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S50C等 SK/SCM等
30~55HRC

NAK/HPM等
SUS304

SUS316等
Ti-6Al-4V等 A5052等 C1100等 ~65HRC

スクエアエンドミル

BBZ4152 4 Φ1～Φ12 38°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 5

FZ4223 4 Φ1～Φ20 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 9

FZH4223 4 Φ1～Φ20 43°/46° ◎ ◎ ◎ ☆ ☆ △ △ - 9

ZS4302 4 Φ1～Φ25 38°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 10

ZSH4302 4 Φ1～Φ20 38°/41° ◎ ◎ ◎ ☆ ☆ △ △ - 10

FZB4223 4 Φ3～Φ20 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 11

ZSB4302 4 Φ3～Φ20 38°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 11

LFZ4403 4 Φ2～Φ20 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 14

LFZ4503 4 Φ2～Φ25 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 14

SFZ4223 4 Φ10～Φ12 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 15

SZS4152 4 Φ6～Φ12 38°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 15

  INP4 4 Φ3～Φ20 38°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 16

CZ2300 2 Φ3～Φ20 25°/28° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 17

CZ4300 4 Φ3～Φ20 25°/28° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 17

HSC2000 2 Φ1～Φ25 35° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 18

HSC4000 4 Φ1～Φ25 35° ◎ ◎ 〇 〇 〇 △ △ - 18

EH4250 4 Φ3～Φ20 45° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 20

OS4303 4 Φ3～Φ16 37°/40° ◎ ◎ ◎ ☆☆ ☆☆ △ △ - 19

HD 4/6 Φ3～Φ20 45°・55° - - 〇 - - - - ☆ 23

NAL3352 - 3 Φ3～Φ12 43°/44°/45° - - - - - ☆ 〇 - 21

DAL3352 3 Φ3～Φ12 43°/44°/45° - - - - - ☆ 〇 - 21

AL3300 - 3 Φ3～Φ25 45° - - - - - ☆ 〇 - 22

ラジアスエンドミル

RFZ4223 4 Φ3～Φ20 43°/46° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 12

ボールエンドミル

BE2200 2 Φ1～Φ20 30° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 24

ラフィングエンドミル

LRB4223 4 Φ6～Φ20 35°/38° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 25

SRF4252 4 Φ6～Φ12 39°/41° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 26

RF4250 4 Φ5～Φ20 30° ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 26

超硬ドリル

SDS 2 Φ3～Φ20 30° ◎ ◎ 〇 △ △ △ △ - 27・28

頁

対応被削材（☆◎〇△の順に推奨）
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S50C等 SK/SCM等
30~55HRC

NAK/HPM等
SUS304

SUS316等
Ti-6Al-4V等 A5052等 C1100等 ~65HRC

面取り工具・ポイントドリル・タップ除去ドリル

NJR390 3 Φ4～Φ12 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 ◎ ◎ - 6

VMC90 2 Φ4～Φ12 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 〇 〇 - 6

KKI60 1 Φ6 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 ◎ 〇 - 7

MCS 3 Φ1.5～Φ6 - ◎ ◎ 〇 〇 〇 △ △ - 29

MCL 3~6 Φ3～Φ12 - ◎ ◎ 〇 〇 〇 △ △ - 29

RD90 2 Φ3～Φ12 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 30

PRD90 2 Φ3～Φ12 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 30

CMS 2 Φ4～Φ10 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 31

PMS390 3 Φ4～Φ10 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 31

CM690 6 Φ6～Φ12 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 32

RCS 3 R0.5～R5 - ◎ ◎ ◎ 〇 〇 △ △ - 32

TPB 2 Φ2～Φ6 - - - - - - - - - 33

超硬スパイラルカッター

SCC02 多数 - - - 33

ハイスエンドミル・ハイスリーディングドリル・カウンターシンク

TR4 4~6 Φ6～Φ35 30°/33° 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 35

TS2250H 2 Φ6～Φ20 30°/33° 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 36

TS4250H 4 Φ6～Φ20 30°/33° 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 36

HRD 2 Φ4～Φ20 - 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 37

HPRD 2 Φ4～Φ20 - 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 37

KS90H 3 Φ6.3～Φ25 - 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 39

KSX90H 3 Φ4.3～Φ35 - 〇 〇 〇 〇 〇 △ △ - 39

刃先交換式リーディングドリル【モミ神様】

38

フライスカッター・フェイスミルカッター

41・42

超硬ボーリングバー・チップ

43・44

45

45

ミーリングユニット【回転工具】修理メンテナンス

40

次世代濾過装置 ZEROスラッジフィルター

B1・B2

次世代の切削液/研削研磨用液 BLEDIO / BLEDIO TC

B3

クールキャノンエコ

B4

頁

コーティング別に変わる為、製品ページご参照ください

　　超硬ボーリングバー

　　チップ（ネガティブ）

　　チップ（ポジティブ）

対応被削材（☆◎〇△の順に推奨）
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　　クールキャノンエコ

　　モミ神様

　　フライスカッター・フェイスミルカッター

　　BLEDIO / BLEDIO TC

　　ミーリングユニット【回転工具】修理メンテナンス

　　ZEROスラッジフィルター
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φ φ4枚刃
超硬エンドミル
1.5D刃⾧
防振タイプ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

加工材質

硬度

回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ1.0 38,000 470 28,500 320 28,000 380 25,350 260 25,400 290 22,200 200 22,100 250 19,000 190

φ2.0 19,800 800 14,200 350 17,300 470 12,500 290 14,200 350 11,000 250 11,000 260 9,500 210

φ3.0 13,800 860 10,500 480 12,700 560 9,600 360 10,800 400 8,500 260 8,000 250 7,400 240

φ4.0 10,400 950 8,000 500 9,600 600 7,200 380 8,000 420 6,400 280 6,000 280 5,600 250

φ5.0 8,300 1,030 6,400 530 7,600 640 5,700 420 6,600 470 5,100 310 4,800 290 4,500 290

φ6.0 6,900 1,080 5,300 550 6,400 800 4,800 470 5,400 560 4,200 340 4,200 330 3,700 220

φ7.0 6,050 1,000 4,650 510 5,600 800 4,200 420 4,800 550 3,700 340 3,850 340 3,250 200

φ8.0 5,200 920 4,000 470 4,800 800 3,600 380 4,200 550 3,200 330 3,500 350 2,800 190

φ9.0 4,650 890 3,600 460 4,300 760 3,250 370 3,800 260 2,850 310 3,200 350 2,500 190

φ10.0 4,100 860 3,200 440 3,800 710 2,900 360 3,400 520 2,500 280 2,900 350 2,200 180

φ11.0 3,800 790 2,950 430 3,500 690 2,650 360 3,150 460 2,300 250 2,675 340 2,050 180

φ12.0 3,500 730 2,700 420 3,200 660 2,400 350 2,900 400 2,100 220 2,450 330 1,900 170

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

合金鋼 プりハードン鋼・焼入れ鋼 ステンレス鋼

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

炭素鋼

刃径
側面 溝 側面 溝

ap ≤ 1D ap ≤ 0.5D ap ≤ 1D

側面

ap ≤ 0.5D

- ae ≤ 0.2D -ae ≤ 0.2D - ae ≤ 0.2D - ae ≤ 0.2D

溝 側面 溝

ap ≤ 1D ap ≤ 0.5D ap ≤ 1D ap ≤ 0.5D

型番 CED/ 刃径 CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧ 販売価格 /￥

BBZ4152-010 1 1.5 4 50 1,820

BBZ4152-020 2 3 4 50 1,820

BBZ4152-030 3 4.5 6 50 2,370

BBZ4152-040 4 6 6 50 2,370

BBZ4152-050 5 7.5 6 50 2,370

BBZ4152-060 6 9 6 50 2,190

BBZ4152-070 7 11 8 60 3,910

BBZ4152-080 8 12 8 60 3,790

BBZ4152-090 9 14 10 75 5,500

BBZ4152-100 10 15 10 75 5,120

BBZ4152-110 11 17 12 75 8,030

BBZ4152-120 12 18 12 75 7,180



3枚刃超硬
ツイスト面取り

2枚刃超硬
マルチ面取り

硬度（HRC） ～30 30～38 SUS304/316 ～30

対応 ◎ ◎ 〇 ◎

アルミ加工材質 炭素鋼 合金鋼 ステンレス鋼

サイズφ４～φ１２ サイズφ４～φ１２

型番 CED/ 刃径 D1  CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧ 販売価格 /￥

NJR390-040 4 0.4 1.8 4 50 3,080

NJR390-060 6 0.6 2.7 6 50 3,680

NJR390-080 8 0.8 3.6 8 60 4,990

NJR390-100 10 1 4.5 10 72 5,900

NJR390-120 12 1.2 5.4 12 75 7,710

硬度（HRC） ～30 30～38 SUS304/316 ～30

対応 ◎ ◎ 〇 〇

アルミ加工材質 炭素鋼 合金鋼 ステンレス鋼

型番 CED/ 刃径 先端径 CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧ 販売価格 /￥

VMC90-040 4 0.1 8 4 50 3,430

VMC90-060 6 0.1 12 6 50 4,320

VMC90-080 8 0.1 16 8 60 5,460

VMC90-100 10 0.1 20 10 72 6,550

VMC90-120 12 0.1 24 12 75 8,730
OAL

   CEL 

OAL

CEL

6

切削条件参考表
加工材質

切削速度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ4.0 5,580 670 3,180 250 5,580 670 10,350 930

φ6.0 3,750 560 2,230 230 3,750 560 8,000 960

φ8.0 2,800 500 1,800 220 2,800 500 6,000 840

φ10.0 2,500 500 1,450 220 2,500 500 4,800 820

φ12.0 2,100 420 1,200 180 2,100 420 4,000 840

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

50~90 m/min 30~50 m/min 50~90 m/min 100~200 m/min

炭素鋼 ステンレス 鋳鉄 アルミニウム

切削条件参考表
加工材質

切削速度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ4.0 5,580 465 3,180 175 5,580 465 10,350 650

φ6.0 3,750 390 2,230 160 3,750 390 8,000 670

φ8.0 2,800 350 1,800 150 2,800 350 6,000 590

φ10.0 2,500 350 1,450 150 2,500 350 4,800 570

φ12.0 2,100 290 1,200 125 2,100 290 4,000 590

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

センターリング、V溝加工の場合は送りを50％程度落として下さい。

ステンレス 鋳鉄 アルミニウム

50~90 m/min 30~50 m/min 50~90 m/min 100~200 m/min

炭素鋼



φ1枚刃超硬
刻印用
カッター

硬度（HRC） ～30 30～38 SUS304/316 ～30

対応 ◎ ◎ 〇 ◎

アルミ加工材質 炭素鋼 合金鋼 ステンレス鋼

45ホリゾー

彫刻加工 面取り・皿面取り加工
被削材 炭素鋼 合金鋼 ステンレス 鋳鉄 アルミニウム 被削材 炭素鋼 合金鋼 ステンレス 鋳鉄 アルミニウム

切削速度 100～200 100～200 100～200 100～200 120～250 切削速度 100～200 100～180 100～180 100～180 150～250

回転数 8,000~40,000 8,000~40,000 8,000~40,000 8,000~40,000 8,000~40,000 回転数 8,000 8,000 8,000 8,000 10,000

刃当り送り 0.002～0.005 0.002～0.005 0.002～0.005 0.002～0.005 0.005～0.01 刃当り送り 0.04～0.1 0.02～0.08 0.02～0.08 0.05～0.1 0.05～0.1

推奨工具 KKI60-060W KKI60-060W KKI60-060W KKI60-060W KKI60N-060W 推奨工具 KKI60-060W KKI60-060W KKI60-060W KKI60-060W KKI60N-060W

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。 切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

1回の切込み深さはカッタ－の刃先状態、角度、被削材の仕上状態を参照しながら

最適な条件でご使用下さい。

切削条件参考表

7

型番 CED/ 刃径 面取角度 D1/先端径 CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧ 刃数 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 販売価格 /￥
コーティングあり KKI60-060W 6 60° 0.05 5.2 6 60 1 TiALN 9,980

