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超硬4枚刃防振エンドミル

CARBlDE4FLUTESQUARE(1.5,）

超硬4枚刃防振エンドミルシヨート刃長(1,5,）

CARBlDE4FLUTESQUARE(3D）

超硬4枚刃防振エンドミルセミロング刃長(3D）

CARBlDE4FLUTESQUARE(4,）

超硬4枚刃防振エンドミルロング刃長(4,）

CARBlDE4FLUTESQUARE(5,）
超硬4枚刃防振エンドミルエキストラロング刃長(5,）

CＡＲＢｌＤＥ４ＦＬＵＴＥＳＱＵＡＲＥＮＥＣＫ

超硬4枚刃防振エンドミルレギュラーネック付き

ＣＡＲＢＩＤＥ４ＦＬＵＴＥＳＱＵＡＲＥＬＯＮＧＮＥＣＫ

超硬4枚刃防振エンドミルロングネック付き

ＣＡＲＢｌＤＥ４ＦＬＵＴＥＳＱＵＡＲＥＦＯＲＳＴＡＩＮＬＥＳＳＳＴＦＦｌＳ

超硬4枚刃防振エンドミルステンレス用

CARBIＤＥ４ＦＬＵＴＥＳＱＵＡＲＥＣＯＲＮＥＲＲＡＤｌＵＳ

超硬4枚刃防振エンドミルコーナーラジアスタイプ

4枚刃粉末ハイス防振エンドミル
粉末ハイス強ねじれラフィング防振エンドミル
粉末ハイス弱ねじれラフィング防振エンドミル
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４４２５

５０２７

５２２７

７１２７

８９２７

１１５２７

１４０２７

１３６２７

１２９２７

１１９２７

１１４２７

９４２７

≦'１，

≦Ｏ２５Ｄ

□・ＯＯ１

Ｏ・ＯＯ２

０.ＯＯＢ

ｑＯＯ４

Ｏ･ＯＯ４

ｑＯＯＳ

Ｏ､０１

０．０１５

０．０２６

０．０４

０．０４７

００５２

０．０５５

０，ＯＢ６

０.ＯＢＥ

□
Ｂ
Ｓ
２
１
Ｂ
Ｂ
５

Ｂ
５
６
Ｂ
１
Ｂ
２
５
４
１
２
Ｂ
２
５
Ｂ

Ｂ
５
１
５
７
２
Ｂ
Ｂ
６
９
４
０
Ｂ
４
１

エ
悔
個
旧
９
７
５
４

３
３
日
日
２
２
２
２
２
２
２
２
２
１
１

Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
９
ｇ
ｇ
９
ｇ
ｇ
Ｄ
Ｄ
５
５
１
０

ｇ
ｌ
４
ｇ
Ｓ
ｇ
Ｂ
Ｂ
７
７
５
ｇ
５
３
０
三
一
二

Ｏ
２
Ｂ
４
Ｂ
ｇ
５
ｇ
４
７
５
１
Ｂ
Ｂ
１

１
１
１
１
１
１
２
２
３
４
４
４
３
３
３

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

Ｐこの切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

，チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

>工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

Ｂ
Ｂ
Ｓ
Ｂ
７
７
７
７
７
７
７
７
７
７
７
Ｄ

４
４
４
４
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
旧
配

配
泥
酔
串
哩
唾
加
韮
葬
理
理
亜
酬
野
叩
二
一
釦

Ｏ
５
Ｏ
５
０
０
０
０
０
Ｄ
Ｄ
Ｄ

・
０
２
４
Ｏ
５
Ａ
Ａ

２
２
３
４
５
Ｂ
１
１
１

ＡＰ

▽

▲

↑

Ａｅ



Ｋ

駒CENTURY

Ⅱ

７

推奨切削条件表

Ａｐｌ ≦１Ｄ

Ａｅｌ ≦１，

4ＮＶ溝加工

画
一
煙
一
幅
価
一
睡
却
一
王
一
理
一
》
亜
亜
切
一
唖
怨
一
班

０．００１

０.ＯＯ２

０．０ＯＢ

Ｏ・ＯＯ４

Ｏ､００５

０．００９

０．０１２

０．０１７

０．０２９

０.０４１

０．０４９

０．０５２

０．０５５

０．０６９

０.ＯＢ７

百
Ｆ

工具鋼
SKD12

SKD11
SKD61

SKH55

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２
ＳＩＩＭ”１

合金鋼
SNCM439

SCIz#30(H）
SNCIV1220(H】

材種

一
■
ぜＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mmﾉmin）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
Imm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

刃径

額

≦'１１園

田
由
串
田
明
四
四
四
四
唾
唾
唾
匝
匝
匝
一
Ｄ
Ｄ

ｌ
１
１

三
一
一
二
一

Ｏ
Ｂ
Ｂ
３
４
Ｂ
ｇ
Ｓ
５
４
Ｂ
２
７
６
１

４
５
７
９
１
６
９
５
５
６
６
１
７
７
７

１
１
１
１
２
２
２
３
４
５
５
５
４
４
３

１．０２日２９１

１．５１ＢＢＢ１

２．０１４１４日

２．５１１３１７

３．０１０４５日

４．０７日４３

５．０６２７４

ｓ.、５ｇ２ｇ

Ｂ.、３９２１

１□.□３４４５

１２.Ｏ２Ｂ７１

'１４．０２４６１

'1６．０２１５３

２０．０１７２３

２５.Ｏ１３７Ｂ

ＡＰ
Ａｅｌ

＝

Ⅳ砂CENTURY

Ｂ
Ｂ
２
ｇ
７
２
４
１
３
０

Ｂ
５
４
Ｓ
２
２
Ｂ
Ｏ
１
１

４
７
０
４
３
０
２
６
３
０
６

恒
日
６
５
４
３
２
２
２
１

４
１

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ステンレス鋼300
SUS304

SUS316

SUS304L/ＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mmﾉmin）（m/min）

材種 ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

刃径

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mWmin） (mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

1刃当り送り

唾
唾
一
唾
一
淫
一
浬
座
一
座
煙
一
座
醒
唖
座
一
座
挫
一
唖

聖
聖
聖
一
里
心
心
一
心
型
個
坦
心
心
心
一
心
一
心

０.ＯＯ１４ＯＢ１Ｂ

ｑＯＯ２２７０７Ｂ

ＯＤＯＢ２０３０Ｂ

□ＯＯ４１Ｂ２４７

ＱＯＯ４１５０３３

ｏＯＯ７１１２７５

０．０１１ｇＯ２０

ｑＯ１５７５１Ｓ

□.Ｏ２４５ＳＢ７

Ｏ､０４１４５１０

□､Ｏ４Ｂ３７５Ｂ

Ｏ､Ｏ５１３ｐＰＰ

０．０５４２Ｂ１ｇ

Ｏ・ＯＢＳ２２５５

ＯＤＢ７１ＢＯ４

≦１，

≦１，

四
一
妬
一
唾
唖
一
韮
一
郵
一
卒
一
理
唾
一
理
罪
一
報
一
唖
裡
一
知

０.ＯＯ１

０.ＯＯ１

０.ＯＯ２

０．００８

０．０ＯＢ

Ｏ・ＯＯ５

０．０ＯＢ

Ｏ､０１１

０．０１９

０．０２９

０.Ｏ３４

ＯＯ３７

ｏＯ３Ｂ

Ｏ､０４７

０．０４７

鋳鉄
FC200

FCMW370

FCD600

１．０

７．５

２．０

２．５

３．０

４．０

５．０

Ｂ､０

８．０

１０.□

１２．０

１４．０

１Ｂ､０

２０．０

２５.□

3Ｂ３７５

２５５Ｂ３

1９１８８

１５３５０

1４１９３

1０６４４

B５１６

７０９６

５９２２

４７０６

８９２１

３３６２

２９４１

２３５３

1８８２

1５９

1７７

1９７

２１８

２４２

２９０

３２０

ＢＢ７

４９０

６１０

６２９

５６２

５３２

５２１

４１１

1２１

1２１

1２１

1２１

１３４

１３４

１３４

１３４

1３４

１４Ｂ

１４Ｂ

１４Ｂ

１４Ｂ

１４日

'１４８

０．００１

０．００２

０００３

０００４

０００４

０００７

Ｏ､ＯＯｇ

0，１４

０．０２３

０．０３２

０．０４

0．０４２

００４５

０．０５５

０．０５５

2６８９１

1７９２７

1３４４６

1０７５６

９９９１

７４９３

５９９５

４９９６

Ｂ７４Ｂ

３２７７

２７３２

２３４１

２０４９

1６３９

1３１１

1１２

1２５

1３８

1５３

1７０

2０４

２２５

2７２

3４５

4２５

4３７

3９１

3７０

3６３

2Ｂ６

B４

B４

B４

B４

9４

９４

９４

９４

９４

1０３

1０３

1０８

1０８

1０３

1０３

ｏＯＯ１

０００２

０．００３

０．００４

０．００４

０００７

Ｏ､ＯＯｇ

０．０１４

００２３

００３２

０．０４

０．０４２

０．０４５

０．０５５

０．０５５

1６２４７

１０日３１

Ｂ１２３

6４９９

5９７６

４４Ｂ２

Ｂ５Ｂ５

2ｇＢＢ

2２４０

1９６１

1６３４

1４０１

1２２６

ｇＢＯ

７Ｂ４

4０

4４

5０

5５

６１

９２

gＢ

１１２

1４６

1８１

1７９

1６２

1５５

1５１

1２０

５１

５１

5１

5１

5６

5６

5６

5６

5６

B２

B２

B２

Ｂ２

Ｂ２

６２

０．００１

０．００１

０．００２

０．００２

０００３

０．００５

０．００７

０．００９

０，１６

０．０２３

０．０２７

０．０２９

０．０３２

０．０３９

０．０３８



Ｖｃ

切削速度
(m/min）

lfi:WCENTURY
エア

推奨切削条件表

ＲＰＭ

回転速度
Irev/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

4ＮＶ溝加工

８

号Ⅲ

チタニウム
TI6ALnV
TI5AL5V5MO
Tl7AL4MO

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

材種
ステンレス鋼(PH）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

FEE、

送り速度
(mmﾉmin1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

２０４４ｇ

ｌＢＳ３２

１０２２４

Ｂ１ＢＯ

７５６８

５６７２

４５３Ｂ

Ｂ７Ｂ１

２ＢＢＢ

２２６９

１８９１

１６２１

１４１８

１１Ｂ４

ｇＯ７

卿CENTURY

串
氾
一
餌
一
記
一
四
唖
加
一
韮
華
理
一
理
一
琴
罰
一
》
卵

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

刃径

里
図
一
図
一
弘
一
九
一
両
一
万
一
万
一
万
両
一
両
一
刀
万
一
万
一
万

１．０２ＳＢＢＯ

１．５１７５５３

２．０１３１ＢＢ

２．５１０５３２

３.□９７１１

４．０７２ＢＢ

５．０５Ｂ２Ｂ

Ｓ､０４Ｂ５５

Ｂ.□ＢＢ４１

'１０．，２９１３

１２．０２４２８

１４.０２０８１

'1Ｂ・Ｏ１Ｂ２１

２０.Ｏ１４５Ｂ

２５.Ｏ１１Ｂ５

Ａｐ
Ａｅ

理
記
犯
“
印
一
記
一
九
四
一
帳
抑
一
睡
一
睡
肥
一
山
聖

空
串
一
エ
｜
記
翫
画
一
画
一
諏
一
野
一
画
一
画
一
画
訂
諏
一
ｍ

□・Ｏｏ１

０．００２

０．００８

０.ＯＯ４

ｏＯＯ４

０．００６

０．０１

０．０１５

０.Ｏ２Ｂ

ＯＯ４

０．０４７

０．０５２

０．０５５

０.ＯＳＢ

０.ＯＲＲ

□､００１

０．００２

０．００３

０．００４

０．００４

０.ＯＯ７

Ｏ.Ｏ１１

０．０１５

０．０２４

０．０４１

００４７

０．０５

０．０５８

０.□ＢＢ

Ｏ,ＯＢ７

鐘１

０．００１７Ｂ４８

０．００１５目色９

０．００２３９２１

０．０ＯＢ３１３７

０.ＤＯＢ２Ｂｇ４

０.ＤＯＢ２１７１

０.ＯＯｇｌ７Ｂ７

０．０１４１４４日

Ｏ､Ｏ２１１０Ｂ５

００３７８６９

０．０４３７２３

０．０４５６２０

０．０４８５４３

０.Ｏ５ｇ４３４

０.ＯＳＢ４Ｂ

≦０．５，

≦１，

３
３
３
８
２
２
２
２
２
２
２
２
２
１
１

Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
９
ｇ
ｇ
ｇ
Ｄ
Ｄ
１
１

ｇ
ｌ
４
ｇ
６
ｇ
Ｂ
Ｂ
７
７
５
９
５
３
０
く
一
二
一

Ｏ
２
Ｂ
４
６
ｇ
５
ｇ
４
７
５
１
Ｂ
Ｂ
１

１
１
１
１
１
１
２
２
３
４
４
４
３
３
３

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

＞不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

|ぐＡｅ陰’



