
超硬ラフィング4枚刃エンドミル
Micro Grain Carbide Rough Cutting End Mills (Standard) -4 Flutes 国
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型蓄 刃径 刃長 ＇ 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様値格

(Number) (D) (H) (T) (d) (L) (Price) 
_I_ h囀＿ ＿ 

JBR0606 6 15 4 6 50 ¥2,810 

JBR0808 8 20 4 8 60 ¥4,930 

JBR1010 10 30 4 10 75 ¥7,740 

JBR1212 12 32 4 12 75 ¥9,850 

JBR1616 16 45 4 16 100 ¥19,700 

JBR2020 20 50 4 20 100 ¥26,030 

■雌輝ii•
被削材

切り込み基準

型番 刃径

JBR0606 6 

JBR0808 8 

JBR1010 10 

JBR1212 12 

JBR1616 16 

JBR2020 20 

・旧即●

T
 

叫ェ—+ 
ヲ） -澤構造用鋼 S45C/SS/FC 'ハー ドン鋼SKO 焼き入れ鋼 (HRC48"-'SS)

ap:1.50 ae0.4D ap:1.5D ae0.3D ap:1.5D ae0.3D 

回転数(min-1)送り速度mm/min回転数(min-1)1送り速度mm/min回転数(min-1) 送り速度mm/min

5308 637 2123 127 1592 72 

3981 478 1592 119 1194 72 

3185 764 1274 178 955 115 ， ， 

2654 849 1062 212 796 127 

1990 796 796 191 597 119 

1592 828 637 204 478 134 

ap〗工」＿

被削材 一般構造用鋼 54SC/SS/FC プリハードン鋼SKD 焼き入れ鋼 (HRC48,..._,55)

切り込み基準 ap:0.750 ap:0.50 ap:0.3D 

型番 刃径 回転数(rnin-1)送り速度mm/min回転数(min-1)！送り速度mm/min回転数(min-1) 送り速度mm/min

JBR0606 6 5308 318 2123 64 1592 36 

JBR0808 8 3981 239 1592 60 1194 36 

JBR1010 10 3185 382 
L 

1274 89 
L 

955 57 

JBR1212 12 2654 425 1062 106 796 64 

＇ ＇ JBR1616 16 1990 398 796 96 597 60 

JBR2020 20 1592 414 637 102 478 67 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてビビリ、異常音、 寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番

JL_ 
刃径 刃長 刃数 シャンク径」 全長 ユーザー様価格

(Number) (D) (H) (T） (d) (L) (Price) 
_J— _＿-L_ L— 

JBRV0606 6 15 4 6 50 ¥3,100 

JBRV0808 8 20 4 8 60 ¥5,210 

JBRV1010 10 30 4 10 75 ¥8, 160 

JBRV1212 12 32 4 12 75 ¥10,550 

JBRV1616 16 45 4 16 100 ¥21, 110 

JBRV2020 20 50 4 20 100 ¥28, 140 

■硫茄開■ aq 
--」-

被削材 一般構造用鋼 545C/SS/FC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS 焼き入れ鋼 (HRC48~55)

切り込み基準 ap:1.5D ae0.3D ap:1.5D ae0.3D ap:1.5D ae0.3D ap:1.5D ae0.3D 

型番 刃径 回難{min-1)送リ蒻mm/min暉輯{min-1)送リ遠渡mm/min 醸輯(min-1) 送り速度mm/min 踊激(min-1)送リ競mm/min

JBRV0606 6 6900 1380 3185 255 3715 342 2919 210 

JBRV0808 8 5175 1242 2389 334 2787 424 2189 263 

JBRV1010 10 4140 1325 1911 329 2292 401 1752 280 

JBRV1212 12 3450 1242 1592 312 1858 372 1460 263 

JBRV1616 16 2588 1553 1194 248 1393 323 1095 215 

JBRV2020 20 2070 1656 955 218 1115 276 876 186 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビピリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 刃径 JL 
刃畏 J~ 刃数 シャンク径 全長 ユーザー様価格

(Number) (D) (H) (T) (d) (L) (Price) 
＿三L—

JBF0204 2 5 3 4 50 ¥1,370 

JBF0304 3 8 3 4 50 ¥1,370 

JBF0404 4 10 3 4 50 ¥1,370 

JBF0206 2 5 3 6 50 ¥1,930 

JBF0306 3 8 3 6 50 ¥1,930 

JBF0406 4 10 3 6 50 ¥1,930 

JBF0506 5 13 3 6 50 ¥1,930 

JBF0606 6 15 3 6 50 ¥1,930 

JBF0708 7 20 3 8 60 ¥3,870 

JBF0808 8 20 3 8 60 ¥3,870 

JBF0910 ， 25 3 10 75 ¥5,910 

JBF1010 10 30 3 10 75 ¥5,910 

JBF1112 11 32 3 12 75 ¥7,740 

JBF1212 12 32 3 12 75 ¥7,740 

JBF1616 16 45 3 16 100 ¥19,980 

JBF2020 20 50 3 20 100 ¥28,140 
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被削材 一般構造用鋼 S4SCJSS/FC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS 

切リ込み基準 ap:1.0D aeO.SD ap:1.0D ae0.5D ap:1.0D ae0.5D 

型番 刃径 頭騒(min-1)送り迅枷m/min且騒(min-1)送り藷m呻in且珪(min-1) 送り速度mm/min

JBF0204 2 19108 735 11150 285 12740 315 
JBF0304 3 12730 765 7400 300 8490 330 

JBF0404 4 9550 860 5600 315 6370 375 
JBF0206 2 19108 735 11150 285 12740 315 
JBF0306 3 12730 765 7400 300 8490 330 

JBF0406 4 9550 860 5600 315 6370 375 
JBF0506 5 7640 915 4500 320 5095 380 
JBF0606 6 6370 915 3700 320 4250 380 
JBF0708 7 5460 860 3200 340 3640 410 

JBF0808 8 4780 860 2800 340 3185 410 
JBF0910 ， 4250 915 2500 345 2830 435 

JBF1010 10 3820 915 2200 345 2550 435 
JBF1112 11 3470 832 2000 300 2310 392 
JBF1212 12 3180 765 1900 310 2125 380 

JBF1616 16 2390 720 1400 285 1595 340 
JBF2020 20 1910 690 1100 270 1275 305 

・旧需●
被削材 一鯛 S45C/SS/FC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS 

切り込み基準 ap:1.0D ap:1.0D ap:1.0D 

型番 刃径 頭紐(min-1)送り逓涵/min目紐(min・l)渕）蒻m呻in@蒻(min•1) 送り速度mm/min

JBF0204 2 17200 375 9870 170 11140 155 

JBF0304 3 11450 440 6660 200 7400 180 
JBF0404 4 8590 510 5040 240 5600 185 
JBF0206 2 17200 375 9870 170 11140 155 
JBF0306 3 11450 440 6660 200 7400 180 
JBF0406 4 8590 510 5040 240 5600 185 
JBF0506 5 6870 560 4050 270 4500 225 
JBF0606 6 5730 630 3330 300 3700 245 
JBF0708 7 4910 615 2880 305 3200 245 
JBFOBOB 8 4300 615 2520 305 2800 245 