コーティングなし KKI60N-060W 6 60° 0.05 5.2 6 60 1 なし 8,880

面取りツール参考選定表
加工内容 推奨商品型番（超硬） 推奨商品型番（ハイス）

センターリング PRD90/RD90 HPRD90/HRD90/MG（MHRD）

穴の面取り
PRD90/RD90/CMS/PMS390/

CM690/NJR390/VMC90
HPRD90/HRD90/MG（MHRD）

エッジの面取り
CMS/PMS390/CM690/

NJR390/VMC90
ー

R面取り RCS ー

V溝加工 CMS/VMC90 ー

刻印 KKI60 ー

ボール盤/電気ドリルでの使用 ー KSX90H/KS90H



特殊製作品

Customized as Need             

40°

8
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φ φ4枚刃
超硬エンドミル
スタンダード
刃⾧

防振タイプ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55

対応 ◎ ◎ ◎

SUS304/Ti-6Al-4V

☆

ステンレス鋼

耐熱合金
加工材質 炭素鋼 合金鋼

ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼

43

46

テスト動画

    ご覧ください ⮕

FUZINE FUZINE HIBRID FUZINE FUZINE HIBRID

型番 型番 販売価格 /￥ 販売価格 /￥

FZ4223-010 FZH4223-010 1 2 4 50 1,590 2,510

FZ4223-015 FZH4223-015 1.5 5 4 50 1,590 2,510

FZ4223-020 FZH4223-020 2 4 4 50 1,590 2,510

FZ4223-025 FZH4223-025 2.5 8 6 50 1,590 2,510

FZ4223-030 FZH4223-030 3 7 6 50 2,050 2,860

FZ4223-035 FZH4223-035 3.5 10 6 50 2,170 2,970

FZ4223-040 FZH4223-040 4 9 6 50 2,050 2,860

FZ4223-045 FZH4223-045 4.5 11 6 50 2,170 2,970

FZ4223-050 FZH4223-050 5 11 6 50 2,050 2,860

FZ4223-055 FZH4223-055 5.5 13 6 50 2,170 2,970

FZ4223-060 FZH4223-060 6 13 6 50 2,050 2,860

FZ4223-065 FZH4223-065 6.5 16 8 60 3,660 4,580

FZ4223-070 FZH4223-070 7 16 8 60 3,430 4,350

FZ4223-075 FZH4223-075 7.5 20 8 60 3,660 4,580

FZ4223-080 FZH4223-080 8 18 8 60 3,430 4,350

FZ4223-085 FZH4223-085 8.5 20 10 75 5,040 6,190

FZ4223-090 FZH4223-090 9 22 10 75 5,040 6,190

FZ4223-095 FZH4223-095 9.5 22 10 75 5,040 6,190

FZ4223-100 FZH4223-100 10 22 10 75 4,580 5,730

FZ4223-110 FZH4223-110 11 26 12 75 7,230 8,490

FZ4223-120 FZH4223-120 12 26 12 75 6,310 7,690

FZ4223-140 FZH4223-140 14 34 16 100 15,160 18,500

FZ4223-160 FZH4223-160 16 34 16 100 14,930 18,380

FZ4223-180 FZH4223-180 18 42 20 100 25,970 30,000

FZ4223-200 FZH4223-200 20 42 20 100 22,980 27,580

CED/ 刃径 CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧
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φ φ 4枚刃
超硬エンドミル
3D刃⾧
防振タイプ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55

対応 ◎ ◎ ◎

SUS304/Ti-6Al-4V

☆

ステンレス鋼

耐熱合金
加工材質 炭素鋼 合金鋼

ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼

テスト動画

    ご覧ください ⮕

RYZINE RYZINE HIBRID RYZINE RYZINE HIBRID

型番 型番 販売価格 /￥ 販売価格 /￥

ZS4302-010 ZSH4302-010 1 3 4 50 1,820 2,740

ZS4302-020 ZSH4302-020 2 6 4 50 1,820 2,740

ZS4302-030 ZSH4302-030 3 9 6 50 2,370 3,220

ZS4302-040 ZSH4302-040 4 12 6 50 2,370 3,220

ZS4302-050 ZSH4302-050 5 15 6 50 2,370 3,220

ZS4302-060 ZSH4302-060 6 18 6 50 2,190 3,110

ZS4302-070 ZSH4302-070 7 21 8 65 3,910 4,960

ZS4302-080 ZSH4302-080 8 24 8 65 3,790 4,600

ZS4302-090 ZSH4302-090 9 27 10 75 5,500 6,790

ZS4302-100 ZSH4302-100 10 30 10 75 5,120 6,330

ZS4302-110 ZSH4302-110 11 33 12 80 8,030 9,550

ZS4302-120 ZSH4302-120 12 36 12 80 7,180 8,610

ZS4302-140 ZSH4302-140 14 42 16 100 16,430 19,880

ZS4302-160 ZSH4302-160 16 48 16 100 15,760 19,320

ZS4302-180 ZSH4302-180 18 54 20 120 31,720 34,020

ZS4302-200 ZSH4302-200 20 60 20 120 28,750 33,120

ZS4302-250 - 25 75 25 150 52,880 -

CED/ 刃径 CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧
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４枚刃
超硬エンドミル
スタンダード/
3D刃⾧
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

FZB4223-030 3 7 6 50 2,630

FZB4223-040 4 9 6 50 2,630

FZB4223-050 5 11 6 50 2,630

FZB4223-060 6 13 6 50 2,630

FZB4223-080 8 18 8 60 4,010

FZB4223-100 10 22 10 75 5,270

FZB4223-120 12 26 12 75 7,130

FZB4223-160 16 34 16 100 17,020

FZB4223-200 20 42 20 100 25,300

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

ZSB4302-030 3 9 6 50 2,740

ZSB4302-040 4 12 6 50 2,740

ZSB4302-050 5 15 6 50 2,740

ZSB4302-060 6 18 6 50 2,740

ZSB4302-080 8 24 8 65 4,240

ZSB4302-100 10 30 10 75 5,980

ZSB4302-120 12 36 12 80 8,030

ZSB4302-160 16 48 16 100 17,940

ZSB4302-200 20 60 20 120 31,050

43

46
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４枚刃
超硬エンドミル
コーナー
ラジアス
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 D/ 刃径 R CEL/ 刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL / 全⾧ 販売価格 /￥

RFZ4223-030-R02 3 0.2 7 6 50 2,400

  RFZ4223-030-R03 3 0.3 7 6 50 2,400

  RFZ4223-030-R05 3 0.5 7 6 50 2,400

  RFZ4223-040-R02 4 0.2 9 6 50 2,400

  RFZ4223-040-R03 4 0.3 9 6 50 2,400

  RFZ4223-040-R05 4 0.5 9 6 50 2,400

  RFZ4223-040-R1 4 1 9 6 50 2,400

  RFZ4223-050-R03 5 0.3 11 6 50 2,400

  RFZ4223-050-R05 5 0.5 11 6 50 2,400

  RFZ4223-050-R1 5 1 11 6 50 2,400

  RFZ4223-060-R02 6 0.2 13 6 50 2,400

  RFZ4223-060-R03 6 0.3 13 6 50 2,400

  RFZ4223-060-R05 6 0.5 13 6 50 2,400

  RFZ4223-060-R1 6 1 13 6 50 2,400

  RFZ4223-080-R03 8 0.3 18 8 60 4,270

  RFZ4223-080-R05 8 0.5 18 8 60 4,270

  RFZ4223-080-R1 8 1 18 8 60 4,270

  RFZ4223-080-R15 8 1.5 18 8 60 4,270

  RFZ4223-100-R02 10 0.2 22 10 75 6,470

  RFZ4223-100-R05 10 0.5 22 10 75 6,470

  RFZ4223-100-R1 10 1 22 10 75 6,470

  RFZ4223-100-R15 10 1.5 22 10 75 6,470

  RFZ4223-100-R2 10 2 22 10 75 6,470

  RFZ4223-100-R3 10 3 22 10 75 6,470

  RFZ4223-120-R05 12 0.5 26 12 75 8,670

  RFZ4223-120-R1 12 1 26 12 75 8,670

  RFZ4223-120-R15 12 1.5 26 12 75 8,670

  RFZ4223-120-R2 12 2 26 12 75 8,670

  RFZ4223-120-R3 12 3 26 12 75 8,670

  RFZ4223-160-R1 16 1 34 16 100 21,210

  RFZ4223-160-R2 16 2 34 16 100 21,210

  RFZ4223-160-R3 16 3 34 16 100 21,210

  RFZ4223-200-R1 20 1 42 20 100 36,280

  RFZ4223-200-R2 20 2 42 20 100 36,280

  RFZ4223-200-R3 20 3 42 20 100 36,280

  RFZ4223-250-R1 25 1 125 25 200 83,800
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切削条件
FZ/FZH/FZB
ZS/ZSH/ZSB
RFZ

加工材質

硬度

回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ1.0 38,000 590 28,500 400 28,000 4,800 25,350 320 25,400 360 22,200 250 22,100 315 19,000 240

φ1.5 25,300 645 19,000 430 20,800 530 16,800 335 16,900 380 14,800 295 14,800 320 12,500 250

φ2.0 19,800 1,000 14,200 440 17,300 590 12,500 360 14,200 440 11,000 310 11,000 330 9,500 265

φ2.5 16,000 1,110 11,300 550 13,800 630 10,050 400 11,500 480 8,900 320 8,900 330 7,500 300

φ3.0 13,800 1,080 10,500 600 12,700 700 9,600 450 10,800 500 8,500 330 8,000 310 7,400 305

φ3.5 12,100 1,135 9,250 615 11,150 730 8,400 460 9,400 510 7,450 340 7,000 330 6,500 310

φ4.0 10,400 1,190 8,000 625 9,600 750 7,200 470 8,000 520 6,400 350 6,000 345 5,600 315

φ4.5 9,350 1,240 7,200 645 8,600 775 6,450 495 7,300 560 5,750 370 5,400 350 5,050 340

φ5.0 8,300 1,290 6,400 660 7,600 800 5,700 520 6,600 590 5,100 390 4,800 360 4,500 360

φ5.5 7,600 1,320 5,850 675 7,000 900 5,250 555 6,000 650 4,650 410 4,500 390 4,100 315

φ6.0 6,900 1,350 5,300 690 6,400 1,000 4,800 585 5,400 700 4,200 430 4,200 415 3,700 270

φ6.5 6,480 1,300 4,975 665 6,000 1,000 4,500 555 5,100 695 3,950 425 4,025 420 3,475 265

φ7.0 6,050 1,250 4,650 640 5,600 1,000 4,200 530 4,800 690 3,700 420 3,850 430 3,250 255

φ7.5 5,630 1,200 4,325 615 5,200 1,000 3,900 500 4,500 690 3,450 415 3,680 435 3,025 250

φ8.0 5,200 1,150 4,000 590 4,800 1,000 3,600 470 4,200 690 3,200 410 3,500 440 2,800 240

φ8.5 4,930 1,130 3,800 580 4,550 975 3,425 470 4,000 510 3,025 395 3,350 435 2,650 235

φ9.0 4,650 1,110 3,600 570 4,300 945 3,250 465 3,800 325 2,850 385 3,200 435 2,500 235

φ9.5 4,375 1,090 3,400 560 4,050 920 3,075 460 3,600 490 2,675 370 3,050 435 2,350 230

φ10.0 4,100 1,070 3,200 545 3,800 890 2,900 455 3,400 650 2,500 355 2,900 435 2,200 225

φ11.0 3,800 990 2,950 535 3,500 860 2,650 445 3,150 575 2,300 310 2,675 425 2,050 220

φ12.0 3,500 910 2,700 525 3,200 830 2,400 435 2,900 500 2,100 270 2,450 410 1,900 210

φ14.0 3,045 790 2,350 460 2,790 725 2,100 380 2,550 450 1,850 240 2,125 370 1,650 195

φ16.0 2,590 670 2,000 390 2,380 620 1,800 325 2,200 400 1,600 210 1,800 330 1,400 180

φ18.0 2,330 605 1,800 350 2,145 560 1,615 295 2,000 340 1,440 190 1,650 315 1,260 160

φ20.0 2,070 540 1,600 310 1,910 500 1,430 260 1,800 280 1,280 170 1,500 300 1,120 140

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

ドリル加工の場合は送りを1/10程度落として下さい。ステンレス鋼にてドリル加工は推奨いたしません。

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ 1D

-

合金鋼

HRC30～HRC38

プりハードン鋼・焼入れ鋼

HRC35～HRC45

ステンレス鋼

SUS304/SUS316

側面 溝 側面 溝 側面 溝

ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D

ap ≤ 1.5Dap ≤ 1D

-

ap ≤ 1D

-

ap ≤ 1D

-

ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D

～HRC30

側面 溝
刃径

炭素鋼

加工材質

硬度

回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ1.0 38,000 470 28,500 320 28,000 380 25,350 260 25,400 290 22,200 200 22,100 250 19,000 190

φ2.0 19,800 800 14,200 350 17,300 470 12,500 290 14,200 350 11,000 250 11,000 260 9,500 210

φ3.0 13,800 860 10,500 480 12,700 560 9,600 360 10,800 400 8,500 260 8,000 250 7,400 240

φ4.0 10,400 950 8,000 500 9,600 600 7,200 380 8,000 420 6,400 280 6,000 280 5,600 250

φ5.0 8,300 1,030 6,400 530 7,600 640 5,700 420 6,600 470 5,100 310 4,800 290 4,500 290

φ6.0 6,900 1,080 5,300 550 6,400 800 4,800 470 5,400 560 4,200 340 4,200 330 3,700 220

φ7.0 6,050 1,000 4,650 510 5,600 800 4,200 420 4,800 550 3,700 340 3,850 340 3,250 200

φ8.0 5,200 920 4,000 470 4,800 800 3,600 380 4,200 550 3,200 330 3,500 350 2,800 190

φ9.0 4,650 890 3,600 460 4,300 760 3,250 370 3,800 260 2,850 310 3,200 350 2,500 190

φ10.0 4,100 860 3,200 440 3,800 710 2,900 360 3,400 520 2,500 280 2,900 350 2,200 180

φ11.0 3,800 790 2,950 430 3,500 690 2,650 360 3,150 460 2,300 250 2,675 340 2,050 180

φ12.0 3,500 730 2,700 420 3,200 660 2,400 350 2,900 400 2,100 220 2,450 330 1,900 170

φ14.0 3,045 630 2,350 370 2,790 580 2,100 300 2,550 360 1,850 190 2,125 300 1,650 160

φ16.0 2,590 540 2,000 310 2,380 500 1,800 260 2,200 320 1,600 170 1,800 260 1,400 140

φ18.0 2,330 480 1,800 280 2,145 450 1,615 240 2,000 270 1,440 150 1,650 250 1,260 130

φ20.0 2,070 430 1,600 250 1,910 400 1,430 210 1,800 220 1,280 140 1,500 240 1,120 110