ＭＥＭＯ

一
一
一
》
〃

｜ＭＥＭＯ

ＣＥＮＴＵＲＹ



２，７６□
－

２，７６０

垂７

Ｎ男ﾘﾉCENTURY

Ｆ
Ｉ
Ｌ

２，７６□

２，７６□

２，７６０

【4NV白15,,sERiEs <の３≧の３

CARBlDE4FLUTESQUARE(1.5,）
超硬4枚刃防振エンドミルショート刃長(1.5,）

⑧
②
一
、
一
色
）
⑰
一
の
、

可
“
Ｆ
Ｌ

鋼系、鋳鉄系ワーク向けの第一推奨防振エンドミル
不等リード/不等分割形状の粗加工～仕上加工用

１０

４，ＢＢＣ

６，６０□

◎

Ｉ ＤＩ
Ｎ
Ⅲ
Ⅲ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ

画一愈亀 Ｚ

砥

庫

Ｕｎｉｉｇｍｍ

型番 定価醜 所Ｚ SＴＯＣＫ凶 l雌

｡

帽
一
四
３
｜
配
一
妬
顕
６
｜
配
一
泥
一
串
９
｜
把
一
侶
一
伯
一
群
、

釦
印
印
一
ｍ
ｍ
印
一
ｍ
ｍ
一
ｍ
一
ｍ
ｍ
一
酷
一
石
一
叩
一
皿
一
画

４
４
４
－
４
ｌ
６
６
ｌ
６
ｌ
６
ｌ
６
ｌ
Ｂ
ｌ
６
８
ｍ
ｌ
帽
伯
一
頭

１，９８０

１，９８□

1，９８０

１，９８０

２，７６０

２，７６□

１
一
幅
－
２
｜
串
－
８
恥
－
４
｜
妬
－
５
死
－
６
－
８
｜
旧
但
肥
一
ｍ

Ｏ
５
０
５
０
５
０
５
０
５
０
０
ｐ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

．
・
・
・
・
．
．
・
・
・
・
．
□
２
６
０

列
イ
ｅ
Ｅ
Ｂ
ｓ
型
４
５
５
ｅ
Ｂ
１
１
１
２

Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
５

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１

い
い
い
Ｍ
Ｍ
Ｍ
い
い
い
い
い
い
い
い
映
り

州
州
咽
小
判
小
州
州
州
小
酬
州
州
州
州
小

●
●
一
●
｜
●
④

○4ＮＶ 園

j記WCENTURY
″

◎ ○

日,ＢＢＯ

１９，７６Ｄ

３６，１７□

※①1～の2.5までは不等分割のみの形状となります。

○

径
の
の
三
一
ン

刃径公差(m､）
０～－０．０２

０～－０．０３4ＮＶ－１５Ｄ 佃
派

K《
昌
冊

型番

■
薦

型番炭素鋼合金鋼ブリハードン鋼焼入れ鋼
ステンレス鋼鋳鉄アノレミニウム耐熱合金チタニウム

～ＨＢ２２５HB225~352HRc30~4０HRc40~５５HRc55～

○

Ｎ 告IRI
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吻 醐司NhIIOlEul

1,1

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

推奨切削条件表

合金鋼
SNCM439

SCrzl30(H）
SNCM220(H）

雪藷
ＳｕＭ２２
ＳＵＭ２２Ｌ

4ＮＶ－１５Ｄ側面加工

1１卿CENTURY

ｐ
置

Ｂ２１４ｇ

２１４３３

１６０７５

１２８６０

１１８８４

８９１３

７１３０

５９４２

４４５６

３９１５

３２６３

２７９７

２４４７

１ｇ５Ｂ

１５ＢＢ

１
１
１
１
２
２
２
２
２
３
３
３
８
３
３

０
０
０
０
１
１
１
１
１
２
２
２
２
２
２

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
Ｄ
Ｄ
３
５
■
●

１
０

７
８
１
７
５
７
９
５
６
２
７
２
６
４
５
三
く
一
一

Ｂ
Ｏ
Ｂ
５
Ｂ
５
９
７
０
５
５
Ｂ
３
Ｂ
９

１
２
２
２
２
３
３
４
６
７
７
６
６
６
４

０.ＯＯ１４６１５５

ｑＯＯ２３０７７０

０.ＯＯ３２ＢＯ７７

ＯＤＯ４１Ｂ４６２

０.ＯＯ５１７０Ｂ３

ＱＯＯＢ１２Ｂ１２

０Ｄ１３１０２５０

０.Ｏ１ＢＢ５４１

０.Ｏ２ＢＢ４０６

ＯＯ４Ｂ５１２５

ＯＯ５６４２７１

００６０３６６１

０．０６３３２０３

０．０７７２５６２

０．０７８２０５０

≦１.３Ｄ

≦、､５，

炭素鋼
S45C

SIlM22
SUM22L

△
ｐ

ＳＮ（

ＳＣＦ

ＳＮＣＩ

奇金鍋
ＣＭ431

脚30(H
IV1220I

材種

１

９
１
帆

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り

(mm/刃）

ＲＰＭ

回転涼唐
(rev、､）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm厨）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

、
唾
一
羽
一
郵
醒
珂
亜
桝
一
認
画
理
一
亜
一
師
｜
理
一
銅

刃径

２
４
５
０
４
０
４
８
８
１

０
０
０
０
０
２
３
４
５
Ｂ
Ｂ
Ｂ
７

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

０
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
ｏ

蝿
一
噸
妬
一
噸
一
面
一
個
一
個
一
同
佃
一
佃
一
何
個
一
同
一
個
一
回Ｄ

ｐ
ｅ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｄ
５
□
５
０
０
０
０
０

零
Ａ
Ａ

Ｏ
２
４
Ｓ
Ｏ

２
２
３
４
５
Ｓ
Ｂ

イ
ー
１
１
１
２

皿
一
也
回
一
四
一
帳
一
帳
一
帳
一
価
妬
一
妬
一
怖
一
稲
一
妬
一
帳
妬

価
加
一
価
一
理
一
評
郵
一
羽
唖
一
罪
一
種
一
睡
理
誠
一
認
而

鋳鉄
FC200

FCmW370
FCD600

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

材種 ステンレス鋼40Ｃ
ＳＵＳ４３０Ｆ

ＦＺ

１刃当り送り

(mm/刃）

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min1

ＲＰＭ

回転速度
Irev/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

刃径

０
６
５
４
０
１
６
１
０
５
８
０
４

０
７
６
５
１
８
－
３

１
０
５

４

６
４
３
３
２
２
１

１
２
２
Ｂ
４
Ｂ
ｇ
Ｂ
２
４
Ｃ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
１
２
３
４
４
４
５
５

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

工具調
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

１．０

'1．５

２．０

２．５

３．０

４.□

５．０

Ｂ･□

Ｂ・□

１０．０

１２.□

１４．０

１６．０

２０．０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

４３６０８

2９０７２

２１ＢＯ４

1７４４３

1６１２８

1２０９６

９６７７

BＯ６４

6０４８

5３４８

4４５６

３８２０

３３４２

２６７４

２１３９

≦１.３Ｄ

≦０．５，

２１２

2３６

２Ｂ２

2９１

3２３

ＢＢ７

4２６

５１６

6５３

Ｂ１３

BＢＢ

7４９

7０９

６９５

５４Ｂ

1８７

1８７

'１３７

1３７

1５２

1５２

1５２

1５２

1５２

1６８

'i６Ｂ

1６８

1６８

１６日

1６８

０．００１

０．００２

０.□ＯＢ

０.ＯＯ４

０．００５

０．０ＯＢ

０．０１１

０.□１６

０．０２７

Ｏ､Ｏ３Ｂ

００４７

０．０４９

０．０５３

０．０６５

０．０６４

BＯ５５Ｂ

2０３７２

1５２７９

1２２２９

1１８５３

B５１５

BＢ１２

5６７７

4２５７

3７２４

３１０４

2ＢＢＯ

2８２８

'１日６２

1４９０

1４９

1６６

1８４

２０４

２２７

２７２

３００

３６３

４６０

５６６

５８３

５２１

４９３

４８４

３８１

９６

９６

９６

９６

1０７

1０７

1０７

1０７

1０７

１１７

１１７

１１７

１１７

１１７

１１７

０，０１

０．００２

０．００３

０．００４

ＯＤＯ５

ＯＤＯＢ

０．０１１

０．０１６

０．０２７

０．０３８

０．０４７

０．０４９

Ｏ‘０５８

００６５

００６４

1８４６２

1２８０８

９２３１

7３８５

6７９１

5０９３

4０７４

３３９５

2５４６

ｇ２ＦｌＲ

１８５７

１５９２

1３９３

１１１４

８９１

５３

５９

６６

７３

Ｂ１

1２２

1３０

1４９

1９４

2４１

２３８

２１６

2０６

2０１

１６０

５Ｂ

５Ｂ

５８

５日

6４

6４

6４

６４

6４

7０

7０

7０

7０

7０

7０

０．００１

０．００１

０．００２

０００２

０．００３

０．００６

０.ＤＯＢ

０．０１１

ＯＤ１ｇ

０，２７

０．０３２

０．０３４

０．０３７

０．０４５

０．０４５



卿CENTURY

4ＮＶ－１５Ｄ側面加工

1２

Ⅱ

材種
ステンレス鋼(PH）

チタニウム
TI6AL4V

Tl5AL5V5MO

Tl7AL4MO

令

刃径

ＲＰＭ

回蕊:速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
【mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin1

FEEＤ

送り速度

(mmﾉmin1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り

(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

１．０ ２９９２１ 1４５ ９４ ０．００１ 2８２３７ ９１ ７３ ０．００１

１．５ １９９４７ １６１ 9４ ０．００２ 1５４９１ 1０１ ７３ ０．００２

２．０ 1４９６１ １７９ 9４ ０．００３ １１６１Ｂ 1１２ ７３ 0．００２

２．５ １１ｇ６Ｂ １９９ ９４ ０．００４ ９２９５ 1２４ ７３ ０．００３

３．０ 1１０３５ ２２１ 1０４ ｏＯＯ５ Ｂ５ｇ４ 1３８ ８１ ０００４

４．０ ８２７６ ２６５ 1０４ ０．０ＯＢ ６４４６ 1８０ Ｂ１ ｏＯＯ７

５．０ ６６２１ 3４４ 1０４ ０．０１３ ５１５７ 2２７ Ｂ１ ０．０１１

Ｂ､□ ５５１７ ３９７ 1０４ Ｏ､Ｏ１Ｂ ４２９７ 2７５ ８１ ０．０１６

Ｂ､０ ４１３８ ４６３ 1０４ ０．０２８ ３２２３ 3２２ ８１ ０．０２５

１０．０ ３３１０ ６３６ 1０４ ０．０４８ ２５７８ 4４３ ８１ ０．０４８

１２.□ ２７５９ ６０７ 1０４ ０．０５５ ２１４９ 4３０ ８１ ０．０５０

１４．０ ２ＢＢ５ ５５８ 1０４ ０．０５９ 1８４２ 3９０ Ｂ１ ０．０５３

１Ｂ､０ ２０６９ ５１３ 1０４ ０．０６２ 1６１１ ３６１ ８１ ０．０５６

２０．０ 1６５５ ５１０ 1０４ ０．０７７ l２Ｂｇ ３５６ ８１ ０．０６９

２５．０ 1３２４ ４１３ 1０４ ０．０７８ 1０３１ ２８９ ８１ ０．０７０

Ａｐ ≦１.３Ｄ ≦１，

Ａｅ ≦０．５， ≦０．３５，

，機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を
調整して下さい。

＞チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

＞本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の
加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