JBF0910 ， 3820 615 2250 305 2500 245 
JBF1010 10 3430 635 1980 315 2200 255 
JBF1112 11 3090 556 1820 291 1990 218 
JBF1212 12 2860 570 1710 275 1900 230 

JBF1616 16 2150 540 1260 255 1400 210 
JBF2020 20 1710 510 990 240 1100 200 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

醗霞霞0
璽l鬱 ペ爾

a汀玉
チタン合金 Tl6AL インコネル INCONEL600 
ap:1.0D ae0.5D ap:1.0D ae0.5D 

躙(nin•l} 送り遮mm/min 蕊騒(min-I)送1)蒻mm/min
12740 315 4775 65 
8490 330 3200 65 

6370 375 2400 72 
12740 315 4775 65 
8490 330 3200 65 

6370 375 2400 72 
5095 380 1910 72 
4250 380 1595 72 
3640 410 1365 75 

3185 410 1195 75 
2830 435 1040 80 

2550 435 955 80 
2310 392 868 69 
2125 380 800 72 

1595 340 600 72 

1275 305 480 72 

an 」-

チタン合金 Tl6AL インコネル INCONEL600 

ap） :0.5D ap:0.5D 
蓬 [min叶訊遮mm/min躙騒(min-I)送り蘊mm/min
11140 155 4290 22 

7400 180 2880 26 
5600 185 2160 32 
11140 155 4290 22 
7400 180 2880 26 

5600 185 2160 32 

4500 225 1720 36 
3700 245 1440 42 
3200 245 1230 37 
2800 245 1080 37 

2500 245 940 36 
2200 255 860 36 
1990 218 780 31 
1900 230 720 35 

1400 210 540 32 
1100 200 430 30 

2.切削油剤はワークに適した物で、 発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビビり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 刃径

JL 
刃畏 刃数 シャンク径 全長 ユーザー様値格

(Number) {D) (H} (T) (d) (L) (Price) 
~一 1 — ー・

JBU0204 2 5 4 4 50 ¥1,370 

JBU0304 3 8 4 4 50 ¥1,370 

JBU0404 4 10 4 4 50 ¥1,370 

JBU0206 2 5 4 6 50 ¥1,930 

JBU0306 3 8 4 6 50 ¥1,930 

JBU0406 4 10 4 6 50 ¥1,930 

JBU0506 5 13 4 6 50 ¥1,930 

JBU0606 6 15 4 6 50 ¥1,930 

JBU0708 7 20 4 8 60 ¥3,870 

JBU0808 8 20 4 8 60 ¥3,870 

JBU0910 ， 25 4 10 75 ¥5,910 

JBU1010 10 30 4 10 75 ¥5,910 

JBU1112 11 32 4 12 75 ¥7,740 

JBU1212 12 32 4 12 75 ¥7,740 

JBU1616 16 45 4 16 100 ¥19,980 

JBU2020 20 50 4 20 100 ¥28,140 
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被削材

切リ込み基準

型番

JBU0204 

JBU0304 

JBU0404 

JBU0206 

JBU0306 

L
 

-Id 
~1 

國霞l霞0
璽●●圏

一殷虹匹 54'IJ55/FC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS 

ap:1.0D ae05D ap:1.0D aeO.SD ap:1.0D aeO.SD 

刃径固滋(min-1)送1J辺伽m/min@lf潔(min-I)送り刹伽m/min回因枷in-I) 送リ速度mm/min

2 19108 980 11150 380 12740 420 

3 12730 1020 7400 400 8490 440 

4 9550 1150 5600 420 6370 500 

2 19108 980 11150 380 12740 420 

3 12730 1020 7400 400 8490 440 

JBU0406 4 9550 

JBUOS06 5 7640 

JBU0606 6 6370 

JBU0708 7 5460 

」BU0808 8 4 780 

JBU0910 9 4250 

JBU1010 10 3820 

JBU1112 11 3470 

JBU1212 12 3180 

JBU1616 16 2390 

JBU2020 20 1910 

.凪r贔•,

1150 
1220 
1220 
1150 

1150 

1220 
1220 
1109 

1020 

960 

920 

5600 

4500 

3700 

3200 

2800 

2500 

2200 

2000 

1900 

1400 

1100 

420430430450450460460400410380360 

ap□ 
4 

チタン合金 T16AL インコネル INCONEL600 

ap:1.00 ae0.50 ap:1.0D ae0.50 

疇 (min-1)送り蒻mm/min回転教(mi日） 送リ速腐mm/min

12740 420 4775 87 

8490 440 3200 90 

6370 500 2400 96 

12740 420 4775 87 

8490 440 

6370 500 6370 500 

5095 510 5095 510 

4250 510 4250 510 

3640 550 3640 550 

3185 550 3185 550 

2830 580 2830 580 

2550 580 2550 580 

2310 522 2310 522 

2125 510 2125 510 

1595 450 1595 450 

1275 410 1275 410 

3200 90 

2400 96 

1910 96 

1595 96 

1365 100 

1195 100 

1040 110 

955 110 

868 92 

800 96 

600 96 

480 96 

aJ工」一

被削材 一般構造用鑽 S4父/SSIFC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS チタン合金 TI6AL インコネル INCONEL600 

切リ込み基準 ap:1.0D ap:1.0D ap:1.00 ap:0,SD ap:0．SD 

型番 刃径 回阻虹min-1)送1)迎妻mm/min回目歎(min-I)送り迎珈rn/min困滋(min-I) 送リ速度mm/min 覗淑(rnin-1)送り速農mm/min回紐(min-1)送リ鞣mm/min

JBU0204 2 17200 500 9870 230 11140 210 11140 210 4290 30 

JBU0304 3 11450 590 6660 270 7400 240 7400 240 2880 35 

JBU0404 4 8590 680 5040 320 5600 250 5600 250 2160 43 

JBU0206 2 17200 500 9870 230 11140 210 11140 210 4290 30 

JBU0306 3 11450 590 6660 270 7400 240 7400 240 2880 35 

JBU0406 4 8590 680 5040 320 5600 250 5600 250 2160 43 

JBU0506 5 6870 750 4050 360 4500 300 4500 300 1720 48 

JBU0606 6 5730 840 3330 400 3700 330 3700 330 1440 56 

JBU0708 7 4910 820 2880 410 3200 330 3200 330 1230 50 

JBU0808 8 4300 820 2520 410 2800 330 2800 330 1080 50 
JBU0910 ， 3820 820 2250 410 2500 330 2S00 330 940 48 

JBU1010 10 3430 850 1980 420 2200 340 2200 340 860 48 

JBU1112 11 3090 740 1820 388 1990 290 1990 290 780 41 

JBU1212 12 2860 760 1710 370 1900 310 1900 310 720 46 

JBU1616 16 2150 720 1260 340 1400 280 1400 280 540 43 

JBU2020 20 1710 680 990 320 1100 270 1100 270 430 41 

1.剛性と結度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、 発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビピり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型詈 刃径 J.__ 刃長 J.__ 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格