φ25.0 1,660 350 1,280 200 1,530 320 1,150 170 1,440 180 1,025 110 1,200 190 900 80

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

ドリル加工の場合は送りを1/10程度落として下さい。ステンレス鋼にてドリル加工は推奨いたしません。

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ 1D

- -

合金鋼 プりハードン鋼・焼入れ鋼 ステンレス鋼

HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

溝

ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D

側面 溝 側面 溝 側面

-

側面
刃径

炭素鋼

～HRC30

溝

ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D

ap ≤ 1.5Dap ≤ 1D ap ≤ 1D ap ≤ 1Dap ≤ 1.5D

-
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４枚刃
超硬エンドミル
4Dセミロング/
5Dロング刃⾧
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

                                   

43

46

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

LFZ4403-020 2 8 4 50 2,290

LFZ4403-030 3 12 6 50 2,290

LFZ4403-040 4 16 6 55 2,620

LFZ4403-050 5 20 6 60 2,840

LFZ4403-060 6 24 6 65 3,170

LFZ4403-070 7 28 8 90 5,530

LFZ4403-080 8 32 8 90 5,370

LFZ4403-090 9 36 10 100 7,750

LFZ4403-100 10 40 10 100 7,240

LFZ4403-110 11 44 12 110 10,950

LFZ4403-120 12 48 12 110 9,990

LFZ4403-160 16 64 16 140 26,270

LFZ4403-200 20 80 20 160 42,880

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

LFZ4503-020 2 10 4 50 2,510

LFZ4503-030 3 15 6 55 2,510

LFZ4503-040 4 20 6 60 2,730

LFZ4503-050 5 25 6 65 2,950

LFZ4503-060 6 30 6 75 3,610

LFZ4503-070 7 35 8 90 5,980

LFZ4503-080 8 40 8 90 5,810

LFZ4503-090 9 45 10 100 8,100

LFZ4503-100 10 50 10 100 7,570

LFZ4503-110 11 55 12 110 11,200

LFZ4503-120 12 60 12 110 10,210

LFZ4503-160 16 80 16 160 32,210

LFZ4503-200 20 100 20 200 50,470

LFZ4503-250 25 125 25 200 75,880
切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ2.0 13,700 290 13,700 240 12,140 250 12,140 210 10,570 230 10,570 190 9,100 190 9,100 160

φ3.0 9,600 230 9,600 192 8,500 200 8,500 170 7,400 180 7,400 150 6,370 160 6,370 130

φ4.0 7,200 170 7,200 144 6,400 160 6,400 130 5,600 130 5,600 110 4,780 120 4,780 100

φ5.0 5,700 190 5,700 160 5,100 170 5,100 140 4,500 160 4,500 130 3,800 130 3,800 110

φ6.0 4,800 230 4,800 192 4,200 200 4,200 170 3,700 180 3,700 150 3,200 160 3,200 130

φ7.0 4,200 290 4,200 241 3,700 255 3,700 215 3,250 220 3,250 185 2,800 195 2,800 160

φ8.0 3,600 350 3,600 290 3,200 310 3,200 260 2,800 260 2,800 220 2,400 230 2,400 190

φ9.0 3,250 350 3,250 290 2,850 305 2,850 255 2,500 260 2,500 220 2,150 230 2,150 190

φ10.0 2,900 350 2,900 290 2,500 300 2,500 250 2,200 260 2,200 220 1,900 230 1,900 190

φ11.0 2,650 355 2,650 295 2,300 300 2,300 250 2,050 270 2,050 225 1,750 230 1,750 190

φ12.0 2,400 360 2,400 300 2,100 300 2,100 250 1,900 280 1,900 230 1,600 230 1,600 190

φ16.0 1,800 300 1,800 250 1,600 260 1,600 220 1,400 240 1,400 200 1,200 200 1,200 170

φ20.0 1,430 280 1,430 230 1,270 240 1,270 200 1,100 220 1,100 180 960 180 960 150

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ae ≤ 0.05D ae ≤ 0.05D ae ≤ 0.05D ae ≤ 0.05D

5D（LFZ4503） 4D（LFZ4403） 5D（LFZ4503）

ap ≤ CELｘ0.9 ap ≤ CELｘ0.9 ap ≤ CELｘ0.9 ap ≤ CELｘ0.9

4D（LFZ4403）
刃径

4D（LFZ4403） 5D（LFZ4503） 4D（LFZ4403） 5D（LFZ4503）

炭素鋼 合金鋼 プリハードン鋼・焼入れ鋼 ステンレス

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316
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４枚刃
超硬エンドミル
スリムシャンク
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

SFZ4223-100 10 22 8 72 5,390

SFZ4223-120 12 26 10 75 7,460

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

SZS4152-060 6 9 5 70 4,350

SZS4152-080 8 12 6 80 5,730

SZS4152-100 10 15 8 100 9,090

SZS4152-120 12 18 10 110 10,350

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ6.0 4,800 192 4,200 170 3,700 150 3,200 130

φ8.0 3,600 290 3,200 260 2,800 220 2,400 190

φ10.0 2,900 290 2,500 250 2,200 220 1,900 190

φ12.0 2,400 300 2,100 250 1,900 230 1,600 190

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D

ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D

炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

43

46
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４枚刃
超硬エンドミル
ロングネック付
防振タイプ

φ φ

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ EL/首下⾧ ND/首径 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

  INP4030-50-15 3 5 15 2.9 6 70 3,450

  INP4040-50-15 4 6 20 3.9 6 70 3,450

  INP4050-50-15 5 8 25 4.9 6 70 3,450

  INP4060-50-15 6 9 30 5.8 6 70 3,450

  INP4080-50-15 8 12 40 7.8 8 80 5,090

  INP4100-50-15 10 15 50 9.7 10 100 7,020

  INP4120-50-15 12 18 60 11.6 12 110 9,800

  INP4160-50-15 16 24 80 15.5 16 160 28,520

  INP4200-50-15 20 30 100 19.5 20 200 49,220

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ EL/首下⾧ ND/首径 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

  INP4030-50 3 9 15 2.9 6 70 3,450

  INP4040-50 4 12 20 3.9 6 70 3,450

  INP4050-50 5 15 25 4.9 6 70 3,450

  INP4060-50 6 18 30 5.8 6 70 3,450

  INP4080-50 8 24 40 7.8 8 80 5,090

  INP4100-50 10 30 50 9.7 10 100 7,020

  INP4120-50 12 36 60 11.6 12 110 9,800

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ3.0 9,550 800 6,360 350 4,240 400 9,550 800

φ4.0 7,160 830 4,770 380 3,180 360 7,160 830

φ5.0 5,730 880 3,820 390 2,540 370 5,730 880

φ6.0 4,770 860 3,180 400 2,120 370 4,770 860

φ8.0 3,580 860 2,380 410 1,590 370 3,580 860

φ10.0 2,860 880 1,910 410 1,270 360 2,860 880

φ12.0 2,380 810 1,590 380 1,050 340 2,380 810

φ16.0 1,800 540 1,200 240 800 240 1,800 540

φ20.0 1,430 430 960 190 640 190 1,430 430

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ 1.0D ap ≤ 1.0D ap ≤ 1.0D

炭素鋼 合金鋼 ステンレス

ap ≤ 1.0D

ae ≤ 0.1～0.2D ae ≤ 0.1～0.2D ae ≤ 0.1～0.2D ae ≤ 0.1～0.2D

鋳鉄

～HRC30 HRC30～HRC38 SUS304/SUS316 FC

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼
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2/4枚刃
超硬エンドミル
不等リード
25°/28°ネジレ

φ φ

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

CZ2300-030 3 9 4 50 1,270

CZ2300-040 4 12 4 50 1,380

CZ2300-050 5 15 6 50 1,380

CZ2300-060 6 18 6 50 1,330

CZ2300-080 8 24 8 60 2,180

CZ2300-100 10 30 10 75 3,170

CZ2300-120 12 36 12 75 4,140

CZ2300-160 16 45 16 100 10,680

CZ2300-200 20 45 20 100 16,660

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

CZ4300-030 3 9 4 50 1,380

CZ4300-040 4 12 4 50 1,500

CZ4300-050 5 15 6 50 1,500

CZ4300-060 6 18 6 50 1,440

CZ4300-080 8 24 8 60 2,300

CZ4300-100 10 30 10 75 3,280

CZ4300-120 12 36 12 75 4,260

CZ4300-160 16 45 16 100 10,910

CZ4300-200 20 45 20 100 17,020

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

切削条件参考表 / CZ2300
溝加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ3.0 8,270 320 6,550 160 5,680 90 3,970 80

φ4.0 6,200 340 4,910 170 4,260 95 2,980 85

φ5.0 4,650 360 3,680 180 3,200 100 2,240 90

φ6.0 4,130 370 3,280 185 2,840 100 1,990 90

φ8.0 3,100 370 2,460 185 2,130 100 1,490 90
φ10.0 2,480 360 1,970 180 1,700 100 1,190 90
φ12.0 2,070 330 1,460 165 1,420 90 990 85
φ16.0 1,550 290 1,230 145 1,080 80 750 75

φ20.0 1,240 230 980 115 850 65 600 60

軸方向

切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

ap ≤ 0.5D ap ≤ 0.5D ap ≤ 0.2D ap ≤ 0.2D

切削条件参考表 / CZ4300
側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ3.0 8,270 560 6,550 280 5,680 160 3,970 140

φ4.0 6,200 595 4,910 300 4,260 165 2,980 150

φ5.0 4,650 630 3,680 310 3,200 170 2,240 160

φ6.0 4,130 650 3,280 320 2,840 175 1,990 155

φ8.0 3,100 650 2,460 320 2,130 175 1,490 155

φ10.0 2,480 630 1,970 315 1,700 175 1,190 155

φ12.0 2,070 580 1,460 290 1,420 160 990 150

φ16.0 1,550 500 1,230 250 1,080 140 750 130

φ20.0 1,240 400 980 200 850 115 600 105

軸方向

切込み深さ

径方向

切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

合金鋼

ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.2D ae ≤ 0.1D

ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼

ae ≤ 0.1D

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.0D ap ≤ 1.0D

ステンレス炭素鋼

Φ
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φ φ ２/４枚刃
超硬エンドミル
スタンダード
35°ネジレ

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

HSC2000-010 1 4 4 50 1,270

HSC2000-015 1.5 6 4 50 1,270

HSC2000-020 2 6 4 50 1,070

HSC2000-025 2.5 8 4 50 1,200

HSC2000-030 3 10 6 50 1,330

HSC2000-035 3.5 12 6 50 2,260

HSC2000-040 4 12 6 50 1,440

HSC2000-045 4.5 12 6 50 2,480

HSC2000-050 5 12 6 50 1,440

HSC2000-055 5.5 12 6 50 2,480

HSC2000-060 6 12 6 50 1,340

HSC2000-065 6.5 20 8 60 4,160

HSC2000-070 7 20 8 60 3,800

HSC2000-075 7.5 20 8 60 4,160

HSC2000-080 8 20 8 60 2,190

HSC2000-085 8.5 25 10 75 5,950

HSC2000-090 9 25 10 75 5,020

HSC2000-095 9.5 25 10 75 5,950

HSC2000-100 10 25 10 75 3,190

HSC2000-110 11 25 12 75 6,650

HSC2000-120 12 25 12 75 4,160

HSC2000-130 13 30 14 90 11,690

HSC2000-140 14 30 14 90 10,670

HSC2000-150 15 35 16 100 12,900

HSC2000-160 16 35 16 100 11,880

HSC2000-170 17 40 18 100 18,800

HSC2000-180 18 40 18 100 18,050

HSC2000-190 19 40 20 100 24,060

HSC2000-200 20 40 20 100 17,970

HSC2000-220 22 45 22 100 30,630

HSC2000-250 25 45 25 100 27,860

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

HSC4000-010 1 4 4 50 1,710

HSC4000-015 1.5 6 4 50 1,700

HSC4000-020 2 6 4 50 1,290

HSC4000-025 2.5 8 4 50 1,430

HSC4000-030 3 10 6 50 1,410

HSC4000-035 3.5 12 6 50 2,260

HSC4000-040 4 12 6 50 1,580

HSC4000-045 4.5 12 6 50 2,480

HSC4000-050 5 15 6 50 1,580

HSC4000-055 5.5 15 6 50 2,480

HSC4000-060 6 15 6 50 1,450

HSC4000-065 6.5 25 8 60 4,160

HSC4000-070 7 25 8 60 3,370

HSC4000-075 7.5 25 8 60 4,160

HSC4000-080 8 25 8 60 2,390

HSC4000-085 8.5 30 10 75 5,950

HSC4000-090 9 30 10 75 5,020

HSC4000-095 9.5 30 10 75 5,950

HSC4000-100 10 30 10 75 3,350

HSC4000-110 11 30 12 75 7,130

HSC4000-120 12 30 12 75 4,320

HSC4000-130 13 35 14 90 12,590

HSC4000-140 14 35 14 90 11,490

HSC4000-150 15 40 16 100 15,240

HSC4000-160 16 40 16 100 13,130

HSC4000-170 17 45 18 100 18,800

HSC4000-180 18 45 18 100 18,050

HSC4000-190 19 45 20 100 24,060

HSC4000-200 20 45 20 100 17,970

HSC4000-220 22 45 22 100 30,630

HSC4000-250 25 50 25 100 27,860

側面加工
加工材質 炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

硬度 ～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

切削速度　m/min 50～100 35～90 20～70 25～60

送り速度 mm/rev 0.01~0.3 0.01～0.25 0.004～0.2 0.01～0.2

切込み深さ(mm) Ap Ap≦1.5D Ap≦1.5D Ap≦1.0D Ap≦1.0D

切込み深さ(mm) Ae Ae≦0.2D Ae≦0.2D Ae≦0.1D Ae≦0.1D

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

切削条件参考表 / HSC4000
溝加工

加工材質 炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

硬度 ～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316

切削速度　m/min 50~75 35~60 20~50 25~37

送り速度 mm/rev 0.008~0.15 0.006~0.11 0.004~0.07 0.006~0.1
切込み深さ(mm) Ap Ap≦0.5D Ap≦0.5D Ap≦0.2D Ap≦0.3D

