ23.2×129.6

4NT（２NTは、バニシング刃）刃数

K10使用チップ材質

VDS240BLステップベース

84（Φ8.87部）

3,000

600

0.2ｆ（mm/rev）

26Ad（mm）

下穴なし下穴径

水溶性切削液

横型MC（＃40）使用機械

結果

加工良好　3,000台加工
12,000穴

シリンダーヘッドカバー
穴加工

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ステップベース（アルミ二ウム合金の加工データ）
ADC12　自動車部品加工（シリンダーヘッドカバー穴加工）
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VDS130Bより、追加工

ADC12/機械部品被削材

A5052/機械部品

A5056/機械部品

外径×刃長　使用工具サイズ

Φ11.6×Φ12.6×49.7

4NT（２NTは、バニシング刃）刃数

K10使用チップ材質

VDS130Bステップベース

80（Φ11.6部）

2,195

110

0.05ｆ（mm/rev）

35Ad（mm）

下穴なし下穴径

不水溶性切削液

縦型MC（＃40）使用機械

結果
下記

切粉巻きつき刃先溶着ビビリ面ビビリ音材質

なし微小なしなしADC12

あり微小なしなしA5052

あり微小内面にスジ（微小）なしA5056

Ｖc（ｍ/min）

n（min－１）

Vf（mm/min）

ステップベース（アルミ二ウム合金の加工データ）
アルミ材料の違いによる加工面比較　（ADC12、A5052、A5056での比較）
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溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

１９０９，５００３０４，７５０６５６，３５０１３０７，５００Φ２

１９０６，３００３０３，２００６５４，２００１３０５，３００Φ３

２００３，８００３０２，４００７０２，５００１３５３，２００Φ５

２００３，１００３５１，６００７０２，１００１３５２，６５０Φ６

２００２，３８０３５１，２００７５１，６００１４０２，０００Φ８

２１０１，９００４０９５０７５１，２５０１５０１，６００Φ１０

２１０１，５９０４０８００８０１，０６０１６０１，３３０Φ１２

D

Ad

Rd=D

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

４００１２，５００８０６，３５０１２５７，５００２５０９，５００Φ２

４１５８，５００８０４，２００１２５５，３００２６０６，３００Φ３

４１５５，０００８５２，５００１３０３，２００２６０３，８００Φ５

４２０４，２００８５２，１００１３０２，６５０２６５３，１００Φ６

４５０３，１００９０１，６００１３５２，０００２６５２，３８０Φ８

４６０２，５００９５１，２５０１３５１，６００２７０１，９００Φ１０

４６０２，１００９５１，０６０１３５１，３３０２７０１，５９０Φ１２

溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd=D

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

２７０１３，５００４０４，７５０９０６，３５０１９０７，５００Φ２

２７５９，１００４０３，２００９０４，２００２００５，３００Φ３

２９０５，５００４５２，４００９５２，５００２００３，２００Φ５

２９０４，６００４５１，６００９５２，１００２１０２，６５０Φ６

３００３，４００５０１，２００１００１，６００２２０２，０００Φ８

３１０２，７００５０９５０１００１，２５０２３０１，６００Φ１０

３２０２，２６０５０８００１０５１，０６０２３０１，３３０Φ１２

３３０１，７００５５６００１１０８００２４０１，０００Φ１６

３３５１，４００５５４８０１１５６４０２５０８００Φ２０

３４０１，１００６０３９０１２０５１０２６０６４０Φ２５

３４５９１０６０３２０１２０４３０２６０５３０Φ３０

溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd=D

エンドミル標準切削条件参考表
トクツールエンドミル（STE2）標準切削条件参考表

ソリッド 2枚刃Aカットエンドミル（SAC2）　MA　標準切削条件参考表

トクツールゴールドエンドミル（STE2）標準切削条件参考表
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注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注意：切込み量が上記を超える場合は、送りを20～30％落としてください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

２７５９，１００４０３，２００９０４，２００２００５，３００Φ３

２９０５，５００４５２，４００９５２，５００２００３，２００Φ５

２９０４，６００４５１，６００９５２，１００２１０２，６５０Φ６

３００３，４００５０１，２００１００１，６００２２０２，０００Φ８

３１０２，７００５０９５０１００１，２５０２３０１，６００Φ１０

３２０２，２６０５０８００１０５１，０６０２３０１，３３０Φ１２

３３０１，７００５５６００１１０８００２４０１，０００Φ１６

３３５１，４００５５４８０１１５６４０２５０８００Φ２０

溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd=D

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注意：切込み量が上記を超える場合は、送りを20～30％落としてください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

