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断柔 な 面

－ズな切り屑の排出性ができる断面形抄 出 断切 屑 面 状ムス

を選ばない選 し 柔 さ

小型MCから高剛性MCまで幅広い機械でご使用頂けま広 機 使岡 頂MC 用｢句 田 す

削 にー

』 一般鋼から難削材まで被削材を選ばずご使用頂けます鋼 難 肖 を 使 頂用b



防振性･防音性に優れた不等分割を採用

’HGFLXS 。切り屑排出性に優れた溝形状と、コーティングの採用

A B A

へ

･側面加工に特化した高剛性設計

｡たおれの少ない仕上げ加工が可能"､ |HGFLXL

A B A B

HGFLXM



HGコーティング超硬FLXショート刃
HG-CoatingFIexibleCarbideShort

鮎

単位:mmUnit:mmVAN:HGFLXS･外径

刃数
蜘…r卸卸幽絶9

在庫
g田或

刃長
FMGL酎瑠竹1

全冨
…訓睦ngW1

柄径
Sha域、砲metBr

外径
圃垂mer“

●48 50 63

●50 6 4104
へ

●613 50 45

●13 60 6 46

●65 8 4167

●19 65 8 48

●75 10 4209

●22 75 10 410

●80 12 42411

●80 12 412 26

●屹
一
伯

426 8013

●430 10014

●100 伯
一
指

415 30

●100 43216

●105 20 43618

●20 438 10520

へ



'標準切削条件表標
｜
I|溝切削SI,･航ingRecommendCuttingConditions

被削材
Work
MatenaI

構造用鋼･炭素鋼･鋳鉄
MiIdSteels･Ca巾onSteeIs

CasM｢on
SS400･S50C･FC

合金鋼.工露m･ブリ八－ドﾝ鋼
AlpySteels･TbolSIeeIs
Pre-hardenedSteeIs
SCM･SKD

ステンレス鋼
StainlessSteels

調質鋼
HardenedSteeIs

(45HRC）SUS430 SUS304

外径
Diame1er(､､）

送り速度
Feed(mmﾙnin）

送り練唐
Feed(mmhnin）

送り速度
Feed(mmﾉmin）

送り速度
FEed(mmﾉmin）

送り速度
Feed(mmﾉmin）

回転速度
Speed(min･'）

凹転起慶
Speed(min･'）

回転1宋鱈
Speed(min･↑）

回転起匿
Speed(min.，）

回転埋慶
Speed(min･'）

13,8003 14，340 1,380 10，160 1,070 1,270 6,800 620 6，400 480

420

380

350

4 10,750 1,200 7,620 830 10,350 1,040 5,100 510 4,800

8,600 1,080 6，100 720

650

8,280 4，080 450 3,840

3,200

5 910

8307,170

5,380

1,000 6,900 4106 5,080 3,400

8 920 3,810 550 5,170 720 2，550 360 2,400 320

10 4,300

3,580

2,690

860 3,050 490
-

480

4，140 660
-

650

2,040 330 1,920 300

12 820 2,540 3,450 1,700 320 1,600

1,200

960

290

16 750 2，5801,900 470 620 1,270 300 260

20 2，150 710 1,520 460 2,070 1 600 1 1,000 1 290 250

切込み深さ
DepthofCut ap=1D ap=0.5D

注肥

1樋犠は剛性のあるもの、チャックは高胴度のものをご使用下さい。

a使用状況により、回転蚕度・送り速度の凹整をおこなって下さい。

3‘クーラントは被削材に適したものをお週ぴください。

4.HGFLXMで満切削をする際は、回転理哩・送り速匿を共に50％を
目安にご使用下さい。

Notes

1.SeiectthemachinewhichhaSenou9hpowerandrf9idness.UsethechuckingholderwithsumcientprecisionandgraspingfOrce
2.Applylheappmpriatecullingconditionaccordingtoyourmachinin9conditionandwork-piecemateria1.

3.SelectthemostsuitablecoolanlfbrlheworkFpiecemalerial

4.Use50%asaguideforbothrolalionalspeedandieedralewhencuMInggrooveswithHGFLXM.