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

切削条件参考表 / HSC2000

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼



４枚刃
超硬難削材向け
エンドミル
3D刃⾧
防振タイプ

37° 40°

37

40

サイズφ3～φ16

切削条件参考表

側面加工
被削材

刃径 R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED

φ3.0 12,000 960 9,600 960 8,500 510 6,400 380

φ4.0 9,800 1,050 7,800 780 6,500 650 5,200 520

φ5.0 7,500 1,130 6,000 840 5,000 700 4,000 560

φ6.0 6,750 1,200 5,400 900 4,500 750 3,600 600

φ8.0 5,200 1,130 4,200 840 3,500 700 2,800 560

φ10.0 4,500 970 3,600 720 3,000 600 2,400 480

φ12.0 3,500 740 2,800 550 2,300 460 1,850 370

φ16.0 2,250 620 1,800 460 1,500 390 1,200 310

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼 SUS304/316 チタン合金

ap≦3D ap≦3D

(φ6＜D)ae≦0.2D

(φ6≧D)ae≦0.1D

(φ6＜D)ae≦0.2D

(φ6≧D)ae≦0.1D

(φ6＜D)ae≦0.2D

(φ6≧D)ae≦0.1D

(φ6＜D)ae≦0.2D

(φ6≧D)ae≦0.1D

切込深さ

ap≦3D ap≦3D

溝加工
被削材

刃径 R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED

φ3.0 10,000 1,000 9,000 900 7,200 390 4,300 230

φ4.0 8,000 800 7,200 720 5,500 400 3,300 240

φ5.0 7,500 1,050 6,800 950 5,000 460 3,000 260

φ6.0 6,500 780 5,900 700 3,400 340 2,000 200

φ8.0 5,000 600 4,500 550 3,200 290 1,900 170

φ10.0 4,500 540 4,100 490 3,000 270 1,800 150

φ12.0 3,500 420 3,100 380 2,400 200 1,300 120

φ16.0 2,300 280 2,100 250 1,600 180 960 90

切込深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼 SUS304 チタン合金

(φ6＜D)ap≦1D

(φ6≧D)ap≦0.5D

(φ6＜D)ap≦1D

(φ6≧D)ap≦0.5D

(φ6＜D)ap≦1D

(φ6≧D)ap≦0.5D
ap≦0.2D

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55

対応 ◎ ◎ ◎

SUS304/Ti-6Al-4V

☆☆

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼

ステンレス鋼

耐熱合金

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

OS4303-030 3 9 6 50 3,500

OS4303-040 4 12 6 50 3,500

OS4303-050 5 15 6 50 3,500

OS4303-060 6 18 6 50 3,400

OS4303-080 8 24 8 65 5,100

OS4303-100 10 30 10 75 6,900

OS4303-120 12 36 12 80 9,500

OS4303-160 16 48 16 100 21,800

19
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４枚刃
超硬エンドミル
45°ネジレ

φ φ

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

EH4250-030 3 8 6 50 1,730

EH4250-040 4 12 6 50 1,730

EH4250-050 5 15 6 50 1,730

EH4250-060 6 16 6 50 1,730

EH4250-080 8 20 8 60 2,880

EH4250-100 10 30 10 75 3,680

EH4250-120 12 32 12 75 4,490

EH4250-160 16 45 16 100 11,390

EH4250-200 20 45 20 100 19,440

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ3.0 7,600 270 4,750 170 3,950 145 6,050 640

φ4.0 6,450 485 3,950 300 3,300 240 4,600 640

φ5.0 5,350 510 3,200 305 2,700 255 3,650 640

φ6.0 4,750 560 2,850 350 2,400 280 2,950 770

φ8.0 3,550 605 2,150 325 1,800 300 2,200 815

φ10.0 2,750 520 1,700 255 1,450 255 1,850 860

φ12.0 2,350 440 1,450 215 1,150 305 1,450 900

φ16.0 1,850 352 1,150 170 900 170 1,100 970

φ20.0 1,450 270 900 135 700 130 900 1,035

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

鋳鉄

～HRC30 HRC30～HRC38 SUS304/SUS316 FC

炭素鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

ap ≤ 1.0D ap ≤ 1.0D ap ≤ 1.0D

ae ≤ 0.1D ae ≤ 0.1D ae ≤ 0.1D ae ≤ 0.1D

ap ≤ 1.0D

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼
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φ φ3枚刃
超硬アルミ用
エンドミル
防振タイプ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45

対応 ☆ ◎ ◎

加工材質 アルミ 樹脂 銅合金

ノンコート型番 DLCコート型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧
ノンコート

販売価格/\

DLCコート

販売価格/\

NAL3352-030 DAL3352-030 3 11 4 50 2,250 3,220

NAL3352-040 DAL3352-040 4 14 4 50 2,250 3,220

NAL3352-050 DAL3352-050 5 18 6 50 2,530 4,260

NAL3352-060 DAL3352-060 6 21 6 60 2,650 4,490

NAL3352-080 DAL3352-080 8 28 8 75 4,320 6,440

NAL3352-100 DAL3352-100 10 35 10 75 5,640 8,280

NAL3352-120 DAL3352-120 12 42 12 80 7,770 11,040

切削条件参考表

側面加工
加工材質

回転数 送り速度 周速 刃あたり送り 回転数 送り速度 周速 刃あたり送り

φ3.0 14,900 890 140 0.020 21,200 1,270 200 0.020

φ4.0 11,100 730 140 0.022 15,900 1,050 200 0.022

φ5.0 8,900 670 140 0.025 12,700 950 200 0.025

φ6.0 7,400 560 140 0.025 10,500 800 200 0.025

φ8.0 5,600 490 140 0.029 8,000 700 200 0.029

φ10.0 4,500 525 145 0.038 6,500 750 200 0.038

φ12.0 3,700 560 140 0.051 5,500 800 200 0.051

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

アルミニウム

溝加工 側面加工
刃径

ap ≤ CEL x 0.5D ap ≤ CEL x 0.75D

- ae ≤ 0.25D

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45

対応 ☆ ◎ 〇

加工材質 アルミ 樹脂 銅合金
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φ φ 3枚刃
超硬アルミ用
エンドミル
45°ネジレ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45

対応 ☆ ◎ 〇

加工材質 アルミ 樹脂 銅合金

切削条件参考表

側面加工
加工材質

回転数 送り速度 周速 刃あたり送り 回転数 送り速度 周速 刃あたり送り

φ3.0 14,900 890 140 0.020 21,200 1,270 200 0.020

φ4.0 11,100 730 140 0.022 15,900 1,050 200 0.022

φ5.0 8,900 670 140 0.025 12,700 950 200 0.025

φ6.0 7,400 560 140 0.025 10,500 800 200 0.025

φ8.0 5,600 490 140 0.029 8,000 700 200 0.029

φ10.0 4,500 525 145 0.038 6,500 750 200 0.038

φ12.0 3,700 560 140 0.051 5,500 800 200 0.051

φ16.0 2,800 560 140 0.067 4,000 800 200 0.067

φ20.0 2,200 560 140 0.083 3,200 800 200 0.083

φ25.0 1,800 490 140 0.090 2,500 680 200 0.090

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

- ae ≤ 0.25D

ap ≤ CEL x 0.5D

アルミニウム

溝加工 側面加工
刃径

ap ≤ CEL x 0.75D

ピンカド

※ ギャッシュ付きタイプは在庫が無くなり次第終了商品となります。

ギャッシュ付き ピンカド

型番 型番

AL3300-030 ALP3300-030 3 12 6 50 2,030

AL3300-040 ALP3300-040 4 14 6 50 2,030

AL3300-050 ALP3300-050 5 16 6 57 2,040

AL3300-060 ALP3300-060 6 20 6 57 2,410

AL3300-080 ALP3300-080 8 25 8 63 3,980

AL3300-100 ALP3300-100 10 30 10 80 5,200

AL3300-120 ALP3300-120 12 40 12 90 7,220

AL3300-160 ALP3300-160 16 50 16 100 14,370

AL3300-200 ALP3300-200 20 60 20 100 21,800

AL3300-250 ALP3300-250 25 80 25 150 46,060

CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\



23 

φ φ4/6枚刃
超硬高硬度用
エンドミル
45°/55°ネジレ

硬度（HRC） 30～38 35～50 55～65

対応 〇 〇 ◎

加工材質 合金鋼 調質鋼 焼入れ鋼

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ ネジレ角 刃数 販売価格/\

HD4250-030 3 8 4 50 45° 4 2,990

HD4250-040 4 10 4 50 45° 4 2,990

HD6250-050 5 13 6 50 55° 6 3,860

HD6250-060 6 15 6 50 55° 6 3,860

HD6250-080 8 20 8 60 55° 6 5,640

HD6250-100 10 25 10 75 55° 6 8,510

HD6250-120 12 30 12 75 55° 6 11,270

HD6250-160 16 40 16 100 55° 6 25,280

HD6250-200 20 50 20 100 55° 6 37,930

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ3.0 13,500 1,600 10,500 1,200 7,900 670 7,400 530

φ4.0 10,000 1,600 8,000 1,200 6,000 670 5,500 530

φ5.0 8,000 1,600 6,300 1,200 4,800 670 4,400 530

φ6.0 6,600 2,000 5,300 1,500 4,000 1,000 3,700 700

φ8.0 4,900 2,000 4,000 1,500 3,000 1,000 2,800 700

φ10.0 4,000 2,000 3,200 1,500 2,400 1,000 2,200 700

φ12.0 3,300 2,000 2,600 1,500 2,000 1,000 1,800 700

φ16.0 2,400 1,800 1,900 1,400 1,700 800 1,500 600

φ20.0 1,900 1,600 1,500 1,100 1,100 700 1,100 550

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

プリハードン鋼 硬質鋼

HRC40 HRC40～HRC55 HRC55～HRC60 HRC60～HRC65

ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 0.5D ap ≤ CEL x 0.5D

ae ≤ 0.05D ae ≤ 0.03D ae ≤ 0.02D ae ≤ 0.01D

ap ≤ CEL x 1.0D
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2枚刃
超硬ボール
エンドミル

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 R CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

  BE2200-010 1 R0.5 2.5 6 50 2,020

  BE2200-015 1.5 R0.75 4 6 50 2,020

  BE2200-020 2 R1.0 5 6 50 2,020

  BE2200-030 3 R1.5 8 6 60 2,090

  BE2200-040 4 R2.0 8 6 70 2,100

  BE2200-040-04 4 R2.0 8 4 70 2,100

  BE2200-050 5 R2.5 10 6 80 2,360

  BE2200-060 6 R3.0 12 6 90 2,360

  BE2200-070 7 R3.5 14 8 90 3,490

  BE2200-080 8 R4.0 14 8 100 3,490

  BE2200-090 9 R4.5 18 10 100 5,040

  BE2200-100 10 R5.0 20 10 100 5,040

  BE2200-110 11 R5.5 24 12 100 7,480

  BE2200-120 12 R6.0 24 12 100 6,610

  BE2200-140 14 R7.0 26 14 100 10,760

  BE2200-160 16 R8.0 32 16 150 16,830

  BE2200-180 18 R9.0 34 18 150 21,230

  BE2200-200 20 R10.0 50 20 150 25,010

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

R 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

R0.5 30,200 900 28,500 900 26,100 810

R0.75 27,000 889,890 21,600 900 16,200 603

R1.0 21,600 870 17,100 720 12,870 540

R1.5 14,400 840 11,700 540 8,640 420

R2.0 10,800 840 9,000 520 6,480 410

R2.5 8,600 830 7,200 510 5,130 410

R3.0 7,200 830 5,800 490 4,320 410

R3.5 6,300 820 5,100 490 3,780 410

R4.0 5,400 810 4,400 490 3,240 410

R4.5 4,900 810 3,900 490 2,925 410

R5.0 4,320 810 3,500 490 2,610 410

R5.5 4,000 810 3,200 490 2,385 410

R6.0 3,600 810 2,900 490 2,160 410

R7.0 3,100 810 2,500 490 1,845 410

R8.0 2,700 800 2,200 490 1,620 410

R9.0 2,400 800 1,900 470 1,440 400

R10.0 2,200 800 1,800 470 1,305 400

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

切込み深さ D8～D20=0.3

ae≦0.2D

D8～D20=0.3

ae≦0.2D

D8～D20=0.3

ae≦0.1D

ap≦D1～D6=0.2 ap≦D1～D6=0.2 ap≦D1～D6=0.2

炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼
～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC50
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φ φ4枚刃
超硬ラフィング
エンドミル
防振タイプ