“ｱ

ﾊｨ暦ＷＣＥＮＴＵＲＹ
屋ワ

Bｇｌ３

5９４２

４４５６

３５６５

Ｂ２Ｂｇ

2４６７

1９７４

1６４５

1２３３

9８７

Ｂ２２

7０５

６１７

４９３

３９５

ＡＰ

推奨切削条件表

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

４８ ２８

４８ ２８

5３ ２８

５９ 2Ｂ

6６ ３１

6９ ３１

9５ ３１

１１Ｂ ３１

1５３ ３１

1８６ ３１

1Ｂ１ 3１

1７２ ３１

1５８ ３１

1５２ ３１

1２５ ３１

≦１，

≦０．２５，

▲

Ｖ

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

０．００１

０．００２

０．０ＯＢ

０，０４

ＱＯＯ５

０．００７

０．０１２

０．０１８

０．０３１

０．０４７

０．０５５

０．０６１

０．０６４

０．０７７

００７９

一傍

Ａｅ

一



'１３

画CENTURY

推奨切削条件表

郵
帥
一
生

Ｏ
５
０
５
０
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

・
０
２
４
０

２
２
４
８
１
１
１

画
一
加
配
一
理
一
嬰
理
刑
唖
一
亜
種
一
睡
一
理
一
訪
理
写

4ＮＶ－１５Ｄ溝加工

１
１
１
１
２
２
２
２
２
３
３
８
３
３
３

０
０
０
０
１
１
１
１
１
２
２
２
２
２
２

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
Ｄ
Ｄ
１
１

７
Ｂ
１
７
５
７
ｇ
５
Ｓ
２
７
２
６
４
５
三
一
三
一

Ｂ
Ｏ
３
５
Ｂ
５
９
７
０
５
５
Ｂ
３
Ｂ
９

１
２
２
２
２
３
８
４
６
７
７
６
６
６
４

１
２
４
５
Ｓ
Ｏ
４
Ｏ
４
Ｂ
Ｂ
１
ｇ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
１
１
２
Ｂ
４
５
６
６
Ｂ
７

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｄ

Ｑ
ｏ

■
岡

工具調
SKD12

SKD11
SKD61
SKH5E

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２
１ＵＭ”

合金鋼
SNCM439

SC科30(H）
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>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を
調整して下さい。

レチヤックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。
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推奨切削条件表
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ｂ機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

，この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

＞チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し堂は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。
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１０６４４

Ｂ５１６

７０９６

５９口口

４７０６

３９２１

８３６２

２９４１

２３５３

′iＢＢ２

Ｏ
５
０
５
０
０
０
０
０
Ｄ

ａ
ａ
ａ
４
ａ
ａ
ｍ
２
４
Ｂ
Ｏ
５
Ａ
Ａ

掴
一
幅
圧
唾
一
韮
一
却
一
諏
一
翠
一
軽
理
一
罪
一
妬
一
唖
一
唾
一
理

１１Ｊ

ＯＤＯ１４０６１６

０.ＯＯ２２７０７Ｂ

ＯＤＯ３２０ＢＯＢ

ＯＤＯ４１６２４７

０.ＯＯ４１５０ＢＢ

ＯＤＯ７１１２７５

ＱＯ１１ｇＯ２０

０．０１５７５１６

０．０２４５６３７

０.Ｏ４１４５１０

０Ｄ４Ｂｌ８７５Ｂ
ＯＤ５１ＲｐｐＰ

ＯＤ５４２Ｂ１ｇ

ＯＤ６６２２５５

０.Ｏ６７１ＢＯ４

≦１，

≦１，

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mmﾉ刃）

ステンレス鋼300
SUS304

SUS316

SUS304L／ＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mmﾉmin）（m/min）

鋳鉄
FC200

FCMW370

FCD600

ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

材種

唾
一
睡
唾
一
浬
一
姫
一
浬
一
浬
哩
距
一
距
一
控
一
挫
煙
一
姫
唖

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

０.ＯＯ１

ｏＯＯ１

ｑＯＯ２

ＱＯＯ３

０.ＯＯ３

ＯＤＯ５

ＱＯＯＢ

ＯＤ１１

０.Ｏ１ｇ

ＯＤ２ｇ

Ｏ､０３４

０．０３７

００３８

０．０４７

０.□４７

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＲＰＭ

回転速度
(revmn1

刃径

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

FEEＤ

送り速度
(mmﾉminl

２９１３２

１９４２１

１４５６６

１１６５３

１０７３Ｂ

ＢＯ５Ｂ

６４４２

５３６９

４０２７

３ＰＰＰ

２６８４

２３０１

２０１３

１６１０

１２ＢＢ

工具調
SKD12

SKD11
SKD61

SKH55

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２

ＳＵＭ２２Ｌ



ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

垂７

１V弾CENTURY

推奨切削条件表

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

4ＮＶ－３０Ｄ溝加工

２０

ＳⅢ

刃径

，機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を
調整して下さい。

レチヤックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。
＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

＞本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の
加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

チタニウム
TI6AMV

Tl5AL5V5MO
Tl7AL4MO

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

材種
ステンレス鋼(PH１

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mmﾉmin）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEE、

送り速度
(mmﾉmin1

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

|←Ａｅｐｌ

到邑ｒ

ＡＩＥＷＣＥＮＴＵＲＹ
塑雰

≦１１日

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

副
副
出
一
弘
刀
一
両
両
両
一
両
両
一
両
荊
一
刀
万
万

噸！

３
８
８
８
２
２
２
２
２
２
２
２
２
１
１

Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
９
ｇ
ｇ
９
９
ｇ
ｇ
ｇ
ｇ
９
ｇ
Ｄ１

ｇ
ｌ
４
ｇ
Ｂ
ｇ
Ｂ
Ｂ
７
７
５
ｇ
５
３
０
二
一

Ｏ
２
３
４
６
ｇ
５
ｇ
４
７
５
１
Ｂ
Ｂ
１

１
１
１
１
１
１
２
２
３
４
４
４
３
３
３

４
４
１
７
５
７

０
０
０
０
０
０
１
１
２

四
四
，
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｄ
Ｄ

ｏ
Ｏ
ｑ
ｑ
ｏ
ｏ
ｑ
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

２０４４ｇ

ｌ３６３２

１０２２４

Ｂ１ＢＯ

７５６３

５６７２

４５３Ｂ

Ｂ７Ｂ１

２Ｂ３６

２２６９

１８９１

１６２１

１４１８

１１３４

９０７

田
泥
一
弘
記
一
皿
唖
加
一
証
聖
一
理
理
一
理
一
諏
一
野
一
卯

０.ＯＯ１７Ｂ４３

ＱＯＯ１５２２ｇ

ＯＤＯ２Ｂ９２１

０.ＯＯ３３１Ｂ７

ｏＯＯ３２Ｂｇ４

ｑＯＯＢ２１７１

ＱＯＯ９１７３７

０．０１４１４４８

０．０２１１０８５

０．０３７８６９

０．０４３７２３

０．０４５６２０

０．０４８５４３

０．０５９４８４

０.ＯＢ３４８

≦０．５，

≦１，

亜
一
死
一
犯
“
印
顕
苅
一
四
一
妬
一
極
極
一
四
一
梱
一
叩
一
弘

Ｏ
Ｏ

Ｄ
ｓ

Ｏ
２
４
Ｂ
Ｏ
５
Ａ
Ａ

４
５
Ｂ
Ｂ

巳ＢＢＢＯ

１７５５３

１３１６６

１０５Ｂ２

ｇ７１１

７２８３

５８２６

４８５５

３６４１

２９１３

２４２８

２０Ｂ１

１Ｂ２１

１４５６

１１６５

配
串
一
配
配
一
画
一
画
一
四
画
一
画
訂
一
画
一
画
画
一
函
画

０.ＯＯ１

Ｏ００２

ＱＯＯＢ

ＯＯＯ４

０．００４

０.ＯＤＳ

０．０１

０．０１５

０．０２６

０.Ｏ４

ＯＯ４７

００５２

０.Ｏ５５

ＱＯ６Ｂ

Ｏ.□６８



１
浬

ＭＥＭＯ

守

１
Ｗ

Ⅷ
い
、
．
ⅦＮ

一
一
一
一
舵

好
唖
〃

”
ル

ＭＥＭＯ



０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
叩
犯
卯
印

記
記
伯
伯
田
団
伯
釦
、
沼
Ｂ
２
１
列

２
２
３
３
３
３
４
４
４
７
１
１
４
６

lfZWCENTURY
Eア

画NVb40D'sER1Es⑯鯵鰯鯵繍鍾愚③＜の３≧の３

戸
④
］
両
②

画

CARBIDE4FLUTESQUARE(4,）
超硬4枚刃防振エンドミルロング刃長(4,）

、
一
値
慨
旧
一
旧
一
印
一
聖
酔
亜

Ｐ
Ｌ

鋼系、鋳鉄系ワーク向けの第一推奨防振エンドミル

不等リード/不等分割形状の粗加工～仕上加工用

釦
一
ｍ
ｍ
一
，
一
ｍ
一
ｍ
一
詣
一
顕
一
ｍ
一
弱
一
弱
一
卯
一
画
一
叩
一
価
一
癖

４
ｌ
４
４
４
６
Ｂ
－
Ｂ
６
－
Ｂ
ｌ
６
６
ｌ
Ｂ
ｌ
ｍ
但
旧
一
ｍ

Ｅ

Ｉ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ

Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
リ

’ 、

』

■

距

Ｕｎｉｔ：ｍＩＴ

型番型番 定価噸 関 厚 ､》ら 罰､(○IC引侭

○

ｌ
｜
幅
２
｜
串
－
３
｜
弱
－
４
妬
－
５
｜
串
－
６
Ｂ
｜
旧
一
把
一
伯
、

０
５
０
５
０
５
０
５
０
５
０
０
Ｄ
ｐ
Ｄ
Ｄ

判
列
ｅ
ｅ
Ｂ
Ｂ
４
４
石
５
６
ｓ
１
１
１
２

．
．
．
．
．
．
．
．
．
．
・
・
０
２
Ｂ
Ｄ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
ロ
ロ
、

四
Ｗ
胆
ｗ
ｗ
ｗ
四
四
哩
哩
四
四
４
４
４
４

Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ

４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
４

４

型番

※①1～の2.5までは不等分割のみの形状となります、

4ＮＶ-40,1.0

卿CENTURγ

●
一
●
●
｜
●
②

○

Ｈ’Ｍ’ＫｌＮｌＳ

れ鋼
ステンレス鋼鋳鉄アルミニウム耐熱合金チタニウム

HRc55～

2２

白
戸

色
一
●
④
｜
、
｜
、
｜
⑫

4Ｃ

４日

図
一
諏

型番炭素鋼合金鋼ブリハードン銅焼入

刃径

刃径公差(m､）

~ＨＢ２２５HB225~352ＨＲｃ３０~4０HRc40~5５

0～－０．０３

４ＮＶ ◎ ◎ ◎ ○ ◎ ◎ ○
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推奨切削条件表

合金鋼
SNCM439

SCF430(H）
SNCM220(H）

4ＮＶ－４０Ｄ側面加工

2３

ステンレス鋼300
SUS304

SUS316

SUS304L／ＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
【mm/min）（m/min）

Ｐ

材種

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＩｕＭ”
SuM22I-

合金鋼
SNCM439

SCF430(H）
SNCM220(H１

材種

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
Imm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
Imm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

刃径

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

２
５
６
５
３
５

１
７
５
４
１
８
４
５
４
３
４
９
３
６

１
０
０
６
９
６
４
３
９
４
０
８
４

聖
伯
肥
ｇ
Ｂ
Ｂ
４
３

Ｏ
５
０
５
０
０
０
０
０
Ｄ
Ｄ
Ｄ
ｏ
Ｄ
Ｄ
ｐ
ｅ

ｆ
弧
ａ
ａ
ａ
４
ａ
ａ
ａ
ｍ
恒
哩
垢
印
牽
Ａ
Ａ

FEEＤ

送り速度
(mmﾉmin）

叩
一
匝
一
州
唾
一
画
一
価
罪
配
野
一
理
理
垂
理
班
蔀

２
４
２

５
１
３
４
８
６
１
７
９

５
４
９
８
４
５
４
７
２
９
７
３
０

旧
把
９
６
５
４
３

４

ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
にv/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