へ

口標準切削条件表条件 側面切削SideMillingRecommendCuttingCondimOnS

被削材
叱『k
MateriaI

構造用鋼･炭素鋼･鋳鉄
MIIdSteeis･CarbonSteeIs

Castlmn
SS400･S50C･FC

合金鋼･工長頚･プﾘ八－ドﾝ銅
AllpySteeis･TbolSteeis
Pre-hardenedSteeIs
SCM･SKD

ステンレス鋼
StainlessSteeIs

調質調
HardenedSteels

(45HRC）SUS430 SUS304

外径
Diamete｢<、､）

回転速度
Speed(min･'）

送り速度
Feed(mm肺in）

回転速度
Speed(min･I）

送り速度
Feed(mm/min）

送り琵麿
Feed(mmﾉmin）

回転速度
Speed(min･'）

送り涼度
Feed(mm/min）

回転凍唐
Speed(min･')

送り速度
Feed(m､/min）

回転迷匿
Speed(m1n･t)

３
’
４

16,460 1,980 13,800 1，160 15,920 1,470

1,200

7,860 390

430

7,220 540

12,340 2，170 10,350

8,280

6,900

1,240 11,940 5,890 5,420 470

５
６

9,870 2,360 1,330 9,560 1,050 4,710 450 4，330 430
一

8,230 2,470 7,9601,680 960 3,930 520 3,610 390

8 6,170 2，100 5,170

4,140

3,450

1,640 5,970 830 2,950 500 2，710 360

10 4,940 1,970 4,7801,490 760

750

720

690

2，360 470

430

2，160 340

12 4，120 1,650 1,380 3,980 1,960 1,800 330

16 3,090 1,480 2,580 2,990 3601,140 1,470 1,350 290

2,47020 1，180 2,070 920 2,390 1，180 300 1,080 280

Ｄ
Ｄ

２
５

０
１

一
一
一
一

ｅ
ｐ
・

ａ
ａ

釦
Ｄ

Ｏ
５

０
１

一
一
一
一

ｅ
ｐ
０

ａ
ａ

切込み深さ
DeplhofCut

注肥

1.椴械は剛性のあるもの、チャックは高澗度のものをご使用下さい。
2.使用状況により、回転速度・送り速度の凹整をおこなって下さい。

3.クーラントは被削材に適したものをお通びください。

Notes

1Selectthemachinewhichhasenoughpowerandrigidness・Uselhechuckin9holderwilhsumcientprecisionandgraspingfbrce
2.Applytheappropriatecuttingconditionaccordingloyourmachiningconditionandwork･piecemaieria1.
3.SeIectthemostsuitabIecooIan1fbrthewo水-piecemate『ia1．