(Number) (D) (H) (T） (d) (L) (Price) 

JBUL0204 2 10 4 4 50 ¥1,690 

JBUL0304 3 15 4 4 60 ¥1,760 

JBUL0404 4 20 4 4 60 ¥1,760 

JBUL0306 3 15 4 6 60 ¥2,670 

JBUL0406 4 20 4 6 60 ¥2,670 

JBUL0506 5 25 4 6 75 ¥2,810 

JBUL0606 6 30 4 6 75 ¥2,810 

JBUL0808 8 40 4 8 100 ¥5,630 

JBUL1010 10 45 4 10 100 ¥7,740 

JBUL1212 12 50 4 12 100 ¥10,200 

JBUL1616 16 70 4 16 150 ¥27,440 

JBUL2020 20 75 4 20 150 ¥40,810 

JBUL2525 25 75 4 25 150 ¥77,400 

JBUL1010S 10 55 4 10 100 ¥7,740 

JBUL1212S 12 55 4 12 100 ¥10,200 

JBUL1616S 16 80 4 16 150 ¥27,440 

JBUL2020S 20 90 4 20 150 ¥41,510 
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被削材

切リ込み基準

型番

JBUL0204 

」BUL0304
」BUL0404

JBUL0306 

JBUL0406 

」BUL0506 5 

」BUL0606 6 

JBUL0808 8 
」BUL1010 10 

JBUL1212 12 

JBUL1616 16 

JBUL2020 20 

JBUL2525 25 

L
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躙霞●匿l
璽●●置l露

一殷構紅鑽 545C/SSIFC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS 

ap:1.0D aeO.lD ap:1.0D aeO.lD ap:1.0D aeO.lD 

刃径 回旧枷in-1)送り迫伽mfmin園謙(min-1)送り速度mm/min回耐珈in-1) 送リ速度mm/min

2 20701 742 11146 171 12739 196 

3 12730 765 7400 200 8490 330 

4 9550 860 5600 240 

765 7400 200 8490 330 

860 5600 

12730 

9550 

7640 915 

6370 915 

4780 860 

3820 915 

3180 765 

2390 720 
1910 690 

1520 530 

■h]阿軋■l

4500 

3700 

2800 

2200 

1900 

1400 

1100 

890 

6370 

200 8490 

240 6370 

270 5095 

300 4250 

310 3185 

315 2550 

275 2125 

255 1595 

240 1275 

187 1020 

a仁し
4 

チタン合金 TI6AL インコネル INCONEL600 

ap:1.0D ae0.5D ap:1.0D ae0.5D 

暉徴(min-1)送リ遮mm/min回紐(min-1)送り鰤m/min

12739 196 4800 _63 

8490 330 3200 67 
6370 375 2400 72 

8490 330 3200 67 

375 6370 375 2400 72 

380 5095 380 1910 72 

380 4250 380 1595 72 

410 3185 410 1195 75 

435 2550 435 955 82 

380 2125 380 800 82 

335 1595 335 600 72 

305 1275 305 480 72 

245 1020 245 380 57 

aこ

被削材 →i犠翡鋼 S4505S/FC プリハードン鋼SKD ステンレス SUS チタン合金 TI6AL インコネル INCONEL600 

切リ込み基準 ap:0．3D ap:0.3D ap:0.3D ap:0.3D ap:0．2D 
型番 刃径 固紐(min-1)送り剥枷m/min華傲(min-1)送，）迫mm/min回因珈in-I) 送リ速度mm/min 謀倣(min-1)送リ速mm/min回紐(min-I)送り速珈m/min

」BUL0204 2 12739 114 7166 56 7962 49 7962 49 3200 12 

」BUL0304 3 8493 119 5308 58 5308 51 5308 51 2880 13 

」BUL0404 4 6369 126 3981 62 3981 54 3981 54 2160 16 

」BUL0306 3 8493 119 5308 58 5308 51 5308 51 2880 13 

JBUL0406 4 6369 126 3981 62 3981 54 3981 54 2160 16 

」BUL0506 5 5096 161 3185 66 3185 57 3185 57 1720 18 

JBUL0606 6 4246 171 2654 70 2654 61 2654 61 1440 21 

」BUL0808 8 3185 161 1990 65 1990 57 1990 57 1080 18 

」BUL1010 10 2548 161 1592 65 1592 57 1592 57 860 18 

」BUL1212 12 2123 144 1327 59 1327 51 1327 51 720 17 

」BUL1616 16 1592 136 995 56 995 49 995 49 540 16 

JBUL2020 20 1274 129 796 53 796 46 796 46 430 15 

」BUL2525 25 1020 102 636 42 636 32 636 32 340 12 

1 Jijlj性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピピリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型詈 刃径 | 刃長

|← 
刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格

(Number) 

＇ 
(D) (H) (T) (d) (L) (Price) 

_L_ 

JBM0104 2.5 2 4 50 ¥1,410 

JBM01504 1.5 4 2 4 50 ¥1,410 

JBM0204 2 5 2 4 50 ¥1,410 

JBM02504 2.5 6.5 2 4 50 ¥1,410 

JBM0304 3 8 2 4 50 ¥1,410 

JBM0404 4 10 2 4 50 ¥1,410 

JBM0306 3 8 2 6 50 ¥1,690 

JBM0406 4 10 2 6 50 ¥1,690 

JBM0506 5 13 2 6 50 ¥1,690 

JBM0606 6 15 2 6 50 ¥1,690 

JBM0708 7 20 2 8 60 ¥3,380 

JBM0808 8 20 2 8 60 ¥3,380 

JBM0910 ， 25 2 10 75 ¥5,070 

JBM1010 10 30 2 10 75 ¥5,070 

JBM1112 11 32 2 12 75 ¥6,750 

JBM1212 12 32 2 12 75 ¥6,750 

JBM1616 16 45 2 16 100 ¥18,430 

JBM2020 20 50 2 20 100 ¥27,090 
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被削材