切削条件参考表

側面加工

加工材質

外径 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度

φ6.0 0.08～0.16 0.06～0.15 0.06～0.15 0.04～0.1

φ8.0 0.1～0.2 0.08～0.18 0.08～0.18 0.04～0.12

φ10.0 0.12～0.25 0.08～0.22 0.08～0.2 0.04～0.15

φ12.0 0.12～0.3 0.08～0.25 0.08～0.2 0.04～0.18

φ16.0 0.12～0.3 0.08～0.25 0.08～0.2 0.04～0.18

φ20.0 0.12～0.3 0.08～0.25 0.08～0.2 0.04～0.18

軸方向切込み深さ

半径方向切込み深さ

溝加工の場合は送りを2～3割程度落として下さい。

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

60～120 50～80 30～60

ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.5D ap ≤ 1.0D

ae ≤ 0.3D ae ≤ 0.3D ae ≤ 0.3D ae ≤ 0.1D

ap ≤ 1.5D

80～150

炭素鋼

～HRC35

合金鋼・ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

HRC30～HRC45

ステンレス

SUS304/SUS316

焼き入れ鋼

HRC45~HRC55

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ C/面取り 販売価格/\

LRB4223-060 6 13 6 45 0.3 3,300

LRB4223-080 8 17 8 55 0.3 4,620

LRB4223-100 10 22 10 65 0.3 5,830

LRB4223-120 12 27 12 75 0.4 7,480

LRB4223-160 16 36 16 90 0.6 16,280

LRB4223-200 20 44 20 100 0.6 25,080

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼
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φ φ 4枚刃
超硬ラフィング
エンドミル
防振タイプ/　
ノーマルタイプ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

硬度（HRC） ～30 30～38 35～55 SUS304/316

対応 ◎ ◎ ◎ 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ C/面取り 販売価格/\

  SRF4252-060 6 16 6 50 0.3 4,820

  SRF4252-080 8 20 8 60 0.3 6,140

  SRF4252-100 10 25 10 75 0.3 8,780

  SRF4252-120 12 30 12 80 0.4 10,210

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ C/面取り 販売価格/\

  RF4250-050 5 13 6 50 0.3 3,830

  RF4250-060 6 16 6 50 0.3 3,830

  RF4250-080 8 20 8 60 0.3 4,940

  RF4250-100 10 25 10 75 0.3 6,900

  RF4250-120 12 30 12 80 0.4 8,390

  RF4250-140 14 35 16 100 0.6 18,740

  RF4250-160 16 40 16 100 0.6 18,740

  RF4250-180 18 40 20 100 0.6 28,180

  RF4250-200 20 45 20 100 0.6 28,180

切削条件参考表

側面加工
加工材質

硬度

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ5.0 7,260 480 5,450 270 4,070 180 4,240 180

φ6.0 6,050 680 4,530 380 3,390 240 3,530 260

φ8.0 4,530 1,030 3,400 580 2,550 380 2,660 400

φ10.0 3,630 1,040 2,710 590 2,040 380 2,120 400

φ12.0 3,020 940 2,270 530 1,700 340 1,770 360

φ14.0 2,650 920 1,990 520 1,490 340 1,550 360

φ16.0 2,270 910 1,700 510 1,280 330 1,330 350

φ20.0 1,820 850 1,360 480 1,020 310 1,060 320

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

溝加工の場合は送りを2～3割程度落として下さい。

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 1.5D

ae ≤ 0.3D ae ≤ 0.3D ae ≤ 0.1D ae ≤ 0.3D

ap ≤ CEL x 1.5Dap ≤ CEL x 1.5D

炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼 ステンレス

～HRC30 HRC30～HRC38 HRC35～HRC45 SUS304/SUS316
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φ φ
２枚刃
超硬ドリル

切削条件参考表
被削材

刃径 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度

3 50～100 0.05～0.08 50～80 0.04～0.06 20～45 0.0２～0.04 70～150 0.05～0.08 50～100 0.05～0.08

4 50～100 0.05～0.08 50～80 0.05～0.07 20～45 0.03～0.06 70～150 0.05～0.08 50～100 0.05～0.08

5 50～100 0.07～0.1 50～80 0.05～0.08 20～45 0.05～0.07 70～150 0.07～0.1 50～100 0.07～0.1

6 50～100 0.08～0.13 50～80 0.05～0.1 20～45 0.05～0.08 70～150 0.08～0.15 50～100 0.08～0.13

8 50～100 0.08～0.15 50～80 0.06～0.12 20～45 0.06～0.1 70～150 0.08～0.18 50～100 0.08～0.15

10 50～100 0.1～0.18 50～80 0.08～0.15 20～45 0.08～0.12 70～150 0.1～0.2 50～100 0.1～0.18

12 50～100 0.1～0.2 50～80 0.08～0.16 20～45 0.08～0.12 70～150 0.1～0.22 50～100 0.1～0.2

16 50～100 0.1～0.2 50～80 0.1～0.18 20～45 0.1～0.15 70～150 0.1～0.25 50～100 0.1～0.2

20 50～100 0.1～0.22 50～80 0.1～0.2 20～45 0.1～0.2 70～150 0.1～0.3 50～100 0.1～0.22

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

合金鋼　SKD/SCM等 ステンレス鋼　SUS等 アルミ・樹脂・真鍮 鋳鋼　FC/FCD一般鋼　SS等
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φ φ
２枚刃
超硬ドリル

140

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ 〇 〇 △

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 D/刃径 ℓ/溝⾧ L/全⾧ d/ｼｬﾝｸ径 販売価格 型番 D/刃径 ℓ/溝⾧ L/全⾧ d/ｼｬﾝｸ径 販売価格

SDS-030 3 25 55 4 1,780 SDS-078 7.8 46 79 8 4,310

SDS-031 3.1 25 55 4 1,780 SDS-079 7.9 46 79 8 4,310

SDS-032 3.2 25 55 4 1,780 SDS-080 8 46 79 8 4,310

SDS-033 3.3 25 55 4 1,780 SDS-081 8.1 46 79 8 4,310

SDS-034 3.4 25 55 4 1,780 SDS-082 8.2 50 84 9 5,130

SDS-035 3.5 25 55 4 1,780 SDS-083 8.3 50 84 9 5,130

SDS-036 3.6 25 55 4 1,780 SDS-084 8.4 50 84 9 5,130

SDS-037 3.7 25 55 4 1,780 SDS-085 8.5 50 84 9 5,130

SDS-038 3.8 25 55 4 1,780 SDS-086 8.6 50 84 9 5,130

SDS-039 3.9 25 55 4 1,780 SDS-087 8.7 50 84 9 5,130

SDS-040 4 25 55 4 1,780 SDS-088 8.8 50 84 9 5,130

SDS-041 4.1 25 55 4 1,780 SDS-089 8.9 50 84 9 5,130

SDS-042 4.2 32 62 5 2,220 SDS-090 9 50 84 9 5,130

SDS-043 4.3 32 62 5 2,220 SDS-091 9.1 50 84 9 5,130

SDS-044 4.4 32 62 5 2,220 SDS-092 9.2 53 89 10 6,430

SDS-045 4.5 32 62 5 2,220 SDS-093 9.3 53 89 10 6,430

SDS-046 4.6 32 62 5 2,220 SDS-094 9.4 53 89 10 6,430

SDS-047 4.7 32 62 5 2,220 SDS-095 9.5 53 89 10 6,430

SDS-048 4.8 32 62 5 2,220 SDS-096 9.6 53 89 10 6,430

SDS-049 4.9 32 62 5 2,220 SDS-097 9.7 53 89 10 6,430

SDS-050 5 32 62 5 2,220 SDS-098 9.8 53 89 10 6,430

SDS-051 5.1 32 62 5 2,220 SDS-099 9.9 53 89 10 6,430

SDS-052 5.2 36 66 6 2,750 SDS-100 10 53 89 10 6,430

SDS-053 5.3 36 66 6 2,750 SDS-101 10.1 53 89 10 6,430

SDS-054 5.4 36 66 6 2,750 SDS-102 10.2 55 95 11 6,770

SDS-055 5.5 36 66 6 2,750 SDS-103 10.3 55 95 11 6,770

SDS-056 5.6 36 66 6 2,750 SDS-104 10.4 55 95 11 6,770

SDS-057 5.7 36 66 6 2,750 SDS-105 10.5 55 95 11 6,770

SDS-058 5.8 36 66 6 2,750 SDS-108 10.8 55 95 11 6,770

SDS-059 5.9 36 66 6 2,750 SDS-110 11 55 95 11 6,770

SDS-060 6 36 66 6 2,750 SDS-115 11.5 62 102 12 8,390

SDS-061 6.1 36 66 6 2,750 SDS-120 12 62 102 12 8,390

SDS-062 6.2 42 74 7 3,480 SDS-125 12.5 62 102 13 10,240

SDS-063 6.3 42 74 7 3,480 SDS-130 13 62 102 13 10,240

SDS-064 6.4 42 74 7 3,480 SDS-135 13.5 64 107 14 12,160

SDS-065 6.5 42 74 7 3,480 SDS-140 14 64 107 14 12,160

SDS-066 6.6 42 74 7 3,480 SDS-145 14.5 67 111 15 15,070

SDS-067 6.7 42 74 7 3,480 SDS-150 15 67 111 15 15,070

SDS-068 6.8 42 74 7 3,480 SDS-155 15.5 69 115 16 16,820

SDS-069 6.9 42 74 7 3,480 SDS-160 16 69 115 16 16,820

SDS-070 7 42 74 7 3,480 SDS-165 16.5 71 119 17 17,990

SDS-071 7.1 42 74 7 3,480 SDS-170 17 71 119 17 17,990

SDS-072 7.2 46 79 8 4,310 SDS-175 17.5 74 123 18 24,250

SDS-073 7.3 46 79 8 4,310 SDS-180 18 74 123 18 24,250

SDS-074 7.4 46 79 8 4,310 SDS-185 18.5 76 127 19 26,540

SDS-075 7.5 46 79 8 4,310 SDS-190 19 76 127 19 26,540

SDS-076 7.6 46 79 8 4,310 SDS-195 19.5 80 131 20 29,970

SDS-077 7.7 46 79 8 4,310 SDS-200 20 80 131 20 29,970
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3~6枚刃
超硬 表裏ミニ
チャンファー
ミル

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

切削条件参考表

側面加工
加工材質

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ1.5 12,700 1,900 12,700 1,150 8,500 1,270 17,000 2,550

φ2.0 9,550 1,450 9,550 860 6,350 950 12,700 1,900

φ3.0 6,350 1,350 6,350 760 4,250 890 8,500 1,750

φ4.0 4,750 1,250 4,750 710 3,200 860 6,400 1,730

φ5.0 3,800 1,250 3,800 680 2,550 840 5,100 1,680

φ6.0 3,200 1,250 3,200 570 2,100 820 4,250 1,650

φ8.0 2,400 1,450 2,400 770 1,600 960 3,200 1,920

φ10.0 1,900 1,500 1,900 950 1,300 1,040 2,550 2,050

φ12.0 1,600 1,650 1,600 1,050 1,050 1,070 2,150 2,190

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

アルミニウム炭素鋼 ステンレス 鋳鉄

型番 D d1 l l1 l2 L d 刃数 販売価格/\

MCS-015 1.5 0.9 0.63 4 0.03 45 3 3 3,770

MCS-020 2 1.2 0.83 5 0.03 45 3 3 3,770

MCS-025 2.5 1.5 1.03 6.5 0.03 45 3 3 3,770

MCS-030 3 1.8 1.23 7.5 0.03 45 3 3 3,770

MCS-035 3.5 2.1 1.5 8.5 0.1 53 4 3 3,920

MCS-040 4 2.4 1.7 10 0.1 53 4 3 3,920

MCS-045 4.5 2.5 2.1 11.5 0.1 53 5 3 4,890

MCS-050 5 2.8 2.3 12.5 0.1 53 5 3 4,890

MCS-055 5.5 3.1 2.5 13.5 0.1 53 6 3 5,200

MCS-060 6 3.2 2.9 15 0.1 53 6 3 5,200

型番 D d1 l l1 l2 L d 刃数 販売価格/\

MCL-030 3 1.8 1.23 12 0.03 45 3 3 4,060

MCL-034 3.4 2 1.5 14 0.1 53 4 3 4,710

MCL-035 3.5 2.1 1.5 14 0.1 53 4 3 4,220

MCL-040 4 2.4 1.7 16 0.1 53 4 3 4,220

MCL-044 4.4 2.4 2.1 18 0.1 53 5 3 5,480

MCL-045 4.5 2.5 2.1 18 0.1 53 5 3 5,040

MCL-050 5 2.8 2.3 20 0.1 53 5 3 5,040

MCL-055 5.5 3.1 2.5 22 0.1 65 6 3 5,490

MCL-060 6 3.2 2.9 24 0.1 65 6 3 5,490

MCL-080 8 4.8 3.4 28 0.2 65 8 4 7,450

MCL-100 10 6.4 3.8 35 0.2 80 10 5 10,160

MCL-120 12 7.8 4.4 42 0.2 80 12 6 11,960
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φ φ 2枚刃
超硬

リーディング
ドリル

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 D1 CEL/刃⾧ OAL/全⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 販売価格/\

PRD90-030 3 1 6 45 3 2,530

PRD90-040 4 1.5 8 50 4 2,650

PRD90-060 6 2 12 70 6 3,340

PRD90-080 8 2.5 16 80 8 5,120

PRD90-100 10 3 20 90 10 7,480

PRD90-120 12 4 24 110 12 10,700

切削条件参考表

センタリング 面取り
加工材質 加工材質

硬度 硬度

外径 回転数 送り量 回転数 送り量 外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ3.0 6,500 0.04~0.07 6,000 0.03~0.06 φ3.0 6,500 0.04~0.2 6,000 0.04~0.2