1０５７６

１１６７６

１２９７Ｂ

1４４７６

１６０８４

２００８４

２２３８４

２６ＳＢ４

３３９８４

４２１９２

４２４９２

８８２９２

３５６９２

３５５９２

２７７９２

≦ａ５Ｄ

≦０．１，

０．００１

０.ＯＯ２

ｏＯＯ３

ｑＯＯ４

０.ＯＯ４

ＱＯＯ７

ＯＯ１

０．０１５

０．０２５

０．０３６

０．０４３

０．０４６

０．０４９

０．０６

０．０５９

皿
州
一
四
一
配
極
極
一
諏
率
一
邪
一
却
一
垂
錘
理
一
死
一
託

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

刃径

泊
氾
一
泊
一
泊
配
詑
一
品
配
配
一
配
配
配
配
串
酷

唾
一
匹
唾
匝
一
四
一
回
回
四
回
一
回
四
一
四
四
回
回

０.ＤＤ１

ｑＯＯ１

ｑＯＯ２

ＱＯＯ２

０．００３

０.ＯＯ４

０ＤＯ７

００１

０．０１６

０．０２５

０．０３

０．０３２

０．０３４

０．０４１

０．０４１

６
８
８
７
２
９
８
６
５
４
３
６
２
２
日

１
７
０
４
１
０
８
０
０
４
０
４
０
２
３

６
０
３
Ｂ
Ｂ
Ｂ
６
４
Ｂ
Ｂ
２
７
４
ｇ
５
Ｄ
Ｄ

聖
記
”
氾
把
ｇ
７
６
４
３
３
２
２
１
１
５
１

ｍ
醍
醍
四
四
ｍ
１
３
１
Ｂ
２
５
７
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｄ
ｍ
ｍ
ｍ
酔
皿
“
配
叱
三
一
三

ｏ
Ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
Ｑ
Ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
Ｑ
Ｑ
Ｑ
ｏ
ｏ

鋳鉄
FC200

FCIVlW370

FCD600

１．０

１．５

２．０

２．５

３．０

４．０

５．０

Ｂ､、

Ｂ､０

１０．０

１２．０

１４.□

１６．０

２０．０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

３２７０６

２１８０４

1６３５３

1３０８２

１２０ｇＢ

９０７２

７２５８

６０４８

４５３６

4０１１

３３４２

２８６５

２５０７

２□ＯＢ

１６０４

≦３．５，

≦Ｏ１Ｄ

１１９

１３２

1４７

１６３

１Ｂ１

２１７

２３９

２８９

３６６

４５５

４６９

４１９

3９７

ＢＢｇ

３０７

1０３

1０３

1０３

１０８

１１４

１１４

１１４

1１４

１１４

1２６

1２６

1２６

1２６

1２６

１２６

０．００１

０．００２

０．００２

０００３

０．００４

０．００６

０．０ＯＢ

０．０１２

０．０２

０．０２８

００３５

０．０８７

０．０４

０．０４８

０．０４８

２２９１９

１５２７９

１１４５９

９１６７

Ｂ５１５

６３８６

５１０９

４２５８

３１９３

２７９３

２３２８

1９９５

1７４６

１３９７

１１１８

8３

９３

1０３

１１４

1２７

1５２

1６８

2０３

２５Ｂ

３１７

３２６

２９２

2７６

2７１

2１３

７２

７２

７２

７２

ＢＯ

ＢＯ

BＯ

BＯ

BＯ

ＢＢ

ＢＢ

ＢＢ

８８

ＢＢ

８８

０．００１

０.ＯＯ２

０００２

ＯＤＯＢ

０．００４

０．００６

Ｏ､ＯＯＢ

０．０１２

０．０２

Ｏ・Ｏ２Ｂ

０．０３５

０．０３７

０．０４

０．０４８

０.Ｏ４Ｂ

1３８４７

９２３１

６９２３

５５３９

５０９３

３Ｂ２０

３０５６

２５４６

1９１０

1６７１

'1３９３

１１９４

1０４５

ＢＢＢ

ＢＢＢ

３０

３３

３７

４１

４５

ＢＢ

７３

８３

lｏｇ

１３５

１３８

１２１

１１５

１１３

９０

４４

４４

４３

４４

４日

４Ｂ

４日

４８

４日

５２

５３

５３

５３

５３

５２

０．００１

０，０１

ｏＯＯ１

０．００２

０．００２

０．００４

０．００６

Ｏ､ＯＯＢ

０．０１４

０．０２

０．０２４

０，２５

０．０２８

０．０３４

０．０３４



4ＮＶ－４０Ｄ側面加工4ＮＶ－４０Ｄ側面加工

材種材種

刃径刃径

１．０

１．５

２．０

２．５

３.□

４．０

５．０

Ｂ・□

８．，

１０．０

１２．０

1４．０

１Ｂ･□

２０．０

２５．，

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

２２４４１

1４９６０

１１２２１

Ｂｇ７６

８２７６

６２０７

４９６６

４１３Ｂ

３１０４

２４ＢＢ

2０６９

1７７４

'1５５２

1２４１

９９３

ⅡⅡ

ステンレス鋼(PH）ステンレス鋼(PH）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

８１

９０

1００

１１１

1２４

1４８

1９３

2２２

2５９

３５６

3４０

８１２

2Ｂ７

２Ｂ６

2３１

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

７１

７０

７１

７０

７８

７Ｂ

７Ｂ

７Ｂ

７Ｂ

７８

７８

７８

７Ｂ

７日

７８

毎

Ｎ聾CENTURY
毎

Ｎ聾CENTURY

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＯＯＯ１

０．００２

０．００２

０．００３

０．００４

□､ＯＯ６

０．０１

□.Ｏ１３

０．０２１

０．０３６

０．０４１

０．０４４

０．０４６

ＯＤ５Ｂ

０．０５８

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

1７４２８

１１Ｂ１Ｂ

Ｂ７１４

６９７１

６４４６

４８３５

３８６８

３２２９

２４１７

1９３４

1６１２

１３Ｂ２

１２ＯＢ

９６７

７７３

チタニウム
･TI6ALW

TI5AL5V5MO
TI7AL4MO

チタニウム
･TI6ALW

TI5AL5V5MO
TI7AL4MO

FEEＤ

送り速度
1mm/min）

FEEＤ

送り速度
1mm/min）

５１

５７

６３

６９

７７

1０１

1２７

1５４

1８０

2４８

2４１

２１Ｂ

2０２

1９９

1６２

Ｖｃ

切削速Ｉ
(m/miｎ

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

5５

5５

5５

5５

６１

6１

６１

６１

６１

Ｂ１

６１

６１

６１

６１

６１

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

０．００１

０．００１

０，０２

０．００２

０００８

０．００５

Ｏ・ＯＯＢ

０．０１２

０．０１９

００３２

０．０３７

０．０３９

０．０４２

０.□５１

０．０５２

Ｓ

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min1

B６Ｂ５

４４５７

3３４２

２６７４

2４６７

1Ｂ５０

1４８１

1２３４

９２５

7４０

６１７

５２９

４６３

３７０

２９６

Ａｐ ≦３．５， ≦３Ｄ

2４2４

Ａｅ ≦Ｏ１Ｄ ≦Ｏ１Ｄ

ｐ機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下

しこの切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切

調整して下さい。

レチヤックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となりヨ

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さ

ｐ機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチヤックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

鋤CENTp鋤CENTUIW

ＡＰ

推奨切削条件表

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

２４

２７

３０

３３

B７

Bｇ

5３

6６

８６

1０４

lＯ１

９６

ＢＢ

B５

7０

▲

▼

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

２１

２１

２１

２１

２３

２３

２３

２３

２３

２３

２３

２３

２３

２３

２３

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

０００１

ＤＤＯ２

０.ＯＯ２

０．００３

０．００４

０．００５

０００９

０．０１３

０．０２３

０．０３５

０．０４１

０．０４５

Ｏ・Ｏ４Ｂ

０．０５７

０．０５９

Ａｅ

一腸’｜ぐ
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刃径

駒CENTU目６１
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Ａ
ｌ
Ａ

４
５
ｌ
Ｂ

推奨切削条件表

２７

4ＮV色50Ｄ側面加工

曇y

AJ，CENTURY

１７６Ｂ２

１１７ＢＢ

ＢＢ４１

７０７３

６５３６

４９，２

３９２２

Ｂ２６Ｂ

２４５１

２１５３

１７９５

１５３Ｂ

１３４６

１０７７

ＢＢ１

Ｐ

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

炭素鋼
S45C
SUM22
SUM22Iー

合金鋼
ＳＮＣＭ４３９

ＳＣＩ制130(H）
SNCM220(H】

材種

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

記
弘
一
万
泊
一
串
一
価
一
面
｜
極
一
種
麺
配
一
琴
罪
亜
一
価

ＶＣ

切削速度
(m/min）

Ｏ
５
０
５
０
０
０
０
０
Ｄ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｄ
ｐ
色

ａ
２
Ｂ
４
ａ
ａ
ａ
ｍ
２
４
Ｓ
ｍ

電
Ａ
Ａ

０．０，１

０.ＯＯ１

ＯＯＯ２

０．００２

０.ＯＯ３

ＱＯＯ４

ＱＯＯ６

ＱＯＯ９

０．０１４

０．０２２

０．０２６

０.Ｏ２Ｂ

ＯＤ３

０．０３６

０.ＯｇＢ

印
一
即
一
印
印
四
四
四
顕
一
四
四
一
四
四
四
顕
雫

知 111

“
一
泊
一
印
串
記
州
唾
極
理
詞
率
雪
郵
理
唖

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

材種 ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

０．００１２５３８５

０.ＯＯ１１６ｇ２４

ＯＯＯ２１２６ｇ２

０．００３１０１５４

０．００３９３９６

０．００５７０４７

０.ＯＯｇ５６３Ｂ

ＯＯ１２４６９８

０.Ｏ１Ｂ３５２３

０.Ｏ３１２Ｂ１ｇ

ＯＤ３７２３４９

０，３９２０１４

０．０４１１７６２

０．０５１４０ｇ

ｏＯ５１１１２Ｂ

≦４．５，

≦□､Ｏ５Ｄ

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mmﾉmin）（mﾉmin）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min1

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

刃径

印
師
一
雨
印
一
田
一
昭
一
田
一
田
一
団
印
印
串
田
田
一
田

Ｂ
６
６
６
２
２
２
２
２
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ

５
５
５
５
６
６
６
６
６
６
６
６
６
６
６
，
ｍ
５
０

７
５
３
３
四
四
“
苅
旧
河
沼
拓
翠
記
泊
雪
麺

６
７
８
９
１
１
１
１
２
２
２
２
２
２
１

２
２
３
４
７
９
３
２
１
８
３
３
２

４

０
０
０
０
０
０
０
１
２
３
３
４
５
５

０

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
Ｏ
０
Ｏ

Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
ｏ
ｏ

1Ｂ２０７

１２１３Ｂ

ｇｌＯ４

７２８３

６７１１

５０３３

４０２７

３３５６

２５１７

２０１４

１６７８

１４３８

１２５８

１００７

ＢＯ５

鋳鉄
FC200

FCIV1W370

FCD600

１．０

１．５

２．０

､５

､０

2３９８４

1５９９０

１１９９２

９５９４

ＢＢ７０

７６

B５

9４

1０５

1１６

７５

７５

７５

７５

８４

０．００１

ｏＯＯ１

０００２

０ＤＯＢ

０.ＯＯ３

１６ＢＯ７

1１２０５

B４０３

B７２３

6２４４

5４

６０

６６

7３

Ｂ２

5３

5３

5３

５３
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推奨切削条件表

刃径

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

4ＮＶ－５０Ｄ側面加工

2８

今Ⅲ

チタニウム
TI6AL4V

Tl5AL5V5MO
Tl7AL4MO

チタニウム
TI6AL4V

Tl5AL5V5MO
Tl7AL4MO

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

材種
ステンレス鋼(PH１

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ｖｃ

切削速ｌｉ
(m/miｎ

ｃＦｚ

速度１刃当り送り
､in）（mmﾉ刃）
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１
１
１
１
１
１
１
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１
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一
一
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５
７
９
１
４
５
４
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５
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１
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三
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Ｂ
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１
１
１
１
１
１
１
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３
５
７
１