切り込み基準

型番

rld L
 

一般構造用鋼 S4SC/SS/F-C 

apO.lD 

刃径 且困珈in-1) 送1J速度mrrJmin

JBM0104 14331 123 

JBM01504 1.5 10616 125 

JBM0204 2 7962 118 

JBM02504 2.5 6369 140 

JBM0304 3 6369 140 

JBM0404 4 4777 172 

JBM0306 3 6369 140 

JBM0406 4 4777 172 

JBM0506 5 4140 224 

JBM0606 6 3450 221 

JBM0708 7 3400 217 

JBM0808 8 2588 223 

JBM0910 ， 2300 198 

JBM1010 10 2070 219 

JBM1112 11 1880 188 

JBM1212 12 1725 217 

JBM1616 16 1294 191 

JBM2020 20 1035 151 

合金鋼 SCM 

ap0.1D 

蕊散(min-1) 送リ蒻mm/min

12182 88 

9023 90 

6768 87 

5414 102 

5414 102 

4061 114 

5414 102 

4061 114 

3519 127 

2933 129 

2500 110 

2199 123 

1950 110 

1760 123 

1600 112 

1466 126 

1100 99 

880 79 

鬱園loo
O●置

a{_1工

プリハードン鋼SKD 視き入れ眉 Sl(ONAKHR(45-50 

ap0.1D ap0.02D 

躙(min•1} 送り迫枷m/min 躙 (min-1)送り速度mm/min

10748 62 7166 30 

7962 64 5308 41 

5971 66 3981 40 

4777 80 3185 52 

4777 80 3185 52 

3583 86 2389 53 

4777 80 3185 52 

3583 86 2389 53 

3105 99 2070 60 

2588 104 1725 61 

2200 88 1450 50 

1941 101 1294 54 

1700 85 1130 46 

1553 96 1035 50 

1400 84 920 37 

1294 96 863 48 

970 85 647 38 

776 68 518 32 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに遮した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてビビリ、異常音、 寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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J[_ 型詈 刃径 刃長 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格
(Number) (D) (H) (T） (d) (L) (Price) 

lし ―

＇ 
--...!_ 

JBML0204 2 10 2 4 50 ¥1,550 

JBML0304 3 15 2 4 60 ¥1,620 

JBML0404 4 20 2 4 60 ¥1,620 

JBML0306 3 15 2 6 60 ¥2,110 

JBML0406 4 20 2 6 60 ¥2,110 

JBML0506 5 25 2 6 75 ¥2,430 

JBML0606 6 30 2 6 75 ¥2,430 

JBML0808 8 40 2 8 100 ¥5,210 

JBML1010 10 45 2 10 100 ¥6,750 

JBML1212 12 50 2 12 100 ¥9,570 

JBML1416 14 70 2 16 150 ¥24,630 

JBML1616 16 70 2 16 150 ¥24,630 

JBML1820 18 75 2 20 150 ¥38,700 

JBML2020 20 75 2 20 150 'lf.38,700 

JBML2525 25 75 2 25 150 ¥73,880 

JBML1010S 10 50 2 10 100 ¥6,750 

JBML1212S 12 55 2 12 100 ¥9,570 

JBML1616S 16 80 2 16 150 ¥24,630 

JBML2020S 20 90 2 20 150 ¥38,700 
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afエエ
被削材 一般構造用鋼 S45C/SS/FC 合金鋼 SCM プリハードン鋼SKD 懐き入れ爾 5KDNAKHRC45-50 

切り込み基準 apO.lD apO.lD ap0.1D ap0.02D 

型番 刃径 睛激(min-1)送リ蒻mm/min 固紐(min-1) 送リ顔mm/min 回醐[min-1) 送り速度mm/min 回紐(min-1)送り速腹mm/min

JBML0204 2 3981 59 3384 43 2986 33 1990 20 

JBML0304 3 3185 70 2707 51 2389 40 1593 26 

JBML0404 4 2389 86 2031 57 1792 43 1195 27 

JBML0306 3 3185 70 2707 51 2389 40 1593 26 

JBML0406 4 2389 86 2031 57 1792 43 1195 27 

JBML0506 5 2070 112 1760 64 1553 50 1035 30 

JBML0606 6 1725 111 1467 65 1294 52 863 31 

JBML0808 8 1294 112 1100 62 
+ 

971 51 647 27 

JBML1010 10 1035 110 880 62 777 48 518 25 .. 
JBML1212 12 863 109 733 63 647 48 432 24 .. 
JBML1416 14 735 88 740 63 546 38 360 18 

ヤ

JBML1616 16 647 96 550 50 485 43 324 19 
+ 

JBML1820 18 575 81 485 44 425 38 283 17 

JBML2020 20 518 76 440 40 388 34 259 16 
+ 

JBML2525 25 415 58 
.;. 

350 32 305 25 200 12 

JBML1010S 10 1035 110 880 62 777 48 518 25 
+ 

JBML1212S 12 863 109 733 63 647 48 432 24 
＊ 

JBML1616S 16 647 96 550 50 485 43 323 19 

JBML2020S 20 518 76 440 40 388 37 259 16 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてビビり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型詈
(Number) 

JBE0104 

JBE01504 

JBE0204 

JBE02504 

JBE0304 

JBE0404 

JBE0306 

JBE0406 

JBE0506 

JBE0606 

JBE0708 

JBE0808 

JBE0910 

JBE1010 

JBE1112 

JBE1212 

JBE1616 

JBE2020 

■罰口需•

l-d 璽霞0
上

霞●鬱L → 

刃径

ll 
刃畏 刃数 シャンク径

,, 
全畏 ユーザー様価格

{D) (H) (T) (d) (L) (Price) 
j ← ー'＇.し—

2.5 4 4 50 ¥1,410 

1.5 4 4 4 50 ¥1,410 

2 5 4 4 50 ¥1,410 

2.5 6.5 4 4 50 ¥1,410 

3 8 4 4 50 ¥1,410 

4 10 4 4 50 ¥1,410 

3 8 4 6 50 ¥1,690 

4 10 4 6 50 ¥1,690 

5 13 4 6 50 ¥1,690 

6 15 4 6 50 ¥1,690 

7 20 4 8 60 ¥3,380 

8 20 4 8 60 ¥3,380 ， 25 4 10 75 ¥5,070 

10 30 4 10 75 ¥5,070 

11 32 4 12 75 ¥6,750 

12 32 4 12 75 祁，750

16 45 4 16 100 ¥18,430 

20 50 4 20 100 ¥27,090 

à  

被削材 遠麟月爾S45()5S/FC 合金銅 SCM ステンレス SUS プリ／＼ードン爾SKD 倍き入柑＇ 双DNAKHRC45-50

切リ込み基準 ap:1.0D ae0.1 D ap:1.0D ae0.10 ap:1.0D ae0.1 D ap:1.0D ae0.1 D ap:1.0D ae0.1 D 

型番 刃径 団遠(min-1)送リ渡mm/min目紐(min-1)送リ遮mm/min回紐(min-1) 送り速度mm/min回紐(min-I)送リ蒻mm/min睛遵(min-1)送り迎(mm/mill
JBE0104 1 31847 892 25478 713 19108 764 17516 420 15924 255 