４８０９，１００６０３，２００１５０４，２００３００５，３００Φ３

４９０５，５００６３２，４００１５５２，５００３１５３，２００Φ５

５００４，６００６５１，６００１６０２，１００３２０２，６５０Φ６

５２０３，４００７５１，２００１７０１，６００３３０２，０００Φ８

５４０２，７００８０９５０１８０１，２５０３４０１，６００Φ１０

５６０２，２６０８５８００１９０１，０６０３６０１，３３０Φ１２

５８０１，７００９０６００１９５８００３８０１，０００Φ１６

６００１，４００１００４８０２１０６４０４００８００Φ２０

側面加工の場合
　Ａｄ＝工具径×１．５
　Ｒｄ＝工具径×０．１
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注意：切込み量が上記を超える場合は、送りを20～30％落としてください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

７８０９，１００９０３，２００２７０４，２００５９０５，３００Φ３

８００５，５００１００２，４００２７５２，５００６００３，２００Φ５

８０５４，６００１０５１，６００２８０２，１００６２０２，６５０Φ６

８１５３，４００１１５１，２００２９０１，６００６４０２，０００Φ８

８２５２，７００１２０９５０３００１，２５０６６０１，６００Φ１０

８４０２，２６０１３０８００３１０１，０６０６８０１，３３０Φ１２

８６０１，７００１４０６００３２０８００７００１，０００Φ１６

８８０１，４００１５０４８０３３０６４０７２０８００Φ２０

側面加工の場合
　Ａｄ＝工具径×１．５
　Ｒｄ＝工具径×０．１
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd

ソリッド 2枚刃Aカットエンドミル（SAC2）　AH10　標準切削条件参考表

ソリッドロング ４枚刃Aカットエンドミル（SAC4）　MA　標準切削条件参考表

ソリッド ４枚刃Aカットエンドミル（SAC4）　MA　標準切削条件参考表
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注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください　　クーラントは、被削材に適したものをご使用ください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

８８２３，４００１７０４８，０００３７０７２，０００３８０３８，０００Φ１

８９１１，５００１７５２４，０００３８０３６，０００４００１９，２００Φ２

９０８，０００１８０１６，０００３９０２４，０００４５０１３，０００Φ３

９２４，８００１９０９，６００４１０１５，０００４５０７，８００Φ５

９４４，０００１９５８，０００４２０１２，０００６５０７，６００Φ６

９６３，０００２００６，０００４５０９，０００７１０６，０００Φ８

９８２，４００２１０４，８００４７０７，２００７４０４，８５０Φ１０

１００２，０００２２０４，０００５００６，０００７８０３，７５０Φ１２

１０５１，８００２３０３，５００５２０５，２００８２０３，４００Φ１４

１１０１，５００２４０３，０００５５０４，５００８３２３，０５０Φ１６

１２０１，４００２５０２，７００５８０４，０００８９０２，６００Φ１８

１３０１，２００２６０２，４００６２０３，６００８９０２，３５０Φ２０

１４０１，０００２７０２，０００６８０２，９００９７０１，８００Φ２５

溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd=D

注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

銅合金・樹脂(Ｃｕ)アルミ合金(AL )鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

２９０９，６００３５０８，８００１７５４，４００２R

２４０８，０００２８８７，２００１２０３，０００３R

１３５４，５００１７２４，３００１１０２，２００５R

１１４３，８００１４４３，６００９８１，９５０６R

切込み深さ（粗加工）
　Ａｄ：工具径×０．３以下
　Ｐｆ：工具径×０．７以下

切込み深さ（仕上加工）
　Ａｄ：工具径×0.1～0.3以下
　Ｐｆ：工具径×０．１以下
を基準としている

Ad

Pf

注意：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注意：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください

アルミ合金(AL )合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

２７５８，０００５７０１６，０００１，７００２４，０００１，３００１３，０００Φ３

２８０４，８００５８０９，６００１，７２０１５，０００１，３２０７，８００Φ５

２８５４，０００５８５８，０００１，７３０１２，０００１，３５０７，６００Φ６

２９０３，０００５９０６，０００１，７５０９，０００１，４００６，０００Φ８

２９５２，４００５９５４，８００１，７８０７，２００１，４５０４，８５０Φ１０

　３００２，０００６００４，０００１，８００６，０００１，５００３，７５０Φ１２

３０５１，８００６０５３，５００１，８２０５，２００１，６００３，４００Φ１４

３１０１，５００６１０３，０００１，８４０４，５００１，７００３，０５０Φ１６

３１５１，４００６１５２，７００１，８６０４，０００１，８００２，６００Φ１８

３２０１，２００６２０２，４００１，８８０３，６００１，９００２，３５０Φ２０

３３０１，０００６３０２，０００１，９００２，９００２，０００１，８００Φ２５

側面加工の場合
　Ａｄ＝工具径×１．５
　Ｒｄ＝工具径×０．１
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd

ソリッド 2枚刃AカットエンドミルAXコート（SUE2）　MA　標準切削条件参考表

ソリッドロングシャンクボールエンドミル（BEM2）G2　標準切削条件参考表

ソリッド 4枚刃AカットエンドミルAXコート（SUE4）　MA　標準切削条件参考表
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注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

合金鋼(SCM,SNCM)炭素鋼(S45C～S55C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

５２２，６００１２８３，２００１６０４，０００２R

５０１，７５０８４２，１００１０６２，６５０３R

４２１，０５０７８１，３００９６１，６００５R

３６８８０６３１，０５０８５１，３００６R

２６６６０６０１，０００８０１，０００８R

２６５３０５６８００７７９６０１０R

２５４２０４６６５０６２７７０１２．５R

２１３５０３７５３０５１６４０１５R

２１３００３６４５０４２５３０１８R

１８２６０３２４００３８４８０２０R

１６２３０２９３６０３４４３０２２．５R

１５２１０２６３２０３１３９０２５R

切込み深さ（粗加工）
　Ａｄ：工具径×０．３以下
　Ｐｆ：工具径×０．７以下

切込み深さ（仕上加工）
　Ａｄ：工具径×0.1～0.3以下
　Ｐｆ：工具径×０．１以下
を基準としている

Ad

Pf

注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

合金鋼(SCM)炭素鋼(S50C)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

５６２，８００１４０３，６００１７５４，４００２R

５２１，８５０９２２，４００１２０３，０００３R

４４１，１００８７１，４５０１１０２，２００4.5R

切込み深さ（粗加工）
　Ａｄ：工具径×０．３以下
　Ｐｆ：工具径×０．７以下

切込み深さ（仕上加工）
　Ａｄ：工具径×0.1～0.3以下
　Ｐｆ：工具径×０．１以下
を基準としている

Ad

Pf

注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

銅合金・樹脂(Ｃｕ)アルミ合金(AL)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1mm/minmin-1

２９０９，６００３２０８，０００１６０４，０００２R

２４０８，０００２７６６，９００１０６２，６５０３R

２２０４，８００２４６４，１００９６１，６００５R

２００４，０００２４０３，４５０８５１，３００６R

１８０３，０００２０８２，６００８０１，０００８R

１４５２，４００１６４２，０５０７７９６０１０R

１１０２，０００１３２１，６５０６２７７０１２．５R

１００１，６００１２８１，４００５１６４０１５R

９０１，３５０１２５１，１５０４２５３０１８R

８０１，２００１２０１，０４０３８４８０２０R

７５１，１００１１０９２０３４４３０２２．５R

７０９５０１００８３０３１３９０２５R

切込み深さ（粗加工）
　Ａｄ：工具径×０．３以下
　Ｐｆ：工具径×０．７以下

切込み深さ（仕上加工）
　Ａｄ：工具径×0.1～0.3以下
　Ｐｆ：工具径×０．１以下
を基準としている

Ad

Pf

ソリッドロングシャンクボールエンドミル（BEM2）AP30　標準切削条件参考表

ボールエンドミル（BEM2）AP30　標準切削条件参考表

ボールエンドミル（BEM2）G2　標準切削条件参考表
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注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

アルミ合金(AL)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1

１７０９８０１１０７５０Φ１３

１７０９１０１１０６９０Φ１４

１６５８００１０５６００Φ１６

１６０６４０１００４８０Φ２０

１５０５１０９５３９０Φ２５

１４０４２５９０３２０Φ３０

１３０３６５８５２７５Φ３５

１２０３２０８０２４０Φ４０

注１：機械、チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください
注２：クーラントは、被削材に適したものをご使用ください
注３：加工中、振動・異音がする場合、状況に応じて切削条件の変更をしてください

アルミ合金(AL)鋳鉄(FC ,FCD)被削材

送り回転数送り回転数　　切削条件

外径　　 mm/minmin-1mm/minmin-1

１５０８６０９０６２０Φ１３

１５０８００９０５７０Φ１４

１４５７００８５５００Φ１６

１４０５６０８０４００Φ２０

１３０４５０７５３２０Φ２５

１２０３７０７０２６５Φ３０

１１０３２０６５２３０Φ３５

１００２８０６０２００Φ４０

側面加工の場合
　　Ａｄ＝工具径×１．５
　　Ｒｄ＝工具径×０．１
を基準としている

D

Ad

Rd

溝加工の場合
　切込み深さ
Φ３未満　工具径×０．５
Φ３以上　工具径×１．０
　　　　を基準としている

D

Ad

Rd=D

ロングシャンクウルトラ30エンドミル（LSU2）AH10　標準切削条件参考表

特ロングシャンクウルトラ30エンドミル（LSU2）AH10　標準切削条件参考表