０
０
０
０
０
０
３
４
４

ｍ
Ｄ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｏ
Ｏ

Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

ｑ
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Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
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Ｏ
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１
２
３
３
５
９
２
Ｂ
１
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Ｏ
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１
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↑

記
一
“

＞機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

し不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切

調整して下さい。

＞チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

＞本切削条件は、主軸動力25kWの機械環境下での推奨数値となりg

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さ

さい。
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推奨切削条件表

４３６ＯＢ

２９０７２

２１８０４

１７４４３

１６１２８

１２０９６

９６７７

８０６４

６０４８

５３４Ｂ

４４５６

３８２０

８３４２

２６７４

２１３９

韮
一
託
一
理
劉
理
野
一
唖
死
睡
一
罪
一
睡
一
深
江
一
旺
一
証

4NV-RN4NV-LN側面加工

Ｏ
５
０
５
０
０
０
０
０
ｐ
Ｄ

弧
ａ
ａ
ａ
４
ａ
ａ
ａ
ｍ
値
４
Ｂ
Ｏ
Ａ
Ａ

1４９９６

１６６９６

１８４９６

２０４ｇＢ

２２７１０７

２７２１０７

３００１０７

３６３１０７

４６０１０７

５６６１１７

５８３１１７

５２１１１７

４９３１１７

４８４１１７

３B１１１１７
≦１，

≦０．５，

Ｐ

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

△叫豊
Ｅココ

ＳＮＣ

ＳＣｒ４
ＳＮＣＭ

奇金銅
CM439

r430(H）
M220(H）

炭素鋼
S45C

SUIV122
SlIM”１

材種

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(ｍmﾉ刃）

FEEＤ

送り速度
Imm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min） ’刃径
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睡
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０
４
３
０

４
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６
８
１

４
５
１
６
４
５

４
０
８
８
９
９
４
９
２
４
９

幅
恒
例
Ｂ
５
４
３
３

3２

唾
一
理

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ｋ Ⅱ

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

材種 ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min1

FEEＤ

送り速度
(mmﾉmin）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）
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帥
坐

□
Ｏ
５
０
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、
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Ｏ
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２
３
４
Ｂ
Ｂ
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ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

１Ｂ７１□１

２ＯＢ１０１

２３１１０１

２５７１０１

２８５１１２

３５７１１２

８９９１１２

４７５１１２

ＢＯＢ１１２

７５２１２日

７５７１２３

６Ｂ２１２日

６３６１２３

６３４１２８

４９５１２８

≦１，

≦０．５，
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ｑＯＯ２３０７７Ｏ
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ＱＯＯ４１Ｂ４６２

ＱＯＯ５１７０Ｂ３

０.ＯＯＢ１２Ｂ１２

０．０１３１０２５０

０．０１８８５４１

００２８６４０６

０.Ｏ４Ｂ５１２５

ｏＯ５Ｂ４２７１

０.ＯＢＯＢ６Ｂ１

ＱＯ６３３２０３

０．０７７２５６２

０．０７日２０５０

≦１，

≦０．５，
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FC200

FCMW370
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吻CENTURＹ

推奨切削条件表

4ＮＶ－ＲＮ４ＮＶ－ＬＮ側面加工

1NＩ

材種
ステンレス鋼(PH１

チタニウム
TI6AMV

Tl5AL5V5MO
TI7AL4MO

Ｓ

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

刃径

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭＦＥＥＤＶｃＦＺＲＰＭＦＥＥＤＶｃＦＺ

回転速度送り速度切削速度１刃当り送り回転速度送り速度切削速度１刃当り送り
(revﾉmin）（mm/min）（m/min）（mm/刃）（rev/min）（mmﾉmin）（m/min）（mm/刃）

１．０ ２９９２１ 1４５ ９４ ０．００１ ２９２３７ ９１ 7３ ０．００１

１．５ １９９４７ １６１ ９４ ０．００２ 1５４９１ 1０１ 7３ ０．００２

２.□ 1４９６１ 1７９ ９４ ０００３ １１６１８ 1１２ 7３ ０．００２

２．５ １１９６８ １９９ 9４ ０．００４ ９２９５ 1２４ 7３ ０．００３

３．０ １１０３５ ２２１ 1０４ ０．００５ Ｂ５ｇ４ 1３８ Ｂ１ ０．００４

４．０ Ｂ２７６ ２６５ 1０４ ０．０ＯＢ ６４４６ 1８０ Ｂ１ ０．００７

５.□ ６６２１ ３４４ 1０４ ０．０１８ ５１５７ ２２７ Ｂ１ ０．０１１

巳.□ ５５１７ ３９７ 1０４ Ｏ・Ｏ１Ｂ 4２９７ ２７５ Ｂ１ ０．０１６

Ｂ・□ ４１３日 4６８ 1０４ ＯＤ２Ｂ ３２２３ ３２２ Ｂ１ ０．０２５

１０．０ 3３１０ 6３６ 1０４ Ｏ､Ｏ４Ｂ ２５７日 ４４３ ８１ ０．０４３

１２．０ 2７５９ 6０７ 1０４ ０．０５５ ２１４９ ４３０ ８１ ０．０５０

１４．０ 2３６５ ５５Ｂ 1０４ ０．０５９ 1Ｂ４２ ３９０ Ｂ１ ０．０５３

１ｓ､０ ２０６９ ５１３ 1０４ ０．０６２ 1６１１ ３６１ ８１ ０．０５６

２０．０ '1６５５ 5１０ 1０４ ０．０７７ 1２８９ ３５６ B１ ０．０６９

２５．０ 1３２４ ４１３ 1０４ ０．０７８ 1０３１ ２８９ B１ ０．０７０

Ａｐ ≦１， ≦０.ＢＤ

Ａｅ ≦０．５， ≦０．３５，

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

＞不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

＞チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

惨工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

》本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

卿CENTURγ

８９１３ ４３ ２日 ０．００１

５９４２ ４８ 2８ ＱＯＯ２

4４５６ ５３ ２８ ０.ＯＯ３

３５６５ ５９ 2８ ０．００４

Ｂ２Ｂｇ ６６ ３１ ０．００５

2４６７ 6９ ３１ ０．００７

１９７４ ９５ ８１ ０．０１２

１６４５ １１日 ３１ ０．０１８

１２３３ 1５３ ３１ ０．０３１

ｇＢ７ 1８６ ３１ ０．０４７

B２２ '1日'１ ３１ ０．０５５

7０５ 1７２ ３１ ０．０６１

６１７ １５Ｂ ３１ ００６４

４９３ 1５２ ３１ ０．０７７

3９５ 1２５ ３１ ０．０７９

≦ＤＢＤ

≦０．２５，

↑

ＡＰ

▼

Ａｅ

一屋１１忽
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推奨切削条件表

3４3４

4ＮV出ＲＮ,４NVb･ＬＮ溝加工4ＮV出ＲＮ,４NVb･ＬＮ溝加工

卿CENTp卿CENTUFW

ロ
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ロ
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工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

合金鋼
SNCM439

SC1制430(H）
SNCM220(H１

合金鋼
SNCM439

SC1制430(H）
SNCM220(H１

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２
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材種材種
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回転速度送り速度切削速度１刃当り送り回転速度送り速度切削速度１刃当り送り回転速度送り速度切削速度１刃当り送り
(rev/min）（mmﾉmin）（mﾉmin）（mmﾉ刃）（肥v/min）（mmﾉmin）（m/min）（mmﾉ刃）（reWmin）（mmﾉmin）（m/min）（mm/刃）
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(rev/min）（mmﾉmin）（mﾉmin）（mmﾉ刃）（肥v/min）（mmﾉmin）（m/miｎ
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ＳＵＳ３１６
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送り速度切削速
(mm/min）（mﾉmｉ

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９
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送り速度切削速度
(mm/min）（mﾉmin）

材種材種 ステンレス鋼400
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Ｆ
ｍ
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Ｖｃ

切削速度
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１刃当り送り
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回転速度送り速度
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Ｆｚ
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Ｆｚ
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回転速度
(reWmin）
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卿CENTURY

推奨切削条件表

4ＮＶ－ＲＮ,４ＮＶＬＮ溝加工

材種

刃径

１．０
－

１．５

２．０

２－５

３．０

４．０

５．０

ａＯ

ａＯ

’1０．０

１２．０

１４．０

１６．０

２０．０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

２９９２１

1９９４７

1４９６１

'iｌｇＢＢ

１１０３５

Ｂ２７Ｂ

６６２１

５５１７

４１３Ｂ

３３１０

２７５９

２３６５

２０６９

1６５５

1３２４

1ル

ステンレス鋼(PH）

FEE、

送り速度
(mmﾉmin）

1４５

1６１

１７９

１９９

２２１

２６５

3４４

８９７

４６３

６３６

6０７

５５Ｂ

５１３

５１０

４１３

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

９４

９４

９４

９４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

1０４

≦１，

≦１，

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

０．００'１

０．００２

０００３

０．００４

０．００５

Ｏ､ＯＯＢ

０．０１３

０．０１８

０．０２８

０．０４８

０．０５５

０．０５９

０．０６２

０．０７７

０．０７８

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

２９２３７

1５４９１

１１６１日

９２９５

Ｂ５ｇ４

６４４６

５１５７

４２９７

９２２９

２５７８

２１４９

１８４２

１６１１

'1２８９

1０３１

チタニウム
Tl6AL4V

Tl5AL5V5MO
Tl7AL4MO

FEEDVｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

９１ ７３

1０１ ７３

１１２ ７３

'1２４ ７３

1３８ ８１

1ＢＯ ８１

2２７ Ｂ１

2７５ ８１

3２２ Ｂ１

４４３ Ｂ１

４３０ ８１

８９０ Ｂ１

3６１ Ｂ１

3５６ Ｂ１

2８９ Ｂ１

ＦＺ

１刃当り送り

(mm/刃）

0，０１

０．００２

０．００２

０．００３

０．００４

０.□０７

０．０１１

０．０１６

０．０２５

０．０４３

０．０５０

０．０５３

０．０５６

０．０６９

０．０７０

Ｓ

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min1

Bｇｌ３

5９４２

４４５６

３５６５

３２Ｂｇ

２４６７

1９７４

1６４５

1２３３

ｇＢ７

８２２

７０５

６１７

４９３

３９５

≦０．５，

≦１，

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

４３

４８

５３

５９

６６

Ｂｇ

９５

１１Ｂ

1５３

1Ｂ６

1８１

１７２

１５Ｂ

１５２

1２５

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

２Ｂ

２日

２８

２Ｂ

３１

３１

３１

３１

３１

３１

３１

３１

３１

３１

８１

△

A'１

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

０．００１

０．００２

０００３

０．００４

０．００５

０．００７

０．０１２

０．０１８

０．０３１

０．０４７

０．０５５

０．０６１

０．０６４

０．０７７

０．０７９

し機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチヤツクや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

し本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

|ぐＡｅ怪’

卿CENTURY 3５
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０．０４６

０．０５３
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推奨切削条件表

工具調
SKD12

SKD11
SKD61

SKH55

合金鋼
SNCM439

SCI1430(H）
SNCM220(H）

4ＮＶ－ＳＵＳ側面加工

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２

ＳＵＭ２２Ｌ

3７

『
■
師

□
□
０
０
Ｏ

●
●
●
印
■

３
４
５
Ｂ
Ｂ

１５９匹Ｉｍ

１１ｇＯ□

９５５０

７９５Ｂ

５ｇ６Ｂ

４７７５

３９７９

３４１０

２９８４

２３８７

皿
一
五
一
亜
一
班
一
理
玩
唖
理
一
祇
一
証

工具調
SKD12

SKD11
SKD61

SKH55

炭素鋼
Ｓ４５Ｃ

ＳＵＭ２２
ＳＵＭ２２Ｌ

合金鋼
SNCM439

SCI1430(H）
SNCM220(H）

材種

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
【rev/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

刃径

五
一
五
一
和
一
五
罪
一
郵
理
牽
罪
妬

１７ＯＯＯ１

１２７００１

１０２００

Ｂ４ＢＢ

Ｂ３Ｂ６

５０９８

４２４４

３６３８，

３１８８１
２５４６’