JBE01504 1.5 21231 594 16985 476 12739 510 11677 280 10616 170 
JBE0204 2 15924 701 12739 561 9554 573 8758 280 7962 159 
JBE02504 2.5 12738 560 10191 448 7643 458 7006 224 6369 127 
JBE0304 3 10616 722 8493 577 6369 433 5839 210 5308 149 

JBE0404 4 7962 828 6369 662 4777 459 4379 210 3981 159 
JBE0306 3 10616 722 8493 577 6369 433 5839 210 5308 149 
JBE0406 4 7962 828 6369 662 4777 459 4379 210 3981 159 
JBE0506 5 6369 662 5096 530 3822 688 3503 168 3185 127 
JBE0606 6 5308 786 4246 628 3185 408 2919 187 2654 138 

JBE0708 7 4550 682 3640 546 2730 355 2500 162 2270 113 
JBE0808 8 3981 828 3185 662 2389 382 2189 193 1990 135 
JBE0910 ， 3530 706 2830 566 2120 340 1900 171 1770 120 
JBE1010 10 3135 764 2548 611 1911 382 1752 210 1592 127 

JBE1112 11 2900 696 2300 552 1730 346 1590 190 1440 115 

JBE1212 12 2654 849 2123 679 1592 350 1460 234 1327 159 
JBE1616 16 1990 637 1592 510 1194 287 1095 219 995 159 
JBE2020 20 1592 764 1274 611 955 497 876 210 796 159 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください．

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピピり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 _L 刃径 JL 

刃長 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格
(Number) (D) (H) (T) (d) (L) (Price) 

＇ --」
JBEL0204 2 10 4 4 50 ¥1,550 

JBEL0304 3 15 4 4 60 ¥1,620 

JBEL0404 4 20 4 4 60 ¥1,620 

JBEL0306 3 15 4 6 60 ¥2,110 

JBEL0406 4 20 4 6 60 ¥2, 110 

JBEL0506 5 25 4 6 75 ¥2,430 

JBEL0606 6 30 4 6 75 ¥2,430 

JBEL0808 8 40 4 8 100 ¥5,210 

JBEL1010 10 45 4 10 100 ¥6,750 

JBEL1212 12 50 4 12 100 ¥9,570 

JBEL1416 14 70 4 16 150 ¥24,630 

JBEL1616 16 70 4 16 150 ¥24,630 

JBEL1820 18 75 4 20 150 ¥38,700 

JBEL2020 20 75 4 20 150 ¥38,700 

JBEL2525 25 75 4 25 150 ¥73,880 

JBEL1010S 10 50 4 10 100 布，750

JBEL1212S 12 55 4 12 100 ¥9,570 

JBEL1616S 16 80 4 16 150 ¥24,630 

JBEL2020S 20 90 4 20 150 ¥38,700 

-36 -



■罰諏fi■ 叫—ェ—+ 
被削材 坤爾 S45C/SS/FC 合金鋼 SCM ステンレス SUS プリ/Iードン鋼SKD 倍き入れ籠 SKDNAK HRC 45-50 

切リ込み基準 ap:1.0D aeO.lD ap:1.0D aeO. lD ap:1.0D aeO. lD ap:1.0D aeO. lD ap:1.0D aeO.lD 

型番 刃径 園紐(min-I)送り頚mrrJmn 醸叔(mn.1) 送り蒻mm/min 回紐(min-I) 送り速度mm/min 葦枷in-I)送リ涸mrrJmin 鉦翡Imin-II送り蒻町伽in

JBEL0204 2 7962 350 6370 281 4777 286 4379 140 3981 80 

JBEL0304 3 5308 361 4246 289 3185 216 2920 105 2654 75 

JBEL0404 4 3981 414 3185 331 2388 230 2190 105 1990 80 

JBEL0306 3 530 361 4246 289 3185 216 2920 105 2654 75 

JBEL0406 4 3981 414 3185 331 2388 230 2190 105 1990 80 

JBEL0506 5 3185 331 2548 265 1911 344 1750 84 1592 64 

JBEL0606 6 2654 393 2123 314 1593 204 1460 94 1327 69 

JBEL0808 8 1990 414 1592 331 1195 191 1095 97 995 68 

JBEL1010 10 1567 383 1274 306 956 191 876 10 796 64 

JBEL1212 12 1327 425 1062 340 796 175 730 117 663 80 

JBEL1416 14 1137 363 910 291 682 150 625 100 568 68 

JBEL1616 16 995 318 796 255 597 144 548 110 497 80 

JBEL1820 18 885 283 708 227 530 117 486 98 443 53 

JBEL2020 20 796 382 637 306 478 249 438 105 398 80 

JBEL2525 25 635 203 510 163 382 84 350 70 318 48 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてビビリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の関整をしてください。
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型番 ポール半径 刃径 jl 刃畏 ］［ 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格
(Number) (A) (D) (H) (T) (d} (L) (Price) 

JBB0104 0.5R 1 2 2 4 50 ¥1,620 

JBB01204 0.6R 1.2 2.4 2 4 50 ¥1,620 

JBB01504 0.75A 1.5 3 2 4 50 ¥1,620 

JBB0204 1.0R 2 4 2 4 50 ¥1,620 

JBB02504 1.25A 2.5 5 2 4 50 ¥1,620 

JBB0304 1.5R 3 6 2 4 50 ¥1,620 

JBB03504 1.75A 3.5 7 2 4 50 ¥1,620 

JBB0404 2.0R 4 8 2 4 50 ¥1,620 

JBB0206 1.0A 2 4 2 6 50 ¥2,040 

JBB02506 1.25A 2.5 5 2 6 50 ¥2,040 

JBB0306 1.SR 3 6 2 6 50 ¥2,040 

JBB0406 2.0R 4 8 2 6 50 ¥2,040 

JBB0506 2.5R 5 10 2 6 50 ¥2,040 

JBB05506 2.75A 5.5 1 1 2 6 50 ¥2,040 

JBB0606 3.0R 6 12 2 6 50 ¥2,040 

JBB0708 3.5R 7 14 2 8 60 ¥4,080 

JBB0808 4.0R 8 16 2 8 60 凶 ，080

JBB0910 4.5A ， 18 2 10 75 ¥6,190 

JBB1010 5.0R 10 20 2 10 75 ¥6,190 

JBB1212 6.0R 12 24 2 12 75 ¥8,160 

JBB1616 8.0R 16 32 2 16 100 ¥21,110 

JBB2020 10.0R 20 40 2 20 100 ¥29,550 
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被削材 一般構造用鋼
型番 R 碩紐(min・I)送1)蒻叩min