φ4.0 5,000 0.04~0.07 4,500 0.03~0.06 φ4.0 5,000 0.04~0.2 4,500 0.04~0.2

φ6.0 3,500 0.05~0.08 3,400 0.04~0.07 φ6.0 3,500 0.05~0.3 3,400 0.05~0.3

φ8.0 2,500 0.05~0.09 2,500 0.04~0.07 φ8.0 2,500 0.05~0.3 2,500 0.05~0.3

φ10.0 2,200 0.05~0.1 2,200 0.04~0.08 φ10.0 2,200 0.05~0.35 2,200 0.05~0.35

φ12.0 1,800 0.05~0.1 1,800 0.04~0.08 φ12.0 1,800 0.05~0.4 1,800 0.05~0.4

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。 切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

合金鋼

～HRC30 HRC30～HRC38

炭素鋼炭素鋼 合金鋼

～HRC30 HRC30～HRC38

型番 CED/刃径 D1 CEL/刃⾧ OAL/全⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 販売価格/\

RD90-030 3 0.3 6 45 3 2,500

RD90-040 4 0.4 8 50 4 2,530

RD90-060 6 0.6 12 70 6 3,110

RD90-080 8 0.8 16 80 8 4,830

RD90-100 10 1 20 90 10 7,250

RD90-120 12 1.2 24 110 12 10,470
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φ φ φ φ
2枚刃超硬
面取りカッター

３枚刃超硬
ポイントミル

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 刃先径 A°/刃先角 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

CMS90-040 4 4 45 2,520

CMS90-060 6 6 45 2,810

CMS90-080 8 8 52 4,110

CMS90-100 10 10 52 5,330

CMS60-040 4 4 45 2,520

CMS60-060 6 6 45 2,810

CMS60-080 8 8 52 4,110

CMS60-100 10 10 52 5,330

CMS120-040 4 4 45 2,520

CMS120-060 6 6 45 2,810

CMS120-080 8 8 52 4,110

CMS120-100 10 10 52 5,330

0.2

90°

60°

120°

型番 CED/刃径 刃先径 A°/刃先角 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

PMS390-040 4 4 45 3,430

PMS390-060 6 6 45 3,780

PMS390-080 8 8 52 5,040

PMS390-100 10 10 52 6,190

0.2 90°

切削条件参考表

センタリング
加工材質

硬度

外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ4.0 4,000 0.02~0.07 3,300 0.02~0.06

φ6.0 2,500 0.02~0.08 2,300 0.02~0.07

φ8.0 2,000 0.02~0.09 1,700 0.02~0.07

φ10.0 1,700 0.02~0.1 1,400 0.02~0.08

面取り
加工材質

硬度

外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ4.0 4,000 0.04~0.2 3,300 0.04~0.2

φ6.0 2,500 0.05~0.3 2,300 0.05~0.3

φ8.0 2,000 0.05~0.3 1,700 0.05~0.3

φ10.0 1,700 0.05~0.35 1,400 0.05~0.35

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

～HRC30 HRC30～HRC38

炭素鋼 合金鋼

～HRC30 HRC30～HRC38

炭素鋼 合金鋼

ロングシャンクタイプ
型番 CED/刃径 刃先径 A°/刃先角 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

CMS90-040-100 4 4 100 4,270

CMS90-060-100 6 6 100 5,920

CMS90-080-100 8 8 100 7,730

CMS90-100-100 10 10 100 9,850

90°0.2

切削条件参考表

面取り
加工材質

硬度

外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ4.0 4,000 0.04~0.2 3,300 0.04~0.2

φ6.0 2,500 0.05~0.3 2,300 0.05~0.3

φ8.0 2,000 0.05~0.3 1,700 0.05~0.3

φ10.0 1,700 0.05~0.35 1,400 0.05~0.35

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ロングシャンクタイプは送り量を落としてください。

炭素鋼 合金鋼

～HRC30 HRC30～HRC38
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φ φ 6枚刃超硬
面取りカッター

３枚刃超硬
ミニRカッター

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 ◎ ◎ 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

切削条件参考表

面取り
加工材質

硬度

外径 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ6.0 4,800 700 4,600 600

φ8.0 3,600 600 3,200 500

φ10.0 2,900 500 2,500 400

φ12.0 1,800 400 1,800 300

軸方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ CEL 0.25D ap ≤ CEL 0.25D

炭素鋼 合金鋼

～HRC30 HRC30～HRC38

型番 R CED/先端径 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

RCS-005 R0.5 1 4 49 5,770

RCS-010 R1.0 3.9 6 59 4,580

RCS-015 R1.5 2.9 6 59 4,580

RCS-020 R2.0 1.9 6 59 4,920

RCS-025 R2.5 3 8 59 5,780

RCS-030 R3.0 2.2 8 59 7,110

RCS-035 R3.5 2.9 10 59 7,920

RCS-040 R4.0 2.2 10 59 8,410

RCS-045 R4.5 2.9 12 75 11,490

RCS-050 R5.0 1.8 12 75 12,410

切削条件参考表

面取り
加工材質

硬度

R 回転数 送り速度 回転数 送り速度

R0.5 11,000 60 8,000 50

R1.0 6,200 60 4,400 50

R1.5 3,700 60 2,700 50

R2.0 3,200 60 2,300 50

R2.5 2,800 60 2,000 50

R3.0 2,500 60 1,800 50

R3.5 2,000 60 1,400 50

R4.0 1,850 60 1,300 50

R4.5 1,700 60 1,200 50

R5.0 1,600 60 1,100 50

軸方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ R+0.05D ap ≤ R+0.05D

～HRC30 HRC30～HRC38

炭素鋼 合金鋼

型番 CED/刃径 先端径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ 販売価格/\

CM690-060 6 2.5 6 50 3,910

CM690-080 8 3.5 8 60 5,410

CM690-100 10 4 10 70 7,130

CM690-120 12 5 12 75 9,430

0.2



破損タップ
除去用ドリル

超硬スパイラル
カッター

１．バイスなどでワークを作業台に
しっかりと取り付け、折れたタップ
の中心にドリルをセットします。
図のような場合、折れたタップの
上面をグラインダ－で平らにすると
作業がしやすくなります。

２．タップ破損面の中心にガイドを
作ります。その際タップの除去に
使用するものよりも大きいサイズ
のドリルを使用します。

３．適切なサイズのタップボンを
選びます。推奨主軸回転数は
1500～3000rpmです。加工は
手送りで行い時々作業を止めて、
穴から切屑を取り除いて下さい。

４．タップの穴あけが終わりまし
たら周囲のタップの残部は、
けがき針などで簡単に除去する
事ができます。

切削条件参考表
加工材質

外径 回転数 送り速度

φ2.0 1,500～3,000 手動送り

φ3.0 1,500～3,000 手動送り

φ4.0 1,500～3,000 手動送り

φ5.0 1,500～3,000 手動送り

φ6.0 1,500～3,000 手動送り

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

破損タップ

型番 1回の最大面取り量 一般鋼 ｽﾃﾝﾚｽ鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼 チタン合金 アルミ合金 鋼合金 樹脂

SCC02-25 1.0～1.5C ○ ○ △ △ ○ ○ 〇

SCC02TA-25 1.0～1.5C ◎ ◎ ○ ○ ○ ○ ○

SCC02TQ-25 0.5～1.0C ○ ○ ◎ ◎ △ △ △

SCC02TD-25 1.0～1.5C × × × × ◎ ◎ ◎

型番 コーティング CED/刃径 CEL/刃⾧ 穴径 販売価格/\

SCC02-25 ノンコート 25 20 15 18,380

SCC02TA-25 TA 25 20 15 21,280

SCC02TQ-25 TQ 25 20 15 22,770

SCC02TD-25 TD 25 20 15 22,080

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧
破損タップの

サイズ
販売価格/\

TPB-2 2 10 2 30.8 M3 2,300

TPB-3 3 14 3 40 M4,M5 3,110

TPB-4 4 18 4 45 M6 3,860

TPB-5 5 20 5 50 M8,M10 4,600

TPB-6 6 28 6 60 M10,M12 5,410

TPB-S M3~Ｍ12 オープン価格2・3・4・5・6 の５本セット

33
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次ページより 
ハイス / スローアウェイ / その他
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φ φ4~6枚刃
コバルトハイス
ラフィング
エンドミル
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 〇 〇 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

φ φ

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ C/面取り 刃数 販売価格/\

TR4352H-060 6 20 6 60 0.5 4 3,310

TR4352H-070 7 20 10 70 0.5 4 3,430

TR4352H-080 8 25 10 75 0.5 4 3,430

TR4352H-090 9 30 10 75 0.5 4 4,020

TR4352H-100 10 35 10 85 0.5 4 4,020

TR4352H-120 12 40 12 100 0.6 4 5,140

TR4352H-140 14 40 12 100 0.6 4 6,380

TR4352H-160 16 50 16 110 0.6 4 6,730

TR4352H-180 18 50 16 110 0.6 4 8,030

TR4352H-200 20 60 20 125 0.6 4 9,440

型番 CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧ C/面取り 刃数 販売価格/\

TR4202H-220 22 45 20 110 0.8 4 10,620

TR4202H-250 25 50 25 120 0.9 5 12,980

TR4202H-300 30 55 25 125 1 6 18,880

TR4202H-350 35 60 32 145 1.2 6 25,960

切削条件参考表 / TR4352H

側面加工
加工材質

材種

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ6.0 2,100 180 1,600 120 1,300 75

φ7.0 1,800 154 1,371 103 1,114 64

φ8.0 1,600 200 1,200 130 1,000 80

φ9.0 1,421 178 1,066 115 888 71

φ10.0 1,300 200 960 130 800 80

φ12.0 1,100 200 800 130 660 86

φ14.0 943 171 686 111 566 74

φ16.0 825 150 600 97 495 64

φ18.0 733 133 533 87 440 57

φ20.0 640 180 480 120 400 81

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 1.0D

ae ≤ 0.5D ae ≤ 0.5D ae ≤ 0.5D

炭素鋼 合金鋼 プリハードン鋼

S45C～S50C SKD、SUS、SCM HPM、NAK

切削条件参考表 / TR4202H

側面加工
加工材質

材種

刃径 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度

φ22.0 579 216 432 148 364 97

φ25.0 510 190 380 130 320 85

φ30.0 420 170 320 120 270 76

φ35.0 360 146 274 103 231 65

軸方向切込み深さ

径方向切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 1.0D ap ≤ CEL x 1.0D

ae ≤ 0.5D ae ≤ 0.5D ae ≤ 0.5D

炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼・焼入れ鋼

S45C～S50C SKD、SUS、SCM HPM、NAK
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2/4枚刃
コバルトハイス
エンドミル
防振タイプ

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 〇 〇 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

2枚刃

型番

4枚刃

型番
CED/刃径 CEL/刃⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧

2枚刃

販売価格

4枚刃

販売価格

TS2250H-060 TS4250H-060 6 15 8 65 2,010 2,010
TS2250H-070 TS4250H-070 7 20 10 75 2,360 2,360
TS2250H-080 TS4250H-080 8 20 10 75 2,360 2,360
TS2250H-090 TS4250H-090 9 25 10 80 2,600 2,600
TS2250H-100 TS4250H-100 10 25 10 80 2,660 2,660
TS2250H-120 TS4250H-120 12 30 12 90 3,250 3,250
TS2250H-140 TS4250H-140 14 35 12 95 4,370 4,370
TS2250H-160 TS4250H-160 16 40 16 105 5,490 5,490
TS2250H-180 TS4250H-180 18 40 16 105 6,440 6,440
TS2250H-200 TS4250H-200 20 45 20 115 7,670 7,670

切削条件参考表 / TS2250H

溝加工
加工材質

材種

外径 R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED

φ6 1,488 112 1,312 72 888 48

φ7 1,200 112 1,120 72 800 48

φ8 1,112 112 984 72 672 48

φ9 960 112 880 72 560 48

φ10 880 112 792 72 536 48

φ12 744 112 656 72 448 48

φ14 640 112 560 72 384 48

φ16 560 112 496 72 336 48

φ18 496 104 440 72 296 40

φ20 448 104 392 72 264 40

切込み深さ

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼 プリハードン鋼

S45C~S50C SKD、SUS、SCM HPM、NAK

ap≦CEL×0.5D ap≦CEL×0.5D ap≦CEL×0.5D

切削条件参考表 / TS4250H

側面加工
加工材質

材種

外径 R.P.M FEED R.P.M FEED R.P.M FEED

φ6 2,760 172 1,910 88 1,590 56

φ7 2,400 172 1,600 88 1,350 56

φ8 2,070 172 1,430 88 1,190 56

φ9 1,800 172 1,250 88 1,050 56

φ10 1,660 172 1,150 88 950 56

φ12 1,380 172 950 88 800 56

φ14 1,180 172 820 88 680 56

φ16 1,030 172 720 88 600 56

φ18 920 172 640 88 530 56

φ20 830 172 570 88 430 56

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

切込み深さ
ap≦CEL×1.5D

ae≦CEL×0.1D

ap≦CEL×0.5D

ae≦CEL×0.1D

ap≦CEL×0.5D

ae≦CEL×0.1D

炭素鋼 合金鋼 プリハードン鋼

S45C~S50C SKD、SUS、SCM HPM、NAK
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2枚刃
コバルトハイス
リーディング
ドリル

φ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 〇 〇 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

型番 CED/刃径 D1 CEL/刃⾧ OAL/全⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 販売価格/\