ｉＯＤ１４

ＱＯ１Ｂ

ＯＯ２'１

０．０２７

０．０３５

０．０４２

０.Ｏ５３

ＯＯ５Ｂ

ＯＤＢ３

ＯＯ７７

亜
皿
一
面
一
叩
一
珂
一
証
一
皿
叫
一
亜
種

価
唾
一
価
一
画
一
画
一
画
一
唾
江
価
価

ｐ
ｐ
ｐ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

５
５
５
５
５
５
５
５
５
５
Ｄ

１
１
１
１
１
１
１
１
Ｄ
４

皿
一
亜
》
亜
種
証
理
和
秘
淫
旺
コ
エ

極
一
画
画
一
極
極
極
極
極
極
唖

匝
一
唖
一
価
一
価
一
唖
一
価
匝
価
唾
一
睡

Ｂ
Ｂ
５
５
２
９
６
３
０

２
２
４
４
５
６
７

０
０
０
０
０
０
０
０
０
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
ｏ
Ｏ

ＯＤ１Ｂ１６４５０

０.Ｏ１７１２３０Ｏ

ＯＤ２１ｇＢ５０

ＯＯ２５Ｂ２２Ｂ

ＯＤ３４６１６７

ｏＯ４２４９３４

ｏＯ４Ｂ４１１２

ｏＯ５５８５２４

０.Ｏ６２８０Ｂ４

０．０７１２４６７

≦１，

≦Ｏ４Ｄ

ステンレス鋼４００
ＳＵＳ430Ｆ

０．０１１１１１００

０．０１４８３５０

０，１８６７００

０.Ｏ２１５５７０

ｏＯ２Ｂ４１７Ｂ

Ｏ､ＯＢ５３３４２

０．０４２２７８５

０.Ｏ４Ｂ２３Ｂ７

ｑＯ５３２０Ｂｇ

ＯＯＢＯ１Ｂ７１

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

Ｄ
ｐ
ｐ
ｅ

Ｏ
２
４

垢
ｍ
Ａ
Ａ

５
５
５
５
５
５
５
５
５
５

７
７
７
７
７
７
７
７
７
７
Ｄ

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
Ｄ
４

０
０
０
０
０
０
０
４
８
８
コ
垂

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
６
３
６

Ｂ
Ｂ
Ｂ
７
７
７
７
７
７
６

‐
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３.□

４．０

５.Ｏ

Ｓ･Ｏ

Ｂ､０

１０．０

１２．０

１４．０

１Ｇ.０

２０.Ｏ

Ａｐ
Ａｅ

価
一
睡
底
唖
一
価
一
睡
届
唖
一
唖
一
価

Ｋ Ⅱ

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ｄ
Ｏ
Ｏ
４
３
０
２
ｇ

Ｏ
Ｏ
５
Ｂ
６
７
４
７

６
９
１
２
９
５
４

旧
旧
ｍ
ｇ
６
５
４
３

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

材種

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/minl

FEEＤ

送り速度
(mmﾉminl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

１１００

１１５０

１１５０

１１２５

１１２５

１１２５

１Ｏｇ４

１０７１

１０５５

ｇｇ７

０．０１７

０．０２３

０．０２９

０．０３４

０．０４６

０．０５７

０.ＯＢ７

ＱＯ７Ｂ

ＯＤＢＢ

ＯＤｇ５

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

刃径

鋳鉄
FC200

FCMW370
FCD600



ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

FEEＤ

送り速度
【mm/min1

亘

lVEWCENTURY
厚

推奨切削条件表

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

4ＮＶ－ＳＵＳ側面加工

刃径

ごⅢ

吻CENTURY

一

Ａｅ

チタニウム
T16AL4V

TI5AL5V5MO

TI7AL4MO

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

材種
ステンレス鋼(PH）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

▼

０
０
０
０
０
０
０
０
０
□

７
７
７
７
７
７
７
７
７
７
Ｄ
Ｄ
４

Ｏ
０
０
Ｂ
ｇ
Ｂ
４
４
Ｂ
Ｂ
ヨ
エ

ー
Ｂ
２
０
２
０
ｇ
Ｂ
７
２

５
５
５
５
５
５
４
４
４
４

3８

鞭１

３４０□

２５５□

２０５□

１ＳｇＢ

１２７３

１０１ｇ

Ｂ４ｇ

７２Ｂ

６３７

ＦI~)円

０．０１７

０．０２４

０．０２９

０．０３４

０.Ｏ４Ｂ

ＯＤ５７

０．０６７

０．０７６

０.ＯＢＳ

０．０９５

４７００

３５００

２ＢＯＯ

２３３４

１７５１

１４０１

１１６７

１００Ｃ

Ｂ７５

７０、

４
４
４
４
４
４
４
４
４
４

４
４
４
４
４
４
４
４
４
４
Ｄ
Ｄ
６
４
０
０

５
５
５
１
６
９
１
４
０
８
三
一
三

５
５
５
５
４
４
５
４
４
２

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１

４
６
１
７
２
６
Ｃ
Ｂ

Ｏ
２
２
３
３
４
４

０
０
０
０
０
０
０
０

Ｄ
Ｄ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

Ｑ
ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
Ｏ

７４００

５５５０

４４５０

３７１４

２７Ｂ５

２ｇ２Ｂ

１Ｂ５７

１５９２

１３９３

１１１４

>機械剛性や被削材.の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

＞不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

＞工具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の
加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

一腸

２
２
２
２
２
２
２
２
２
２

３
３
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｂ
Ｄ
Ｄ
６
３
０
０

Ｏ
０
０
Ｂ
２
０
ｇ
Ｂ
２
２
三
一
三
一

Ｂ
Ｂ
３
Ｂ
３
３
２
２
２
１

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１

Ｏ
Ｏ
Ｂ
４
Ｂ
５

２
３
３
４
４
５

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

Ｏ
０
０
０
０
０

ｏ
ｏ
Ｑ
□

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

・
０
２
４
Ｏ
Ａ
Ａ

３
４
８
１
１
１

１５５

1５１



０.Ｏ１３１１２７０Ｏ

ＯＤ１７１ｇ５５０
１０.O217650

10,256366
10.0344775
０．０４２３８２０

０．０４９３１８３

０．０５６２７２８

０.Ｏ６３２３Ｂ７

ＯＯ７０１ｇｌＯ

６５０１２Ｃ

６５０１１２Ｏ
Ｂ５０１１２Ｏ
６Ｂ７１２０

６４９１２０

６４２１２０

６２４１２０

６１１１２０

６０２１１２０
５３５１１２０
≦１，

≦１，

＝

側圃ﾘCENTURＹ

１２７０□

９５５０

７６５０

６３６６

４７７５

ＢＢ２０

Ｂ１Ｂ３

２７２Ｂ

２３８７

１９１０

征
一
江
証
荘
睡
狸
孟
理
一
理
評

推奨切削条件表

画
四
画
極
極
画
四
一
四
一
四
画

4ＮＶ－ＳＵＳ溝加工

４
Ｂ
７
５
２
３
Ｂ
８
７

２
２
３
４
５
５
６
７

０
０
０
０
０
０
０

Ｄ
Ｄ
Ｄ

ｏ
ｏ
Ｏ
Ｑ
ｏ
Ｏ
Ｑ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

９口ＤＯ

６７５Ｏ

５４０Ｄ

４５０ｇ

３３Ｂ２

２７０Ｂ

２２５５

１ｇＢ３

１Ｂｇｌ

ｌ３５３

碑
宇

工具鋼
SKD12

sKD11

SKD61

SKH55

蕊息素鋼ﾖ45Ｃ
ＵＭ麹l

jIV122L

合金鋼
SNCM439

SC郷30(H）
SNCM220(H１

Ｓ
Ｓ
Ｓ
Ｓ

材種

Ｓ
劃10

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＺ

１刃当り送り

(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm厨）

刃径

3９

１
１
２
２
３
４
４
５
６

０
０
０
０
０
０
０
０
０
Ｏ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

師
一
睡
蛭
一
睡
一
託
一
旺
一
面
面
一
画
一
面

唾
唾
一
睡
唾
唾
極
極
一
睡
一
睡
唾

３．０

４－０

５．０

Ｇ.Ｏ

Ｂ.□

１０.□

１２．０

１４.□

１６．０

２０.Ｏ

ＡＰ
Ａｅ

０
０
１
４
９
６

０

４
８

９
６
９
９
３
８
４

７
６
４
３
３

毎

AWCENTURY

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

４
４
４
４
４
４
４
４
４
４

１
１
１
１
１
１
１
１
１
１
Ｄ
Ｄ

ｌ
１
１

０
０
０
４
４
４
４
１
０
５
く
一
く
一
一

５
０
５
２
２
２
２
１
９
３

６
６
６
６
６
６
６
６
５
５

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

1ＯＤ１７

１ＯＯ２３
１ＯＤ２ｇ
ＯＤ３４

０．０４６

０．０５７

０．０６７

０．０７４

０．０８１

０.Ｏｇ５

唾
唾
唾
唾
一
睡
一
唾
一
睡
一
睡
一
睡
一
睡

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

皿
却
却
亜
唖
珂
一
理
一
副
一
理
一
芯

配
配
配
配
配
顕
一
配
一
駈
配
一
索

ホ Ⅱ

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

鋳鉄
FC200

FCMW370

FCD600

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mmﾉmin）（m/min）

材種 ステンレス鋼40Ｃ
ＳＵＳ４３０Ｆ

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

'0.011
０．０１４

Ｏ０１Ｂ

ＯＤ２１

ＯＯ２Ｂ

ＯＤ３５

ｏＯ４２

０.Ｏ４Ｂ

ＯＤ５３

０．０６０

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

３.Ol1490O
４．０１１１０□

５.ＯＢｇＯＯ

ａＯ７４２７

８．０５５７０

１０．０４４５６

１２.Ｏｌ３７１４
１４Ｄｌ３１Ｂ３
１ａＯ２７Ｂ５

２□､ＯｐｐｐＦＩ

ＡＰ
Ａｅ

ｌＯＤ１３１３３００
10.0179950
０．０２１７９５０

０．０２５６６３１

０．０３４４９７４

０.Ｏ４２３ｇ７ｇ

ＯＤ４Ｂ３３１６

０．０５５２８４２

ＯＤＢ２１２４Ｂ７
ＯＤ７１１９Ｂ９

≦１，

≦１，

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

刃径

和
一
報
雑
報
唖
唖
一
唖
一
唖
一
妬
一
狂



ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

噂CENTURY

推奨切削条件表

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

4ＮＶ－ＳＵＳ溝加工4ＮＶ－ＳＵＳ溝加工

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

告ⅡⅡ

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

4０ 卿CENTl」卿CENTUIW

|ぐ伝ｌ
Ａｅ

チタニウム
Tl6AL4V
T15AL5V5MO
Tl7AL4MO

チタニウム
Tl6AL4V
T15AL5V5MO
Tl7AL4MO

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

材種材種
ステンレス鋼(PH）ステンレス鋼(PH）

Ｖｃ

切削速度
(mAnin）

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

△

卿'！

ＢＢＯ□

２ＳＯＤ

２ＢＯＣ

１９'IＣ

１４３２

１１４６

９５５

８１９

７１６

５７３

4０

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

＞不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切

調整して下さい。

レチャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となり旨

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さ

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

＞不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。
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50,日３□

妬
一
妬
妬

侶
一
佃 50,ＢＢＤ

50,83□
50,ＢＢ□
５□ＢＢＯ

旧
旧
伯
一
坦
旧
旧
旧
一
印
印
印
一
印
一
釦
一
ｍ
一
ｍ

4５

亜
亜
而
曲
面
亜
唖

Ｉ
１
０
１
１
Ｉ
Ｕ

ｍ
印
一
ｍ
一
ｍ
一
ｍ
一
ｍ
ｍ

亜
一
頭

Ｃ
●
｜
ｃ
ｌ
０
ｌ
ｌ
６
－
０
ｌ
ｅ

50,ＢＢＯ
５０.ＢＢＯ

恥
雨

刃径公差(m､）
０～－０．０２

０～－０．０３

4ＮＶ１．００．１Ｒ
－－

型番刃径ラジアス

径
の
の
ニ
ー
ン

Ｈ ＭｌＫｌＮ｜Ｓ

れ調ステンレス鋼鋳鉄アルミニウム耐熱合金チタニウム
HRc55～

4ＮＶ－Ｒ ◎ ◎ ◎ ○ ◎ ◎ ○

Ｐ



Ⅱ

刃径

亘

1V墨jﾉCENTURY

推奨切削条件表

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61

SKH55

4ＮＶ－Ｒ側面加工

鋪l
SNCM220(H）

4６

ロ
”