JBB0104 0.5R 31847 637 
JBB01204 0.6R 26539 530 
JBB01504 0.75R 21231 510 
JBB0204 1R 17516 631 
JBB02504 1.25R 14013 645 
JBB0304 1.5R 11677 654 
JBB03504 1.75R 9099 510 
JBB0404 2R 8758 666 
JBB0206 1R 17516 631 
JBB02506 1.25R 14013 645 
JBB0306 1.5R 11677 654 
JBB0406 2R 8758 666 
JBB0506 2.5R 7006 673 
JBB05506 2.75R 5790 579 
JBB0606 3R 5839 677 
JBB0708 3.5R 4550 524 
JBB0808 4R 4379 744 
JBB0910 4.5R 3540 602 
JBB1010 5R 3503 771 
JBB1212 6R 2919 701 
JBB1616 8R 2189 525 
JBB2020 1 OR 1752 438 

1．剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

2切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3,切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてピビり、異常音、寿命が短い現合は切削条件の調整をしてください。

S45C/SS/FC 合金鋼 SCMステンレス SUS 
ap 証紐(min-1) 送り速度mm/min ap 
0.05 25478 397 0.05 
0.06 21231 340 0.06 
0.075 16985 333 

t 

0.075 
0.2 12739 408 

↑ 

0.2 
0.125 10191 408 

← 
0.125 

＋ 

0.3 8493 408 0.3 
0.35 7280 364 

t 
0.35 

0.4 6369 446 
t 

0.4 
0.2 12739 408 ← 0.2 

0.125 10191 408 
＋ 

0.125 
＋ 

0.3 8493 408 0.3 
0.4 6369 446 

ヤ

0.4 
＋ 

0.5 5096 459 
+ 

0.5 
0.525 4632 417 0.525 
0.6 4246 467 

＋ 

0.6 
0.625 3640 400 

＋ 

0.625 
0.8 3185 573 

ャ
0.8 

0.825 2830 509 
I 

0.825 
1 2548 510 

t 
1 

1.2 2123 467 
I 

1.2 
＋ 

1.6 1592 382 1.6 
2 1274 280 

十

2 l 

プリIIード‘ノ爾SK磯き入れ爾(HR06-50)
疇 min・l)送1）競mm/min ap 
25478 290 0.05 
21231 233 0.06 
16985 296 0.075 
12739 306 0.1 
10191 306 0.125 
8493 306 0.15 
7280 262 0.175 
6369 382 0.2 
12739 306 0.1 
10191 306 0.125 
8493 306 0.15 
6369 382 0.2 
5096 387 0.25 
4632 385 0.2625 
4246 382 0.3 
3640 3276 0.3125 
3185 446 -0.4 

2830 396 0.4125 
2548 448 0.5 
2123 425 0.6 
1592 318 0.8 
1274 255 1 
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型番 ポール半径 刃径

』
刃畏

JL 
刃数

(Number) (R) (D) (H) (T) 

JBBL0204 1.0R 2 4 2 

JBBL0304 1.5R 3 6 2 

JBBL0404 2.0R 4 8 2 

JBBL0206 1.0R 2 4 2 

JBBL0306 1.5R 3 6 2 

JBBL0406 2.0R 4 8 2 

JBBL0506 2.5A 5 10 2 

JBBL0606 3.0R 6 12 2 

JBBL0808 4.0R 8 16 2 

JBBL1010 5.0R 10 20 2 

JBBL1212 6.0R 12 24 2 

JBBL1616 8.0R 16 32 2 

JBBL2020 10.0R 20 40 2 

JBBL0808S 4.0R 8 16 2 

JBBL1010S 5.0R 10 20 2 

JBBL1212S 6.0R 12 24 2 

●霞霞
〇闘霞l

シャンク径 全長 ユーザー様価格
(d) (L) (Price) 

4 75 ¥2,010 

4 75 ¥2,010 

4 75 ¥2,010 

6 75 ¥3,100 

6 75 ¥3,100 

6 75 ¥3,100 

6 75 ¥3,100 

6 75 ¥3,100 

8 100 ¥5,980 

10 100 祁，090

12 100 ¥11,260 

16 150 ¥28,850 

20 150 氾 3,620

8 150 ¥8,440 

10 150 ¥10,550 

12 150 ¥14,780 

・凪需●
被削材 一般構造用鋼

型番 R 蓬俄[min-1)送リ蒻mm/min
JBBL0204 1 R 17516 631 
JBBL0304 1.SR 11677 654 
JBBL0404 2R 8758 666 
JBBL0206 1R 17516 631 
JBBL0306 1.SR 11677 654 
JBBL0406 2R 8758 666 
JBBL0506 2.5R 7006 673 
JBBL0606, 3R 5839 677 
JBBL0808 4R 4379 744 
JBBL 1010 SR 3503 771 
JBBL1212 6R 2919 701 
JBBL1616 8R 2189 525 
JBBL2020 10R 1752 438 

S45C/SS/FC 

ap 
0.2 
0.3 
0.4 
0.2 
0.3 
0.4 
0.5 
0.6 
0.8 
1 
1.2 
1.6 
2 

蕊紐(min-I)
12739 
8493 
6369 
12739 
8493 
6369 
5096 
4246 
3185 

254~ 
2123 
1592 
1274 

合金鋼 SCMステンレス
送り速度mm/min

408 芯
408 i °.3 
446 I 0.4 
408 l 0.2 
408 I 0.3 
446 i o.4 
459 I 0.5 

467 I o.6 
573 
510 t 1 

0.8 

悶； ［ ］．： 
280 ! 2 

a正し「

SUS プリl＼ードン鋼SKD餅き入れ鋼(HRC36-50)
旺騒lmin-1)送1）涸mm/min ap 
12739 306 0.1 
10191 306 0.15 
6369 382 0.2 
12739 306 0.1 
10191 306 0.15 
6369 382 0.2 
5096 387 0.25 
4246 382 0.3 
3185 446 0.4 
2548 448 0.5 
2123 425 0.6 
1592 318 0.8 
1274 255 1 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピピり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 ポール半径 刃径 刃長 有効長 刃数 シャンク径 全長 ユーザー様値格

{Number) (A) (D) (H) (NL) (T) (d) (L) (Price) 

-し
-」＿

JBNN0104 0.5R 1 1 4 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0107 0.5R 1 1 7 2 4 50 ¥2,810 

JBNN01506 0.75R 1.5 1.5 6 2 4 50 ¥2,810 

JBNN01510 0.75R 1.5 1.5 10 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0208 1R 2 2 8 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0212 1A 2 2 12 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0218 1R 2 2 18 2 4 50 ¥2,810 

JBNN02510 1.25A 2.5 2.5 10 2 4 50 ¥2,810 

JBNN02520 1.25R 2.5 2.5 20 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0312 1.5A 3 3 12 2 4 50 ¥2,810 