隅
HGコーティング超硬FLXレギュラ刃
HG-CoatingFlexibleCarbideMedium

＝腿

単位:mmUnit:mmVAN:HGFLXM・外径×刃長
■ B 【型、 コョ.．

柄径
Shg砥唾me1w

刃数
PJumら⑪『of獄9他匁

在庫
量f壷k

全馬
0浬fanLB”ul鵬， 刃長

FMOL函釧1

●60 6 ４
’
４

11

14

３
’
４
’
５
６
’
７
’
８

●
●

60

60

６
’
６

一

18 ４
’
４ ●釦

一
加

６
’
８

21

●４
４
ｌ
４
ｌ
４
ｌ
４

25

●70 ８
’
㈹
一
扣
恒

28

32 q]809

●803510

●
一
●

904212

120
一

120

16 44914

15 ●
｜
●
｜
●

16 ４
’
４

53

125
－

130

165616

20 ４
－
４
４

6318

●140

160

加
一
泌

70加
一
詣 ●88

へ

1標準切削条件表RecommendCuttingCOnditions 側面切削SideMilling

ステンレス鋼
SiainIessSteels

調質鋼
Ha祠enedSteeIs

合金鋼･工露m･ブリ八－ドﾝ鋼
AlpySteels･TbqlStgeIs
Pre-hardenedSteeIs
SCM･SKD ．

被削材
Wo『k
Material

構造用鋼･炭素鋼･鋳鉄
MlIdSteeIs･CarbonSteeIs

CasIIron
SS400･S50C･FC (45HRC)SUS430 SUS304

回転速度
Speed(min･'）

送り速度
Feed(mm"nin）

回転速度
Speed(min･'）

送り速度
Feed(mm伽1in）

回転速度
Speed(min･･）

送り速度
Feed(mnVmin）

回転速度
Speed(min･'）

送り速度
Feed(mmﾉmin）

送り速度
Feed(mmﾉmin）

外径
oiame1e『(､､）

回転速度
Speed(min･'）

12，210 1,200 9,240 660

580

530

480

390

370

360

320

300

2．360 17，310 1，660 22，270 4，06020，170３
’
４ 6，930

－

5,540

唖
一
唖
一
麺

16，700 3,320 9,160 1,30015，130 2,600 12,980
-

10,380 13，360 2,900 7,330 1,41012，100 2，8305

6,100 1,530

1，150

０
０

２
６

６
４

７
７

４
３

2Ⅲ940 8，650

6,490

11，130

8，350

2,5306 10，090

唖
一
唖
一
唖

1,720 4，5807,560 2，2008

2,7706,680

5,560

4,170

1,480 3,660 1,020

850

6，050 2,050 5,20010

1,320 3,050 2，3105,040 1,710 4,33012

1,420 2,290 810 1,730
－

1,380

1,550 3,250 1,080

860

16 3，780

2,600 3,340 1,390 1，830 6803，030 1,24020

Ｄ５０
，

０
３

一
一
一
一

ｅ
、
，

ａ
ａ

Ｄ２０
，

０
３

一
一
一
一

ｅ
ｐ
‐

ａ
ａ

切込み深さ
DepthofCUt

注肥

1纏砿は剛性のあるもの、チャックは高鞆喫のものをご使用下さい

2.使用状況により－回転速度・送り速度の鯛整をおこなって下さい
3.クーラントは被削材に適したものをお週ぴください。

NoIes

1.Select themachinewhichhasenoughpowerandri9idneSs.Usethechuckingholderwithsufncientprecisionandgmspmgb｢Ce
2.Applytheapproprialecultmgconditmnaccordingloyourmachlnmgconditionandwo『枠pIecema1“a1．

3‘SeIeclthemostsuitabIecoolantfo『1hework-pIecemateriai



HGコーティング超硬FLXロング刃
HG-CoatingFIexibleCarbideLong

蝋

VAN:HGFLXL･外径×刃長 単位:mmUnit;mm

外径
D畑mE1e『

刃長
F他物L●､耐1

~

調質鋼
HardenedSteeIs

被削材
WO『k
Mate向al

構造用鋼･炭素鋼･鋳鉄
MiIdSteels･Ca巾onSteeIs

Castlmn
SS400･S50C･FC

合金鋼･工具調･ブリ八－ドﾝ鋼
AllPySteels･TbOlSteeIs
Pre-hardenedSteeis
SCM･SKD

ステンレス鋼
StainIessSteels

(45HRC）SUS430 SUS304

回転速度
Speed(min｡'）

送り速度
Feed(mm/min）

回転遠度
Speed(min･')

送り速度
Feed(mmjmin）

外径
Diame1er(m､）

回転琵匿
Speed<min.､）

送り輝度
Feed(mmﾉmin）

回転速度
Speed(min･')

送り速度
Feed<mmAnin）

送り速度
Feed(mm/min）

回転速度
Speed(mi汀'）

3 17，730 1,930 14，970 1,320 20,540 3,490 11,250 1,040 8，150 550

2,130 11,230 15,400 2,830 8,440 1,140 6,120 4904 13,300 岬
一
皿
脚
一
帥
一
脚

2，320 8,990 12,320 2,470 6,750 1,200 4，900 4505 10，640

10,270 2，160 5,630 1,310 4,080 4206 8，860 2，400 70490

7,700 4,220 980 3,060 320
－

300

8 6，650 1,800 5,610 1,470

6,160 3，380 880 2,45010 5,320 1,700 4,490 1,260

730 2，040
－

1,530

300
－

260

12 4，430 1,410 3,750 1，130 5，130 1,140 2，810

3,840 1,220 2,110 70016 3,320 1,280 2,810 930

3,080 1,690 590 1,230 26020 2，660 1，020 2,250 750 1,200

Ｄ２０
，

０
４

一
一
一
一

ｅ
ｐ
‐

ａ
ａ

Ｄ５０
，

０
４

一
一
一
一

ｅ
ｐ
‐

ａ
ａ

切込み深さ
DepthofCut

注記

1.機械は剛性のあるもの、チャックは高澗度のものをご使用下さい。

2.使用状況により、回転速度・送り速度の閏整をおこ芯って下さい。

3.クーラントは被削材に適したものをお週びください。

NOteS

1.SelectUlemachinewhichhasenoughpowerandri91dness.Usethechuckingholderwithsuificientprecisionandgraspingforce
2,Applytheappropriatecutlingcondilionaccordingtoyourmachiningconditionandwork-piecematena1.