HRD90-040 4 0.4 8 50 4 1,540

HRD90-050 5 0.5 10 60 5 1,720

HRD90-060 6 0.6 12 70 6 1,830

HRD90-080 8 0.8 16 80 8 2,130

HRD90-100 10 1 20 90 10 2,840

HRD90-120 12 1.2 24 110 12 3,600

HRD90-160 16 1.6 32 120 16 6,380

HRD90-200 20 2 40 120 20 8,500

型番 CED/刃径 D1 CEL/刃⾧ OAL/全⾧ SD/ｼｬﾝｸ径 販売価格/\

HPRD90-040 4 1.5 8 50 4 1,600

HPRD90-060 6 2 12 70 6 1,950

HPRD90-080 8 2.5 16 80 8 2,250

HPRD90-100 10 3 20 90 10 2,950

HPRD90-120 12 4 24 110 12 3,720

HPRD90-160 16 5 32 120 16 6,490

HPRD90-200 20 6 40 120 20 8,740

切削条件参考表

センタリング
加工材質

外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ4.0 2,100 0.05~0.1 1,800 0.05~0.1

φ5.0 1,700 0.05~0.1 1,500 0.05~0.1

φ6.0 1,320 0.05~0.1 1,180 0.05~0.1

φ8.0 1,000 0.05~0.1 900 0.05~0.1

φ10.0 2,100 0.05~0.1 1,800 0.05~0.1

φ12.0 800 0.05~0.12 710 0.05~0.12

φ16.0 520 0.05~0.15 450 0.05~0.15

φ20.0 400 0.05~0.2 360 0.05~0.2

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼

切削条件参考表

面取り
加工材質

外径 回転数 送り量 回転数 送り量

φ4.0 2,100 0.05~0.1 1,800 0.05~0.1

φ5.0 1,700 0.05~0.1 1,500 0.05~0.11

φ6.0 1,320 0.05~0.12 1,180 0.05~0.12

φ8.0 1,000 0.05~0.15 900 0.05~0.15

φ10.0 2,100 0.05~0.1 1,800 0.05~0.1

φ12.0 800 0.05~0.18 710 0.05~0.18

φ16.0 520 0.05~0.28 450 0.05~0.28

φ20.0 400 0.05~0.34 360 0.05~0.34

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

炭素鋼 合金鋼
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2枚刃
コバルトハイス
刃先交換式
リーディング
ドリル

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 〇 〇 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

サイズφ13、φ16

被削材 被削材

切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度 切削速度 送り速度

m/min mm/rev m/min mm/rev m/min mm/rev m/min mm/rev m/min mm/rev m/min mm/rev

13 0.05~0.12 0.05~0.12 0.05~0.2 13 0.05~0.18 0.05~0.18 0.05~0.25

16 0.05~0.15 0.05~0.15 0.05~0.25 16 0.05~0.25 0.05~0.25 0.05~0.4
60～100

切削条件参考表

センタリング
合金鋼 非鉄金属

面取り

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

外径

炭素鋼

外径

炭素鋼 合金鋼 非鉄金属

20～45 10～25 60～100

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

20～45 10～25

1ﾛｯﾄ(５個)

販売価格

MG130-12用 MG-4 300 1,500

MG160-16用 MG-5 300 1,500

※ 1ロット 5 個 からの販売になります。

型番 単価
クランプ

ボルト

145

面取り角度 60°タイプはセンタリング加工は推奨いたしません。

刃径 ﾁｾﾞﾙ幅 全⾧ ｼｬﾝｸ径 販売価格

CED D1 OAL SD 本体のみ

MG130-12 13 0.9 150 12 MHRD90/60/120/145-130 MG-4 R-2 7,200

MG160-16 16 1.08 180 16 MHRD90-160/250 MG-5 R-2.5 8,200

※ 交換ヘッド は標準装備しておりませんので別途ご用命ください。

型番 対応交換ヘッド
クランプ

ボルト
レンチ

ﾁｾﾞﾙ幅 販売価格

D1 1ﾛｯﾄ(3個)

MHRD90-130 13 0.9 90° HSS-Co TiAlN 2 MG130-12 2,500 7,500

MHRD60-130 13 0.9 60° HSS-Co TiAlN 2 MG130-12 3,000 9,000

MHRD120-130 13 0.9 120° HSS-Co TiAlN 2 MG130-12 3,000 9,000

MHRD145-130 13 0.9 145° HSS-Co TiAlN 2 MG130-12 3,000 9,000

MHRD90-160 16 1.08 90° HSS-Co TiAlN 2 MG160-16 3,500 10,500

MHRD90-250 25 1.08 90° HSS-Co TiAlN 2 MG160-16 7,000 21,000

対応本体

※ 1 ロット 3 個 からの販売になります。

単価型番 刃径/CED 面取角度 材質 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 刃数

NEW

型番 ｸﾗﾝﾌﾟﾎﾞﾙﾄ レンチ 販売価格

MG130-12-SP MG-4 R-2 オープン価格

MG160-16-SP MG-5 R-2.5 オープン価格

MG250-16-SP MG-5 R-2.5 オープン価格

MG160-16とMHRD90-160の各1本セット

MG160-16とMHRD90-250の各1本セット

セット内容

MG130-12とMHRD90-130の各1本セット

NEW

φ
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3枚刃
コバルトハイス
カウンター
シンク
通常/不等
タイプ

φ φφ φ

硬度（HRC） ～30 30～38 35～45 SUS304/316

対応 〇 〇 〇 〇

加工材質 炭素鋼 合金鋼
ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼

焼入れ鋼
ステンレス鋼

A

B
C

OAL

不当分割

型番
D/先端径 CED/刃径 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧

不当分割

販売価格/\
KSX90H-124L 2.8 12.4 8 150 8,950
KSX90H-165L 3.2 16.5 10 180 12,960
KSX90H-205L 3.5 20.5 10 200 17,680

切削条件参考表
加工材質

直径 R.P.M 送り R.P.M 送り R.P.M 送り R.P.M 送り R.P.M 送り
4.3 2,220 0.11 2,220 0.11 890 0.08 890 0.08 3,705 0.11
5.3 1,800 0.14 1,800 0.14 720 0.1 720 0.1 3,005 0.14
6.3 1,515 0.17 1,515 0.17 605 0.12 605 0.12 2,525 0.17
8.3 1,150 0.22 1,150 0.22 460 0.14 460 0.14 1,920 0.22
10.4 920 0.28 920 0.28 365 0.19 365 0.19 1,530 0.28
12.4 770 0.32 770 0.32 310 0.22 310 0.22 1,285 0.32
16.5 580 0.4 580 0.4 230 0.25 230 0.25 965 0.4
20.5 465 0.45 465 0.45 185 0.28 185 0.28 775 0.45
25 372 0.45 372 0.45 148 0.28 148 0.28 620 0.45
30 300 0.45 300 0.45 120 0.28 120 0.28 500 0.45
35 250 0.45 250 0.45 100 0.28 100 0.28 400 0.45

切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。
※ステンレス鋼は約10～20％落としてご使用ください。

軟鉄 炭素鋼 合金鋼 ﾌﾟﾘﾊｰﾄﾞﾝ鋼 ｱﾙﾐﾆｳﾑ合金

通常タイプ

型番

不当分割

型番
D/先端径 CED/刃径 SD/ｼｬﾝｸ径 OAL/全⾧

通常タイプ

販売価格/\

不当分割

販売価格/\
- KSX90H-043 1 4.3 4 40 - 3,190
- KSX90H-053 1 5.3 4 40 - 3,190

KS90H-063 KSX90H-063 1.5 6.3 5 45 2,720 3,190
KS90H-083 KSX90H-083 2 8.3 6 50 2,540 2,950
KS90H-104 KSX90H-104 2.5 10.4 6 50 2,540 2,950
KS90H-124 KSX90H-124 2.8 12.4 8 56 2,950 3,370
KS90H-165 KSX90H-165 3.2 16.5 10 60 3,900 4,550
KS90H-205 KSX90H-205 3.5 20.5 10 63 5,080 5,790
KS90H-250 KSX90H-250 3.8 25 10 67 7,850 8,850

- KSX90H-300 4.2 30 10 70 - 15,930
- KSX90H-350 4.5 35 12 70 - 19,000
- KSX90H-S オープン価格6.3・8.3・10.4・12.4・16.5・20.5 の 6本セット

A

B
C



ミーリング
ユニット修理

40
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フライス
カッター

1ﾛｯﾄ（3個）

販売価格

I60M2.5x6.5T φ12～Φ32 AINP11 990 2,970

I60M4x8.4 φ25～Φ63 AINP16 990 2,970

単価クランプスクリュ 型番 適合チップカッター径

ﾌﾙｰﾄ

φD φd L L1 e 数

IEMP04－020－XP20-AP11-01 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3 AINP11 16,680

IEMP04－025－XP25-AP11-02 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4 AINP11 30,190

IEMP04－032－XP32-AP11-02 32 32 140 65 48.5 2 10 0.7 AINP11 43,130

IEMP04－040－XP40-AP11-02 40 40 150 75 58 2 14 1.3 AINP11 60,380

適合チップ 販売価格

AP11

ラフィング

型番
寸法

使用チップ数 重量

1ｹｰｽ（10個）

L l.W S φd r 販売価格

AINP11T304-IP50 (PMK) 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 450 4,500

AINP11T308-IP50 (PMK) 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 450 4,500

AINP11T312-IP50 (PMK) 12.24 6.5 3.6 2.8 1.2 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

AINP11T316-IP50 (PMK) 12.24 6.5 3.6 2.8 1.6 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

AINP11T320-IP50 (PMK) 12.24 6.5 3.6 2.8 2.0 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

AINP11T304-IP80 (ALM) 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 N なし アルミ用 500 5,000

AINP11T308-IP80 (ALM) 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 N なし アルミ用 500 5,000

AINP11T3XR-IP40 (SPX) 12.24 6.5 3.6 2.8 X P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 550 5,500

AINP160408-IP50 (PMK) 17.877 9.33 5.76 4.4 0.8 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 550 5,500

AINP160408-IP80 (ALM) 17.877 9.33 5.76 4.4 0.8 N なし アルミ用 600 6,000

※ 高送り用チップ 【 AINP11T3XR-IP40 】 の切削条件 ＝切込み 1mm　　刃当り送り　1.2mm

型番
寸法

材質 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材 単価

NEW

NEW

NEW

推奨切削量（D：工具径）

工具

外径

最大切込み

Ap

最大傾斜

角α°

最小加工

距離Lm

最小加工

径D1

最大

切込

16 10 10 56.7 20 2

20 10 5 114.4 28 2

25 10 4.5 127 40 2

30 10 3.5 153 48 2

32 10 3 190.8 56 2

40 10 2 286.4 70 2

注：切削速度，1刃当り送りは肩削り加工を参考にしています。

ランピング加工 ヘリカル加工

切削推奨条件

切削速度 送りf 切削速度 送りf

V（m/min） （mm/z） V（m/min） （mm/z）

一般鋼

SS等

合金鋼

SKD/SCM等

ステンレス鋼

SUS等

鋳物

FC/FCD等

※ 切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

190

（140～250）

0.15

（0.1～0.25）
D

肩削り加工 溝入れ加工

ae

（mm）

＜0.5D

被削材
材質

型番

ae

（mm）

PMK
320

（180～400）

D

120

（80～190）

0.15

（0.1～0.25）
D

0.2

（0.1～0.3）

120

（80～210）

0.15

（0.1～0.25）
D

アルミ・真鍮 ALM 300～
0.2

（0.08～0.4）
＜0.5D 300～

0.2

（0.08～0.3）
D

PMK
260

（160～330）

0.2

（0.1～0.3）
＜0.5D

PMK
200

（110～300）

0.2

（0.1～0.3）
＜0.5D

PMK
200

（120～320）

0.2

（0.1～0.3）
＜0.5D

150

（110～240）

0.15

（0.1～0.25）

φD φd L L1 apmax

IEMP01-012-G16-AP11-01 12 16 85 25 10.5 1 0.1 AINP11 7,940

IEMP01-016-G16-AP11-02 16 16 90 25 10.5 2 0.1 AINP11 10,350

IEMP01-020-G20-AP11-02 20 20 100 30 10.5 2 0.2 AINP11 10,530

IEMP01-025-G25-AP11-03 25 25 115 35 10.5 3 0.4 AINP11 14,780

IEMP01-032-G32-AP11-04 32 32 125 40 10.5 4 0.7 AINP11 19,610

IEMP01-016-G16-AP11-02C（25/180） 16 16 180 25 10.5 2 0.25 AINP11 25,300

IEMP01-020-G20-AP11-02C（30/200） 20 20 200 30 10.5 2 0.4 AINP11 28,910

IEMP01-025-G25-AP11-03C（35/220） 25 25 220 35 10.5 3 0.76 AINP11 32,480

IEMP01-032-G32-AP11-04C（45/260） 32 32 260 45 10.5 4 1.47 AINP11 40,080

IEMP01-025-G25-AP16-02 25 25 115 35 15.5 2 0.4 AINP16 11,250

IEMP01-032-G32-AP16-03 32 32 125 40 15.5 3 0.7 AINP16 17,940

IEMP01-040-G32-AP16-04 40 32 130 42 15.5 4 0.8 AINP16 21,390

IEMP01-050-G32-AP16-05 50 32 135 45 15.5 5 1 AINP16 24,940

IEMP01-063-G32-AP16-06 63 32 135 45 15.5 6 1.4 AINP16 30,970

AP11

ロングタイプ

AP16

スタンダード

AP11

スタンダード

販売価格型番
寸法

刃数 重量 適合チップ

NEW

NEW

NEW

NEW

テスト動画ご覧ください ⮕
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切削推奨条件

切削速度 送りf

V（m/min） （mm/z）

一般鋼

SS等

合金鋼

SKD/SCM等

ステンレス鋼

SUS等

鋳物

FC/FCD等

※ 切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

アルミ・真鍮 ALM（IP80） 300～ 0.25（0.1～0.4）

被削材 材質型番

PMK（IP52）

IP50
270（200～360）

PMK（IP52）

IP50
210（120～300） 0.2（0.1～0.3）

0.2（0.1～0.3）

PMK（IP52）

IP50
240（180～350） 0.2（0.1～0.3）

SUS（IP62）

IP60
150（120～240） 0.2（0.1～0.3）

フェイスミル
カッター

φD φD1 φd L apmax

IFMA01-080-A27-SE12-06 80 91 27 50 6 6 A 1.2 SEET13 31,970

IFMA01-100-B32-SE12-07 100 107 32 50 6 7 B 1.2 SEET13 38,410

IFMA01-125-B40-SE12-08 125 136 40 63 6 8 B 2.6 SEET13 51,180

IFMA01-160-B40-SE12-10 160 170 40 63 6 10 B 4.3 SEET13 67,280

型番 type
寸法

刃数 重量 適合チップ 販売価格

1ｹｰｽ（10個）

L l.C S φd bs 販売価格

SEET13T3-IP52（PMK） 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 刃先強化型 P/M PVD 13.4 13.4 3.97 4.1 2.55 630 6,300