１
１
２
３
３
５
Ｂ
１
９
ｇ
４
７
Ｂ
７
７

Ｄ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
１
１
２
３
３
３
４
４

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

●
●
●
■
□
●
。
■
●
●
●
●
◆
●
Ｇ

Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

醒
一
聖
一
聖
一
聖
回
一
画
回
一
心
一
回
一
回
一
心
心
一
価
一
回
回

ＯＯＯ１４０６１６

０.ＯＯ２２７０７Ｂ

ＯＤＯ３２０３０Ｂ

ＯＤＯ４１６２４７

ｏＯＯ４１５０ＢＢ

ＯＤＯ７１１２７５

ｏＯ１１ｇＯ２０

ｏＯ１５７５１６

０．０２４５６３７

０．０４１４５１０

ＯＤ４Ｂ３７５Ｂ

ＯＤ５１Ｂｐｐｐ

ＯＤ５４２Ｂ１ｇ

ＯＤ６６２２５５

０.ＯＢ７１ＢＯ４

≦２，

≦Ｏ､３Ｄ

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

炭素鋼
S45C

SUM22
SUM22L

合金鋼
SNCM439

SCIzI30(H）
SNCM220(H）

材種

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り

(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥ、

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

四
一
噸
一
価
一
価
一
韮
亜
一
切
一
理
一
樫
一
理
一
理
一
報
一
唖
一
程
一
証

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ｺ

ﾊﾉ製CENTURY

K《

ＲＰＭ

回転速度
【rev/minl

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

材種 ステンレス鋼400
ＳＵＳ430Ｆ

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

哩
浬
唾
一
睡
一
挫
一
惚
一
距
一
唖
一
雁
一
座
一
哩
距
一
控
一
座
一
唖

１４０８９

１５６８９

１７３８９

１９３Ｂｇ

２１４９９

２６Ｂ９９

２９９９９

３５６９９

４５５９９

５６４１０８

５６８１０日

５１２１０日

4７７１ＯＢ

４７６１０８

３７１１０日

≦２，

≦ＤＢＤ

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

刃径

2ｇｌ３２

１９４２１

１４５６６

１１６５３

１０７３Ｂ

ＢＯ５３

６４４２

５３６９

４０２７

３２２２

２６８４

２３０１

２０１３

１６１０

１２ＢＢ

画
四
噸
価
一
唾
一
麺
一
亜
一
理
理
一
画
王
一
堀
唖
一
唖
一
率

０
５
０
５
０
０
０
０
０

０
２
４
０
５
Ａ
一
Ａ

１
１
２
２
３
４

巳Ｂ２ｇｌ

ｌＢＢ６１

１４１４Ｅ

１１３１７

１０４５Ｂ

７Ｂ４３

６２７４

５２２９

８９２１

３４４５

２Ｂ７１

２４６１

２１５３

１７２３

'1ｓ７日

０．００１

０００２

Ｏ００３

ＱＯＯ４

ＯＯＯ５

０．００９

０．０１２

０.Ｏ１７

ｏＯ２ｇ

ＯＤ４１

０．０４９

０.Ｏ５２

ＯＤ５５

ＱＯ６ｇ

Ｏ－ＯＢ７

１.□

１．５

２．０

２．５

３．０

４．０

５．０

Ｂ､０

Ｂ､０

１，．０

１２．０

１４．０

１Ｓ・□

２０．０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

ＢＢＢ７５

２５５Ｂ３

１９１ＢＢ

1５８５０

1４１９３

lＯ６４４

B５１Ｂ

7０９６

5３２２

４７０６

3９２１

３３６２

2９４１

2３５３

1ＢＢ２

≦２，

≦Ｏ､３Ｄ

1５９

1７７

1９７

２１８

2４２

2９０

3２０

ＢＢ７

４９０

6１０

6２９

５６２

５３２

5２１

４１１

1２１

1２１

1２１

1２１

1３４

1３４

1３４

1３４

1３４

1４８

１４日

1４８

1４８

1４８

１４Ｂ

ｏＯＯ１

０．００２

０．００３

０．００４

０．００４

０００７

ＯＤＯｇ

００１４

０．０２３

０，３２

０．０４

０．０４２

００４５

００５５

００５５

２６Ｂ９１

1７９２７

1３４４６

1０７５６

９９９１

7４９３

5９９５

４９９６

3７４６

3２７７

2７３２

2３４１

2０４９

1６３９

1３１１

1１２

1２５

1３８

1５８

1７０

２０４

２２５

２７２

３４５

４２５

４３７

３９１

３７０

３６３

２８６

B４

B４

B４

B４

9４

9４

９４

９４

9４

1０３

1０３

1０３

1０３

1０３

1０３

０．００１

０００２

０．００３

０．００４

０．００４

０．００７

０．００９

□.Ｏ１４

０．０２３

０．０３２

０．０４

０．０４２

□.Ｏ４５

０．０５５

０．０５５

１６２４７

１０Ｂ３１

Ｂ１２８

６４９９

５９７６

４４Ｂ２

３５８５

２ｇＢＢ

２２４０

１ｇＢ１

１６３４

１４０１

１２２６

ｇＢＯ

７Ｂ４

４０

4４

５０

５５

６１

９２

９８

１１２

１４６

１Ｂ１

１７９

１６２

'1５５

1５１

1２０

５１

５１

５１

５１

５６

５６

５６

５６

５６

６２

６２

B２

6２

B２

B２

０.ＯＯ１

０．００１

０．００２

０．００２

０．００３

０．００５

０．００７

ＯＤＯｇ

０．０１６

０．０２３

０．０２７

０．０２９

０．０３２

０．０３９

０．０３８

鋳鉄
FC200

FCMW370

FCD600 ；



4ＮＶ－Ｒ側面加工

Nｉ

材種
ステンレス鋼(PH１

吻CENTURY

チタニウム
TI6AL4V

TI5AL5V5MO
Tl7AL4MO

管

刃径

ＲＰＭ

回転速度
IreWmin）

ＦＥＥＤ

送り速度
1mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

Ｆｚ

１刃当り送り
(ｍmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWminl

FEEＤ

送り速度
(mm/min1

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

１．０ ２ＳＢＢＯ 1０９ B３ ０．００１ 2０４４９ ＢＢ 6４ ０．００１

１．５ 1７５５３ 1２１ BＢ ０００２ 1３６３２ ７６ ６４ ０．００１

２．０ 1８１６６ 1３４ 日日 ０．００３ 1０２２４ ８４ ６４ ０．００２

２．５ 1０５３２ 1４９ ８３ ０．００４ Ｂ１ＢＯ ９３ 6４ ０.ＤＯＢ

３．０ 9７１１ 1６６ ９２ ０．００４ 7５６３ 1０４ ７１ ＯＤＯＢ

４．０ 7２８３ '１９９ ９２ ０．００７ 5６７２ 1３５ 7１ ０．００６

５．０ ５８２６ ２５Ｂ 9２ ０．０１１ 4５３８ 1７０ 7１ ０００９

Ｂ･□ 4Ｂ５５ ２９Ｂ 9２ ０．０１５ Ｂ７Ｂ１ ２０６ 7１ ００１４

Ｂ､０ 3６４１ 3４７ ９２ ０．０２４ 2８３６ 2４２ 7１ ０．０２１

１０.□ 2９１３ ４７７ ９２ ０．０４１ 2２６９ ３３２ 7１ ０．０３７

１２．０ ２４２Ｂ ４５５ ９２ ０．０４７ 1８９１ ３２３ 7１ ０．０４８

1４．０ ２０Ｂ１ ４１９ ９２ ０．０５ 1６２１ ２９３ 7１ ０．０４５

１ｓ､０ 1Ｂ２１ BＢ５ ９２ ０．０５３ 1４１８ 2７１ 7１ Ｏ・Ｏ４Ｂ

２０．０ 1４５６ 3８３ ９１ Ｏ､ＯＳＢ １１３４ ２６７ 7１ ０．０５９

２５．０ '１１ｓ５ ３１０ ｇｌ ０.ＯＢ７ ｇＯ７ ２１７ ７１ ０.ＯＢ

Ａｐ ≦２， ≦１．５，

Ａｅ ≦０.３Ｄ ≦０．２５，

>機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

>この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

>不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

レチヤックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

し本切削条件は、主軸動力25kWの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

卿CENTURY

７８４３

５２２９

3９２１

３１８７

2Ｂ９４

２１７１

1７３７

１４４日

１０Ｂ５

BＢ９

7２３

6２０

5４３

４３４

B４Ｂ

ＡＰ

推奨切削条件表

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

ＶＣ

切削速度
(mﾉmin）

３２ 2５

3６ 2５

4０ 2５

４４ 2５

5０ 2７

5２ 2７

７１ 2７

Bｇ 2７

１１５ 2７

1４０ 2７

1８６ 2７

1２９ ２７

1１９ ２７

１１４ ２７

９４ ２７

≦１．５，

≦０．１５，

↑

▼

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mmﾉ刃）

０．００１

０００２

０００３

０．００４

０．００４

０．００６

０．０１

０．０１５

０．０２６

０．０４

０．０４７

０．０５２

０．０５５

０．０６６

Ｏ・ＯＳＢ

Aｅ

一陽’｜母

４７



１１〈

刃径

鰻WCENTURY
写

推奨切削条件表

合金鋼
‘SNCM439

SCm430(H）
SNClV1220(H）

4８

4ＮＶ－Ｒ溝加工

雁WCENTURY
狸陵

２
３
３
５
８
１
９
９
４
７
日
７
７

０
０
０
０
０
０
０
１
１
２
３
３
８
４
４

，
０
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

ｑ
ｑ
Ｏ
Ｏ
ｏ
ｏ
ｑ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ

ｐ
爵

樫
噸
一
価
一
価
一
韮
一
却
一
蔀
｜
理
唖
亜
罪
一
妬
唖
程
評

４
１
３
０

５
４
８
０
１
１

４

０
４
３
０
２
６
３
０
６

４
１
０

５
４
３

Ｄ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
Ｏ
ｐ．
Ｏ
２
４
６
０
Ａ
Ａ

２
２
３
４
５
Ｂ
１

工具鋼
SKD12

SKD11

SKD61
SKH55

合金鋼
‘SNCIV1439

SCm430(H）
SNClV1220(H）

材種

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

ＦＥＥＤ

送り速度
(mm/minl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin1

ＦＥＥＤ

送り速度
(mWminl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(ｍm/刃）

画
一
僻
一
噸
価
一
唖
理
却
一
理
到
面
一
罪
一
切
軽
軽
一
報

FEEＤ

送り速度
(mm/min）

８
３
４
９

４
１
５
４
７
２
２
４

４
Ｂ
２
２
９
４
Ｂ
４
１

４
１

個
７
６
５
８
３

淫
煙
一
睡
煙
一
座
一
煙
一
座
一
噸
唖
唖
挫
一
距
煙
一
距
唖

０．００１

０．００２

０００３

０.ＯＯ４

ｏＯＯ５

ｏＯＯｇ

ＯＤ１２

０．０１７

０．０２９

０.Ｏ４１

ＱＯ４ｇ

ＯＯ５２

ＱＯ５５

１００６ｇ
ｌＯＯＢ７

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

Ⅱ

０.ＯＯ１４０Ｂ１Ｂ

Ｏ・ＯＯ２２７Ｏ７Ｂ

ＯＤＯ３２０３０Ｂ

ＯＤＯ４１６２４７

ＱＯＯ４１５０３８

０．００７１１２７５

０．０１１９０２０

０．０１５７５１６

０．０２４５６３７

０，４１４５１０

ｏＯ４Ｂ３７５Ｂ

ＯＤ５１ｇＦＰｐ

ＯＤ５４２Ｂ１ｇ

ＯＤ６６２２５５

□､ＯＢ７１日０４

≦１，

≦１，

鋳鉄
FC200

FCIV1W370
FCD600

ステンレス鋼300
ＳＵＳ３０４