3勺SeIeclIhemostsuiIablecooIantわrlhework-Piecematenal｡

3

4

5

6

8

10

12

16

18

20

25

17

22

27

27

37

47

57

72

80

90

110

全長
、9吋い“1

60

70

80

80

90

100

110

140

140

160

180

柄径
S他nk恥、6唾

6

6

6

6

8

10

12

16

20

20

25

刃数
…心吋Cf…S

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

在庫
傘坊狂

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

標準切削条件表RecommendCu廿ingConditions ‐ ‐ 側面切削SideMiⅡing
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｜ △⑳ｴﾝドミルをご使用いただく前に
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鑿礁鍵灘織繍蕊蕊燕騨識織灘擬蝿蕊灘灘議 r 1
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蝿菱擬灘瀞柵離職職鱸鰯辮棚卿鏡職撫離綱総職馴繍‘
で下
不適
つき

U0．L持岬0両ﾛ｣~等.U』ジ罰画vジノユらjごJマメエノJ〃、 ‐垂判入1，』Uノ、やJ屋′J、Fコ1ｰ／、ジグ季UローンI小p三…J凶Fd1ユ奇~Qlエ〃、曹埋I‐＝Uq◎へ、初』匡廷駆り，檸李fふり・李ゴ、〆、ン己I星rnI‐‐vo◎一行W0両q』閲可ｺﾏJ”″

であると乖具が破損する恐れがあります｡適切な時期に再研削を行うか､新品と交換して下さい｡※以上は､弊社製品を安会にご使用いただくための注意事項です｡その他の詳細に
しては弊社までお問い合わせ下さい。

_&WARNINGBeforeStartingtoUseYourEndMill l
jlingNotes]ODonottouchthecuttingedgedirectlywithbarehands.Particularly,nevertoUChthecuttingedgewhileitisrotating.OBemostcarefulwhen
loUtthecuttingedgefromthecasenOttOletitcomeintodirectcontactwithbarehands.[HolderMountingNoies]QBefOremOunting,checkthetoolfOr
cracksandotherviSualsunacedefect.OUseaholderwhichismatchedtothetoolandhaveitsecuredinfirmposition.OHavealsotheWorksecuredinfinn
Dn.OCheckthedirectionoftoolrotationbefOrhand.[UseNotes]OKeepthetooIcoveredandwearsafetygogglesorotherappropriateprotectivewearin
tionbecausethetool isliabletobreakage.OBecarefUltoavoidphysical injurythatmaybecausedbyscatteringchips,windingofthetoolandsoon.ODonot
chipswithbarehands.OWhenunusualnoises,suchasaslidingnoiseduringoperation,areheard,discontinueuseimmediately.OSelectcuttingfluidstosuit
:atiOns.BecarefUl inusinganoilcuttingPuidtoavoidsmokingandfiringd[letoheat.OAdjustcuttingconditionstomeetthekindofmachineryused,the
etryofthematerial,cutsinit,andsoOngOVerifythephysicaldimensionsofthetoolandworkbefOrehand.ODonotmakeaiterationstothespecificationsof

1AWARNINGBeforeStartingtoUseYourEndMill

灘騨撫：職瀧灘瀧職戦蝋繍職;繍職緋燃灘蟻蕊職鰯謹縛綱

.l,asbytampering.[RegrindingNotes]OAttachthesaftycovertothetoolandwearsafetygogglesorotherappropriateprotectiveweartoavoiddustcontact
oureyes.Wearalsoamasktoavoiddustinhalation.OThetoolcouldbebrokenifregroundataninappropriatetiming・Regrindthetoolatarecommende
gorreplaceitwithanewone.
enoticeoftheseprecautionstouseourproductwithsafeWLFormoredetailspleasecheckwithus(oursalesagentorauthorizedselvicerepresentatWe)

こついては､常に研究･改良を行っておりますので､予告なしに変更することがあります｡*掲載写真は､イメージのため実際の色とは異なって見えることがあります。
勾容は､改良のため予告なしに変更することがあります｡＊このパンフレットの内容は2019年7月現在のものです。
】roductisunderconstantimprovementduetoresearch,lhismayleadtochangeswithoutwaming.*Thecoloroftheaclualpmductmaydifferslighilyromtheimagesduetoprinting.
gofthecontentsgivenmaychangewithoutwaming.*ThespamphlethasiastbeenupdatedinJuly,2019.

株式会社三興製作所会社三興製作所
【本社】370-0321群馬県太田市新田木崎町170

TEL:0276-56-1211FAX:0276-56-1214

【名古屋駐在所】TEL:052-322-7331 FAX:052-322-7334

●ホームページをご覧ください。PIeasevisitourWebsitefbruptodateinfOrmation

http:"www・sanko-endmill.co.jp

上】370-0321群馬県太田市新田木崎町170
TEL:0276-56-1211FAX:0276-56-1214

苛屋駐在所】TEL:052-322-7331 FAX:052-322-7334

ムページをご覧ください。PIeasevisitourWebsitefbruptodateinfOrmation

p:"www・sanko-endmill.co.jp
2019.07.2(),000.EL
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