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 非鉄金属加工において高速・高能率加工を実現

 外周側にあるオイルホールからクーラントが噴き出し、切り屑排出性、対溶着性、
仕上げ面の向上、および工具寿命の延長が図られる。

 外周刃および底刃にチップブレーカがあり、切り屑が小さくなる。
 不等分割、不等リードにより優れた防振性能
 きれいにポリッシュされた溝により、切屑がスムースに排出される。

COOLANT

在庫型番＜ラジアスタイプ＞



側面加工 側面加工

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

6 35,000 4,800 33,300 3,500 23,400 2,000 6 39,000 6,000 37,000 4,440 26,000 2,600

8 26,800 5,000 25,000 3,600 17,900 2,100 8 29,800 6,300 27,800 4,600 19,900 2,700

10 21,400 5,000 19,800 3,700 14,300 2,200 10 23,800 6,300 22,000 4,700 15,900 2,800

12 17,800 5,000 16,600 3,900 11,800 2,400 12 19,800 6,300 18,500 4,900 13,200 3,000

16 13,400 5,000 12,400 3,700 8,900 2,100 16 14,900 6,300 13,800 4,700 9,900 2,700

20 10,700 4,800 9,900 3,500 7,100 2,600 20 11,900 6,000 11,000 4,400 7,900 3,300

切込 (ap) 切込 (ap)

切込 (ae) 切込 (ae)

溝加工 溝加工

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

6 30,000 3,600 26,000 2,400 18,000 1,500 6 34,000 4,600 29,000 3,100 21,000 1,900

8 23,000 3,600 18,900 2,400 14,000 1,600 8 25,800 4,600 21,000 3,100 15,900 2,000

10 18,400 3,800 15,700 2,600 11,400 1,600 10 20,500 4,800 17,500 3,300 12,700 2,100

12 15,300 3,900 13,000 2,700 9,500 1,700 12 17,000 4,900 14,500 3,400 10,600 2,200

16 11,500 3,700 9,800 2,500 7,000 1,600 16 12,800 4,700 10,900 3,200 7,900 2,000

20 9,200 3,600 7,800 2,400 5,600 1,400 20 10,300 4,500 8,700 3,000 6,300 1,800

切込 (ap) 切込 (ap) 1.0D

1.0D

0.3D

被削材 アルミニウム合金展伸材 アルミニウム合金鋳物 銅合金

Si<9% Si≧9%

被削材 アルミニウム合金展伸材 アルミニウム合金鋳物 銅合金

Si<9% Si≧9%

被削材 アルミニウム合金展伸材 アルミニウム合金鋳物 銅合金

Si<9% Si≧9%

1.0D

1.0D

0.3D

被削材 アルミニウム合金展伸材 アルミニウム合金鋳物 銅合金

Si<9% Si≧9%

【440SQM】 【440NQM】

推奨切削条件表
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