ＳＵＳ３１６

ＳＵＳ３０４ＬノＳＣＳ１９

ＦＥＥＤＶｃ

送り速度切削速度
(mm/min）（m/min）

材種 ステンレス鋼400
ＱＩ１Ｑ（ｑｎＥ

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

FEEＤ

送り速度
Imm/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min1

Ｆｚ

ｌ刃当り送り
(mm/刃）

ＲＰＭ

回転速度
(rev/min）

肥
堅
肥
一
盟
心
心
心
一
心
灯
心
一
心
一
心
灯
心
一
心

Ｆｚ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

刃径

９
９
９
９
９
９
９
９
９
叩
叩
配
叩
叩
ｍ

Ｂ
Ｂ
Ｂ
８
ｇ
ｇ
９
９
ｇ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
Ｄ
Ｄ
１
１

０
６
Ｂ
３
４
Ｂ
ｇ
Ｂ
５
４
Ｂ
２
７
６
１
二
一
二
一

４
５
７
９
１
６
９
５
５
６
６
１
７
７
７

１
１
１
１
２
２
２
３
４
５
５
５
４
４
３

１．０

１．５

２．０

２．５

３.□

４．０

５．，

Ｓ・□

Ｂ･□

１０．０

１２．０

１４.□

１ｓ､０

２０．０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

ＢＢ３７５

２５５ＢＢ

1ｇｌＢＢ

1５３５０

1４１９３

1０６４４

８５１６

７０９６

５３２２

４７０６

３９２１

３３６２

２９４１

２３５３

１８８２

≦１，

≦１，

ｌ５ｇ

１７７

１９７

２１Ｂ

２４２

２９０

３２０

３８７

４９０

６１０

６２９

５６２

５３２

５２１

４１１

１２１

１２１

1２１

1２１

1３４

１３４

１３４

1３４

１３４

１４Ｂ

1４８

１４Ｂ

1４８

1４８

1４８

０．００１

０．００２

０．００３

０．００４

０．００４

０．００７

０．００９

０．０１４

０．０２３

００３２

０．０４

０．０４２

０．０４５

０．０５５

０．０５５

ｇＢＢ９１

1７９２７

1３４４６

1０７５６

９９９１

７４９３

５９９５

４９９６

３７４６

８２７７

２７３２

２３４１

２０４９

1６３９

1８１１

１１２

１２５

'1３８

1５３

1７０

2０４

2２５

2７２

3４５

4２５

4３７

3９１

3７０

８６３

2８６

８４

Ｂ４

８４

Ｂ４

９４

９４

９４

９４

９４

1０３

1０３

1０３

1０８

1０３

1０８

０００１

０．００２

０．００３

０００４

ＯＯＯ４

０．００７

□

□

□

０．０３２

０．０４

００４２

００４５

００５５

０．０５５

Ｄｏｇ

、１４

、２３

1６２４７

１０ＢＢ１

B１２３

6４９９

5９７６

４４Ｂ２

B５Ｂ５

2ｇＢＢ

2２４０

1９６１

1６３４

1４０１

1２２６

ｇＢＯ

7日４

４０

４４

5０

5５

６１

9２

９日

１１２

1４６

1Ｂ１

'１７９

1６２

1５５

1５１

1２０

５１

５１

５１

5１

５６

5６

5Ｂ

５６

5６

B２

6２

B２

６２

Ｂ２

Ｂ２

０．００１

０．００１

０００２

０．００２

０．００８

０.ＯＯ５

０．００７

Ｏ､ＯＯｇ

０．０１６

０．０２３

０．０２７

０．０２９

０．０３２

０．０３９

Ｏ､Ｏ３Ｂ

炭素鋼
S45C

SUM22

SUM22L



4ＮＶ宮Ｒ溝加工

材種

刃径

'1.0

１．５

２．０

２．５

３．０

４．０

５．０

Ｂ,□

Ｂ､□

１０．０

１２．０

１４.□

１Ｂ､０

２□､０

２５．０

Ａｐ

Ａｅ

ＲＰＭ

回転速度
(revﾉmin）

２６３３０

'１７５５３

１３１６６

1０５３２

９７１１

７２８３

５８２６

４８５５

ＢＢ４１

２９１３

2４２８

２０Ｂ１

１Ｂ２１

1４５６

１１６５

帥

ステンレス鋼(PH１

ＦＥＥＤ

送り速度
(mmﾉminl

lｏｇ

１２１

1３４

1４９

１６６

'1９９

２５８

２９Ｂ

3４７

4７７

4５５

４１９

３８５

３８３

３１０

Ｖｃ

切削速度
(Wmin）

B３

B３

B８

B３

9２

9２

9２

９２

９２

９２

９２

９２

9２

９１

９１

≦１，

≦１，

ＦＺ

１刃当り送り
(mmﾉ刃）

０．００１

０．００２

０．００３

０．００４

０．００４

０．００７

０．０１１

００１５

０．０２４

ＯＯ４１

００４７

０．０５

００５３

０．０６６

０．０６７

吻CENTURＹ

チタニウム
TI6AL4V

Tl5AL5V5MO
Tl7AL4MO

ＲＰＭＦＥＥＤ

回転速度送り速度
(reWmin）（mmﾉminl

Ｖｃ

切削速度
(m/min）

2０４４９ ＢＢ 6４

1３６３２ ７６ 6４

1０２２４ Ｂ４ B４

Ｂ１ＢＯ ９３ B４

７５６３ 1０４ ７１

5６７２ 1３５ ７１

４５３８ 1７０ ７１

Ｂ７Ｂ１ ２０６ ７１

２８３６ ２４２ ７１

２２６９ ３３２ ７１

ｌＢｇｌ ３２３ ７１

1６２１ ２９３ ７１

１４'1８ ２７１ ７１

１１３４ ２６７ ７１

９０７ ２１７ ７１

Ｆｚ

１刃当り送り

(mmﾉ刃）

０．００１

０．００１

０，０２

０．００３

０，０３

０.ＤＯＢ

Ｏ､ＯＯｇ

０．０１４

０．０２１

０．０３７

０．０４３

００４５

ＯＯ４Ｂ

０．０５９

□・ＯＢ

Ｓ

ＲＰＭ

回転速度
(reWmin）

７Ｂ４３

５ｐｐｑ

３９２１

３１３７

2８９４

２１７１

1７３７

１４４Ｂ

１０Ｂ５

ＢＢｇ

７２３

６２０

5４３

４３４

Ｂ４Ｂ

≦０．５，

≦１，

推奨切削条件表

耐熱合金
インコネル
ハステロイ

ＦＥＥＤ

送り速度
(mmmn）

３２

３６

4０

4４

5０

5２

７１

Bｇ

１１５

1４０

1３６

1２９

１１９

１１４

９４

Ｖｃ

切削速度
(mﾉmin）

2５

2５

2５

2５

2７

2７

2７

2７

2７

2７

2７

2７

2７

2７

2７

ＦＺ

１刃当り送り
(mm/刃）

ＯＯＯ１

０．００２

０．０ＯＢ

０．００４

０．００４

０，０６

００１

０．０１５

０．０２６

０．０４

4７

０．０５２

０．０５５

０.ＯＢ６

０．０６８

陰機械剛性や被削材の保持状態などを考慮し切削条件を調整して下さい。

＞この切削条件表は水溶性切削油を使用した場合の参考表です。

》不溶性切削油で加工する場合は、切り屑の排出や発煙に考慮し切削条件を

調整して下さい。

＞チャックや機械は出来るだけ剛性のあるものをご使用下さい。

レエ具突出し量は出来るだけ短くして下さい。

>本切削条件は、主軸動力25ｋＷの機械環境下での推奨数値となります。実際の

加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整して下さい。

鞭！

＝

ﾊﾉｯCENTURY

Ａｅ惨｜|雪

4９



２，３５０

２，３５０

２，３５０

２，３５０

３，４５０

４，２２０

４，２２０

５，ＢＢＯ

５，Ｂ６０

７，９２０

１２，５３０

１Ｂ,４８□

、丸丸、、郡、、元、、可心、、、河

Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
聖
評
即
呼
叩
叩

Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ

》
》
》
》
》
》
》
》
》
》
》

州
細
細
州
小
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ
細
細

４
４
４
４

河、、、、、河

釦啄

ｍＪＥＷＣＥＮＴＵＲｙ
Ｆ．多"『，『『』』

６
－
，
一
ｍ
ｍ
、
把
一
旧
伯
一
印
一
頭

【|発売予定品】
4枚刃粉末ハイス防振エンドミル

矧0１

恋
一
睡
一
唖
一
睡
一
睡
一
唖
一
ｍ
ｌ
ｍ
ｌ
ｍ
ｌ
ｍ

Ｄ

Ｉ
Ｉ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ

ｎ
Ⅲ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
リ

２

閉
閉
朋
叩
酬
朝
州
州
酬
謝

○
○
○
○
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

Ｅ
ワ
Ｂ
ｓ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
２

・
・
・
・
Ｏ
２
４
Ｂ
Ｂ
Ｄ

Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
排
汁
排
排
緋
排

Ⅷ
Ⅷ
州
洲
Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ

Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ

Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ

Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ

０
０
０
０
０
０
０
０
０
０

卯
幅
帽
記
配
印
配
由
“
皿

４
６
６
６
６
７
９
９
１
１

，
，
，
，
，
‘
，
，
３
４

L１

鹿

Ｕｎｉｆ２ｍｒｍ

粉末ハイス強ねじれラフィング防振エンドミル

型番 定価pＸ 崎 雌 ﾛ呪

４
ｌ
４
ｌ
４
ｌ
４
ｌ
４
４
５
５
ｌ
５
５

３
－
４
５
－
６
｜
Ｂ
ｌ
ｍ
ｍ
－
砲
一
恒
一
幅
一
即
売

Ｂ
｜
、
｜
氾
一
伯
一
ｍ
一
聖
一
躯
一
配
一
ｍ
記
一
記
一
幅

印
印
一
ｍ
一
ｍ
一
ｍ
ね
一
ね
た
石
一
匝
一
匝
画

Ｂ
Ｂ
－
Ｂ
６
ｌ
Ｂ
｜
狛
一
、
氾
把
一
伯
印
一
配

侶
一
伯
旧
一
幅
聖
記
一
記
一
醍
一
距
詔

Ｓ
ｌ
７
ｌ
Ｂ
ｌ
ｇ
ｌ
旧
一
氾
一
狸
一
幅
一
旧
一
罰

p腕

噂CENTURY

４ＮＶ岩２５－０－ｐＨ

訂
一
曲
的
四
泊
昭
一
由
一
聖
一
聖
皿

鬼 ﾛ形

lＨ

Ｌ１

血

ＵｎｉｌｇｍＩＴ１

8 刃数 定価pX1 雨型番



回仏

卿CENTURY

ﾛ児

【発売予定品】発
ロ
叩

粉末ハイス弱ねじれラフィング防振エンドミル

目旧KE

~

ﾊﾉ製CENTURY

Ｄｌ
ｎ
Ⅱ
Ⅲ
Ｌ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ

恥

唾

Unit2mIT1

旧
一
旧
伯
伯
一
翠
一
配
一
配
一
距
距
記

刃数 定価頭 鴎薗

5１

４
４
４
４
４
－
４
’
５
５
５
５

Ｒ１

Ｒ１

６
７
８
９
－
に
値
一
個
伯
旧
諏

閉
叩
叩
叩
押
押
酬
鼎
酬
副

Ｏ
ｏ
ｏ
ｏ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

・
・
・
・
０
２
４
Ｂ
Ｂ
０

石
ワ
Ｂ
ｇ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
ｌ
２

Ｈ
Ｈ
Ｈ
Ｈ
排
排
外
俳
俳
俳

皿
Ⅷ
皿
Ⅶ
Ｌ
Ｌ
Ｌ
Ｌ
Ｌ
Ｌ

Ｎ
Ｎ
Ｎ
Ｎ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ
ｗ

Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ
Ｆ

Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ
Ｒ

印
一
串
一
串
田
一
泊
一
串
一
配
一
肥
肥
皿

６
－
，
－
ｍ
ｍ
一
個
一
胞
一
伯
一
旧
印
諏

R０．５

５，３ＢＯ

６，７３□

R０．５
－

R０．５

R０．５
－

R０．５

１
１
Ｒ
Ｒ

６，７３０

６，８６０

６，８６０

８，３１０

１０，５９０

１０，Ｂ２□

１４，３６□

１５，８３□

型番



b蓮、、、、、、 、奄奄、､ｎＮ､丸謎さ転転、亜奄奄、、芯、謎、、、、垂、、竃、画､、、、亜垂、、訂

鞠CENTURY鋤CENTURｿ

互

夙ＨＥＷＣＥＮＴＵＲＹ
〃