SEET13T3-IP50 鋼用 切れ味重視 P CVD 13.4 13.4 3.97 4.1 2.55 550 5,500

SEET13T3-IP62（SUS） ｽﾃﾝﾚｽ用 刃先強化型 M CVD 13.4 13.4 3.97 4.1 2.55 570 5,700

SEET13T3-IP60 ｽﾃﾝﾚｽ用 切れ味重視 M PVD 13.4 13.4 3.97 4.1 2.55 570 5,700

SEET13T3-IP80（ALM） アルミ用 切れ味重視 N なし 13.4 13.4 3.97 4.1 2.55 570 5,700

寸法
単価型番 被削材 形状 材質 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ

1ﾛｯﾄ（3個） 1ﾛｯﾄ（3個） 1ﾛｯﾄ（3個）

販売価格 販売価格 販売価格

Φ80～Φ100 I60M3.5x10 1,060 3,180 ― ― ― ― ― ―

Φ125～Φ160 I60M3.5x12 1,060 3,180 S13BS 1,060 3,180 SM5x7XA 1,640 4,920

型式 単価

チップ用スクリュ 敷板 敷板用スクリュ

型式 単価 型式 単価

カッター径

ΦD

φD1 L φD2 W

BT40-XM27-75 BT40 27 60 75 - 12 A 20,470

BT40-XM32-75 BT40 32 70 75 - 14 A 21,160

BT40-XM40-50 BT40 40 100 50 66.7 16 B 22,770

BT50-XM27-75 BT50 27 60 75 - 12 A 30,820

BT50-XM32-75 BT50 32 70 75 - 14 A 31,280

BT50-XM40-75 BT50 40 100 75 66.7 16 B 33,580

型番 typeΦdm
寸法

販売価格外径テーパー

テスト動画ご覧ください ⮕
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超硬
ボーリングバー

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C08K-SCLPR/L06 10 8 7 125 5 CP□T0602 KS-2506 T-8 15,960 ―

C/E10K-SCLPR/L08 12 10 9 125 6 16,370 17,310

C/E12M-SCLPR/L08 15 12 11 150 7 20,670 21,450

C/E12M-SCLPR/L09 15 12 11 150 8 19,620 21,080

C/E16R-SCLPR/L09 20 16 15 200 10 36,630 36,920

C/E20R-SCLPR/L09 25 20 18 200 13 51,860 54,020

CP□T0802 KS-3007 T-8

CP□T0903 KS-3508 T-15

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C05H-SWUBR/L06 6 5 4.7 100 3 14,100 ―

C/E06H-SWUBR/L06 7 6 5.5 100 3.5 14,600 14,970

C/E08K-SWUBR/L08 10 8 7.5 125 5 WB□T0802 KS-2245 T-6 16,880 18,010

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

WB□T0601 KS-2033 T-6

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C04G-SCLCR/L03 5 4 3.7 90 2.5 11,140 ―

C05H-SCLCR/L03 6 5 4.7 100 3 11,140 ―

C/E06H-SCLCR/L04 7 6 5.5 100 3.5 CC□T0401 KS-2033 T-6 11,680 14,100

C/E08K-SCLCR/L06 10 8 7.5 125 5 14,060 15,290

C/E10K-SCLCR/L06 12 10 9.5 125 6 16,630 17,310

C/E12M-SCLCR/L06 14 12 11.5 150 7 20,670 21,450

C/E12M-SCLCR/L09 16 12 11.5 150 8 20,670 21,450

C/E16R-SCLCR/L09 20 16 15 200 10 36,630 36,920

C/E20R-SCLCR/L09 26 20 18 200 13 51,860 54,020

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

CC□T0301 KS-1630 T-6

CC□T0602 KS-2506 T-8

CC□T09T3 KS-3508 T-15
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超硬
ボーリングバー

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C/E08K-STUPR/L08 10 8 7 125 5 TP□T0802 KS-2245 T-6 14,060 15,290

C/E10K-STUPR/L11 12 10 9 125 6 15,770 16,730

C/E12M-STUPR/L11 15 12 11 150 8 19,890 21,080

C/E16R-STUPR/L11 20 16 15 200 10 30,030 36,380

C/E20R-STUPR/L11 25 20 18 200 13 38,320 43,690

C/E20R-STUPR/L16 25 20 18 200 13 43,500 47,910

C/E25T-STUPR/L16 32 25 23 300 17 96,050 113,260
TP□T1604 KS-3508 T-15

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

TP□T1103 KS-3007 T-8

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C/E08K-SDQCR/L07 11 8 7.5 125 6 15,380 16,210

C/E10K-SDQCR/L07 13 10 9.5 125 7 16,450 17,010

C/E12M-SDQCR/L07 16 12 11.5 150 9 20,420 20,720

C/E16R-SDQCR/L07 20 16 15 200 11 36,180 36,920

DC□T0702 KS-2506 T-8

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

販売価格 販売価格

φD φd h l f INSERT SCREW WRENCH C(オイルホール無) E(オイルホール付)

C/E10K-SDUCR/L07 13 10 9.5 125 7 16,450 17,010

C/E12M-SDUCR/L07 16 12 11.5 150 9 20,420 20,720

C/E16R-SDUCR/L07 20 16 15 200 11 36,180 36,920

DC□T0702 KS-2506 T-8

型番
DIMENSIONS,mm PARTS

φD Φd h l BOLT WRENCH

KD-1604 4 6,650

KD-1605 5 6,650

KD-1606 6 6,650

16 14

PARTS
販売価格

100 M4 L-2

型番
DIMENSIONS,mm

角度(°)

A B C F ϴ

KS-1630 M1.6×0.35 3.3 2.6 1,020

KS-2033 M2.0×0.4 3.5 2.7 970

KS-2245 M2.2×0.45 5.1 3.1 950

KS-2506 M2.5×0.45 5.4 3.5 950

KS-3007 M3.0×0.5 5.3 4.2 950

KS-3508 M3.5×0.6 8 5.3 T-15 990

T-6

T-8

販売価格

60°

形状 型番
寸法(mm)

型番 販売価格

Ｔ-6 1,060

T-8 1,090

Ｔ-15 1,090
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チップ

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

CNMG120404-STL 12.9 12.7 4.76 5.16 0.4 P CVD 鋼用 650 6,500

CNMG120408-STL 12.9 12.7 4.76 5.16 0.8 P CVD 鋼用 650 6,500

CNMG120404-SUS 12.9 12.7 4.76 5.16 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 650 6,500

CNMG120408-SUS 12.9 12.7 4.76 5.16 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 650 6,500

単価型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

DNMG150404-STL 15.5 12.7 4.76 5.16 0.4 P CVD 鋼用 820 8,200

DNMG150408-STL 15.5 12.7 4.76 5.16 0.8 P CVD 鋼用 820 8,200

DNMG150404-SUS 15.5 12.7 4.76 5.16 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 820 8,200

DNMG150408-SUS 15.5 12.7 4.76 5.16 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 820 8,200

単価型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

TNMG160404-STL 16.5 9.525 4.76 3.81 0.4 P CVD 鋼用 570 5,700

TNMG160408-STL 16.5 9.525 4.76 3.81 0.8 P CVD 鋼用 570 5,700

TNMG160404-SUS 16.5 9.525 4.76 3.81 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 570 5,700

TNMG160408-SUS 16.5 9.525 4.76 3.81 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 570 5,700

型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材 単価

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

VNMG160404-STL 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4 P CVD 鋼用 590 5,900

VNMG160408-STL 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8 P CVD 鋼用 590 5,900

VNMG160404-SUS 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

VNMG160408-SUS 16.6 9.525 4.76 3.81 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

単価型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

WNMG080408-STL 8.7 12.7 4.76 5.16 0.8 P CVD 鋼用 670 6,700

WNMG080408-SUS 8.7 12.7 4.76 5.16 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 670 6,700

型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材 単価

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

CCMT060202-PMK 6.4 6.35 2.38 2.8 0.2 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 560 5,600

CCMT060204-STL 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 P CVD 鋼用 560 5,600

CCMT060208-STL 6.4 6.35 2.38 2.8 0.8 P CVD 鋼用 560 5,600

CCMT060204-SUS 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 560 5,600

CCMT060208-SUS 6.4 6.35 2.38 2.8 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 560 5,600

CCMT09T302-PMK 9.7 9.525 3.97 4.4 0.2 P/M PVD 鋼・ｽﾃﾝﾚｽ用 670 6,700

CCMT09T304-STL 9.7 9.525 3.97 4.4 0.4 P CVD 鋼用 670 6,700

CCMT09T308-STL 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8 P CVD 鋼用 670 6,700

CCMT09T304-SUS 9.7 9.525 3.97 4.4 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 550 5,500

CCMT09T308-SUS 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 550 5,500

単価型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材

1ｹｰｽ（10個）

L φl.C S φd r 販売価格

DCMT070204-STL 7.8 6.35 2.38 2.8 0.4 P CVD 鋼用 590 5,900

DCMT070204-SUS 7.8 6.35 2.38 2.8 0.4 M PVD ｽﾃﾝﾚｽ用 590 5,900

型番
寸法

材種 ｺｰﾃｨﾝｸﾞ 被削材 単価

一般外径旋削加工　切削条件参考表

PMK  (M） STL (P) SUS (M）

0.1～0.6 0.1～0.8 0.1～0.6

C=0.15% 125 380～180 480～190 380～180

C=0.35% 150 300～170 460～180 300～170

C=0.60% 220 260～150 400～150 260～150

焼戻し 180 200～120 400～150 200～120

焼入れ 300 125～80 240～70 125～80

焼戻し 200 175～100 310～120 175～100

焼入れ 325 85～60 150～50 85～60

非合金 180 135～95 250～100 135～95

低合金 200 120～100 220～60 120～100

高合金 225 95～55 190～50 95～55

PMK （M） STL (P) SUS (M）

0.1～0.4 0.2～0.6 0.2～0.6

フェライト 180 300～190 250～140 250～140

オーステナイト 260 250～160 200～110 200～110

マルテンサイト 330 170～160 210～130 210～130

※ 切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

材質型番

送り量（mm/rev）

切削速度 V（m/mim）

ステンレス

高合金鋼

鋳鉄

被削材
硬度

（HB）

硬度

（HB）

材質型番

送り量（mm/rev）

切削速度 V（m/mim）

合金鋼

炭素鋼

被削材
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Special
products

クールキャノンエコ（GNE1000）

クールキャノンは登録商標です。

外径寸法（mm） H1350ｘＷ790ｘＤ520 水蒸発量 9L/H

最大消費電力 1180Ｗ 運転音（最大） 65dB

電源 単相100Ｖ 冷媒 Ｒ410A

風量（最大） 150㎥/min カバーエリア 50㎡
本体重量 73kg 冷房能力 2.7kw

有効貯水量 100L ファン径 530mm

B4

®

エコ（低消費電力）✕  快適（広く涼しく・便利）
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次世代の
切削液
研削液

BLEDIO / BLEDIO TC

被削材 SUS304

使用工具 HSSドリル ノンコート　3.3mm

回転数 900 rpm

送り速度 96 mm/min

深さ 3 mm

マシニングセンタ
（FANUC ROBODRILL　a-T14iFa）

連続穴あけ加工テスト

水溶性切削液に比べ大幅に寿命UP

水溶性切削液　　 BLEDIO

加工穴数　55穴 加工穴数　290穴

53                   52 51 50 49 48                    47                   
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BLEDIO BLEDIO TC



次世代
濾過装置

ZEROスラッジフィルター 

Φ

Φ

B2

品名 型番 販売価格

精密濾過フィルター　5μ φ300x500L NSF-5 オープンプライス

精密濾過ミニフィルター　5μ φ202x250L NSFS-5 オープンプライス

専用スタートキット（水中ポンプ仕様）φ200x400 NSF W-kit オープンプライス

専用スタートキット（陸上ポンプ仕様）120x230x230 NSF G-kit オープンプライス

専用タンク（フード、ホース付）　340x340x520 NSF Tank オープンプライス

専用架台（高さ調整付）　400x400x820 NSF Stand オープンプライス
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次世代
濾過装置

ZEROスラッジフィルター 

μ

～ このフィルターが新たな時代を創る ～

ZERO
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