JBNN0320 1.5R 3 3 20 2 6 50 ¥3,520 

JBNN0416 2R 4 4 16 2 6 50 ¥3,520 

JBNN0425 2R 4 4 25 2 6 50 ¥3,520 

aL工「1

被削材 一般構造用鋼 S45C/SS/FC 合金鋼 SCMステンレス SUS プリハードン鋼SKD焼き入れ鋼(HRC36-50)

切り込み基準 apO.lD apO.lD ap0.05D 

型番 R 回転数(min-1)送リ速度mm/min 回転数(min-1) 送り速度mm/min 回転数(min-1) 送り速度mm/min

JBNN0104 0.50 28660 573 22930 357 22930 261 

JBNN0107 0.50 28660 573 22930 357 22930 261 

JBNN01506 0.75 19108 459 15287 300 15287 267 
→ →・・ 

」BNN01510 0.75 19108 459 15287 300 15287 267 
今~

JBNN0208 1.00 15446 618 11146 357 9554 306 
+ 

JBNN0212 1.00 15446 618 11146 357 9554 306 
+ 

JBNN0218 1.00 15446 618 11146 357 
↓ 

9554 306 

JBNN02510 1.25 12611 580 9172 367 9172 276 
＋ I- ＋ 

JBNN02520 1.25 12611 580 9172 367 9172 276 
ヤ -1- ヤ

JBNN0312 1.50 10510 589 7643 638 7643 276 
+ 

← 
+ 

JBNN0320 1.50 10510 589 7643 638 7643 276 
•• →一 •• 

JBNN0416 2.00 7962 637 5573 424 4777 287 
中 ... 中

JBNN0425 2.00 7962 637 5573 424 4777 287 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビピり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調藍をしてください。
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L 型番 ポール半径 刃径

(Number) (R) (D) 

JBNNL0108 0.5R 

JBNNL0112 0.5R 1 

JBNNL01511 0.75R 1.5 

JBNNL01519 0.75A 1.5 

JBNNL0211 1R 2 

JBNNL0219 1R 2 

JBNNL0223 1R 2 

JBNNL02516 1.25A 2.5 

JBNNL02524 1.25R 2.5 

JBNNL0316 1.5R 3 

JBNNL0325 1.5A 3 

JBNNL0426 2R 4 

JBNNL0436 2R 4 

T ■霞霞霞ld 
」

〇鬱置l叶

刃畏 有効畏 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様1格
(H) (NL} (T） (d) (L) (Price) 

1.5 8 2 4 50 ¥2,810 

1.5 12 2 4 50 ¥2,810 

2.5 1 1 2 4 50 ¥2,810 

2.5 19 2 4 50 ¥2,810 

3 1 1 2 4 50 ¥2,810 

3 19 2 4 50 ¥2,810 

3 23 2 4 50 ¥2,810 

3.5 16 2 4 50 ¥2,810 

3.5 24 2 4 60 ¥3,170 

4.5 16 2 6 60 ¥3,660 

4.5 25 2 6 75 ¥4,500 

6 26 2 6 75 ¥4,500 

6 36 2 6 75 ¥4,500 

被削材 一般構造用銅 S45C/SS/FC 合金鋼 SCMステンレス SUS 

切リ込み基準 ap0.10 ap0.1D 

型番 R 回転数(min-1)送リ速度mm/min 回転数(min-1) 送り速度mm/min

JBNNL0108 0.50 22928 458 

l 
18344 286 

卜

」BNNL0112 0.50 22928 458 18344 l 286 
JBNNL01511 0.75 15286 367 l 

12230 
l I 

240 

」BNNLOl519 0.75 15286 367 12230 240 

JBNNL0211 1.00 12356 494 8916 286 

JBNNL0219 1.00 12356 494 8916 286 

JBNNL0223 1.00 12356 494 8916 286 
ず

JBNNL02516 1.25 10088 464 7337 ↓ 293 

JBNNL02524 1.25 10088 464 7337 293 

JBNNL0316 1.50 8408 471 6114 510 

JBNNL0325 1.50 8408 471 6114 510 

JBNNL0426 2.00 6369 509 4459 339 

JBNNL0436 2.00 6369 509 4459 339 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

a亡し「I

プリハードン銅SKD焼き入れ鋼(HR06-SO)

ap0.05D 

回転数(min-1) 送り速度mm/min

18344 I 209 

18344 209 

12230 213 

12230 213 

7643 245 

7643 245 

7643 245 

7338 221 

7338 221 

6445 221 

6445 221 

3821 230 

3821 230 

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビピり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 ボール半径 刃径 刃長 有効長 大径 刃数 シャンク径 全長 ユーザ噸眉格

(Number) (A) （が） (H) (NL) (D) (T) (d) (L) (Price) 

JBNT1006 1R 3• 4 42 5.98 2 6 100 ¥5,980 

JBNT1508 1.5A 3・ 6 47 7.30 2 8 100 ¥8,440 

JBNT2008 2R 3• 8 38 7.14 2 8 100 ¥8,440 

JBNT2508 2.5R 3・ 10 28 6.89 2 8 100 ¥8,440 

JBNT3010 3R 3• 12 38 8.73 2 10 100 ¥10,550 

JBNT4012 4R 3• 16 38 10.31 2 12 150 ¥18,290 

JBNT5016 5R 3・ 20 57 13.88 2 16 150 ¥33,770 

JBNT6016 6R 3・ 24 38 13.47 2 16 150 ¥33,770 

a土工「

被削材 一般構造用鋼一5545055lFc~ 合金鋼ー5CM ズテラレス—―sos ⇒研-fう蘭S雌玖頑lHRCl磯
型番 R 蕊lmin-1)送リ誼mm/mln ap 回騒（曲1) 送リ蒻mm/min ap 蔀騒(min-I)送リ蒻mm/min ap 

」BNTl006 1.00 1 7 516 631 0.2 12739 408 0.2 12739 306 0.1 
JBNTl 508 1.50 11677 654 0.3 8493 408 0.3 8493 306 0.15 
JBNT2008 2.00 8758 666 0.4 6369 446 0.4 6369 382 0.2 

」BNT25082.50 7006 673 0.5 5096 459 0.5 5096 387 0.25 
JBNT3010 3.00 5839 677 0.6 4246 467 0.6 4246 382 0.3 
JBNT4012 4.00 4379 744 0.8 3185 573 0.8 3185 446 0.4 
」BNTSOl6 5.00 3503 771 1 2548 510 1 2548 448 0.5 
JBNT6016 6.00 2919 701 1.2 2123 467 1.2 2123 425 0.6 

l剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、 発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてビビり、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調蟄をしてください。
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型番 刃径

-r 

刃畏
-r 

R角
-. 

刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様値格

(Number) (D) (H) (A) (T) (d) (L) (Price) 
・- -1 .l 

JBE0101R 1 2.0 0.1R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0102R 1 2.0 0.2R 4 4 50 ¥1,690 

JBE01501R 1.5 3.0 0.1A 4 4 50 ¥1,690 

JBE01502R 1.5 3.0 0.2R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0202R 2 4.0 0.2A 4 4 50 ¥1,690 

JBE0205R 2 4.0 0.5R 4 4 so ¥1,690 

JBE02502R 2.5 5.0 0.2A 4 4 50 ¥1,690 

JBE02505R 2.5 5.0 0.5R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0302R 3 6.0 0.2A 4 4 50 ¥1,690 

JBE0305R 3 6.0 0.5R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0310R 3 6.0 1.0R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0402R 4 8.0 0.2R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0405R 4 8.0 O.SR 4 4 50 ¥1,690 

JBE0410R 4 8.0 1.0R 4 4 50 ¥1,690 

JBE0505R 5 10 0.5R 4 6 50 ¥2,110 

JBE0510R 5 10 1.0R 4 6 50 ¥2,110 

JBE0605R 6 12 0.5R 4 6 so ¥2,110 

JBE0610R 6 12 1.0R 4 6 50 ¥2, 110 

JBE0620R 6 12 2.0R 4 6 50 ¥2,110 

JBE0805R 8 16 0.5R 4 8 60 凶，220

JBE0810R 8 16 1.0R 4 8 60 ¥4,220 

JBE0815R 8 16 1.5A 4 8 60 ¥4,220 

JBE0820R 8 16 2.0R 4 8 60 ¥4,220 

JBE1005R 10 20 0.5A 4 10 75 ¥6,330 

JBE1010R 10 20 1.0R 4 10 75 ¥6,330 

JBE1015R 10 20 1.5A 4 10 75 ¥6,330 

JBE1020R 10 20 2.0R 4 10 75 ¥6,330 

JBE1030R 10 20 3.0A 4 10 75 ¥6,330 

JBE1205R 12 24 0.5R 4 12 75 ¥8,440 

JBE1210R 12 24 1.0R 4 12 75 ¥8,440 

JBE1215R 12 24 1.5R 4 12 75 ¥8,440 

JBE1220R 12 24 2.0R 4 12 75 ¥8,440 

JBE1230R 12 24 3.0R 4 12 75 ¥8,440 
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被削材 ー訊餌爾 545(}55/FC プリハードン網SKD ステンレス SUS 

切リ込み基準 ap:1.5D ae0.2D ap:1.0D ae0.05[ ap:1 D ae0.1 D 

型番 刃径嘩数(min-1)送リ遮mm/min暉硫(min-1)送1)鰈mm/min回紐(min-1) 送り速度mm/min

JBE0101R 1 39800 1200 22290 800 20700 415 
JBE0202R 2 19900 1200 11150 800 10350 415 
」BE0305R 3 13270 1330 7430 595 6900 550 
JBE0405R 4 9950 1190 5570 670 5180 520 
」BEOSOSR 5 7960 1270 4460 625 4140 500 

JBE0610R 6 6630 1460 3710 670 3450 520 
JBE0810R 8 4970 1390 2780 700 2590 465 
JBE1010R 10 3980 1270 2230 625 2070 480 
JBE1230R 12 3320 1260 1860 560 1730 450 

aL1竺

チタン合金 Tl6AL インコネル INCONEL600 
ap:0.8D ae0.05D ap:0.8D ae0.05D 

既紐(mi11-l)送り揺mm/min暉徴(min-1)送リ鰈mm/min

20700 415 11780 190 
10350 415 5890 190 
6900 550 3930 250 
5180 520 2950 240 
4140 500 2360 230 

3450 520 1960 300 
2590 465 1470 280 
2070 480 1200 250 
1730 450 980 220 

・旧需●
aこL「

被削材 —闘萄渭 S4幻ss/FC プリハードン爾SKD ステンレス SUS ヂタン合金 T16AL 子ノコネル INCONEL600
切リ込み基準 ap:0．8D ap:0.2D ap:0.4D ap:0.2D ap:0.1 D 

型番 刃径 韮釈min-1)送リ鞣mm/min暉紐[min-1)苦リ速度mr回紐(min-1) 送り速度mm/min暉紐(min-1)送リ誼mm/min韮紐(min-1)送リ蒻mm/min
JBEOl 01 R 1 35000 700 17500 420 19100 230 19100 230 9550 115 

JBE0202R 2 17500 700 8760 420 9550 230 9550 230 4780 115 
JBE0305R 3 11670 700 5840 420 6370 230 6370 230 3180 115 
JBE040SR 4 8750 700 4380 350 4780 215 4780 215 2390 105 
JBE0505R 5 7000 840 3500 420 3820 230 3820 230 1910 115 

JBE0610R 6 5840 840 2920 410 3180 240 3180 240 1590 120 
JBE0810R 8 4380 875 2190 395 2390 215 2390 215 1190 104 
JBE1010R 10 3500 880 1750 370 1910 230 1910 230 950 115 
JBEl 230R 12 2920 800 1460 350 1590 215 1590 215 800 105 

1,剛性と精度があるホルダーと、マシンをご伎用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてピピリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 II 刃径

JL 
刃畏 」R角 刃数 シャンク径 全長 ユーザー橙値格

(Number) (D) (H) (R) (T) (d) (L) (Price) 

"-
JBES0305R-4 3 6 0.5A 4 4 75 ¥2,810 

JBES031 OR-4 3 6 1.0R 4 4 75 ¥2,810 

JBES0405R-4 4 8 0.5R 4 4 75 ¥2,810 

JBES041 OR-4 4 8 1.0R 4 4 75 ¥2,810 

JBES0305R・6 3 6 0.5A 4 6 75 ¥3,030 

JBES031 OR-6 3 6 1.0R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0405R-6 4 8 0.5R 4 6 75 ¥3,030 

JBES041 OR-6 4 8 1.0R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0505R 5 10 0.5A 4 6 75 ¥3,030 

JBES0510R 5 10 1.0R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0605R 6 12 0.5R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0610R 6 12 1.0R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0620R 6 12 2.0R 4 6 75 ¥3,030 

JBES0805R 8 16 O.SR 4 8 100 ¥6,050 

JBES0810R 8 16 1.0R 4 8 100 ¥6,050 

JBES0815R 8 16 1.SR 4 8 100 ¥6,050 

JBES0820R 8 16 2.0R 4 8 100 ¥6,050 

JBES1005R 10 20 O.SR 4 10 100 ¥8,300 

JBES1010R 10 20 1.0A 4 10 100 ¥8,300 

JBES1015R 10 20 1.5R 4 10 100 ¥8,300 

JBES1020R 10 20 2.0R 4 10 100 ¥8,300 

JBES1030R 10 20 3.0R 4 10 100 ¥8,300 

JBES1205R 12 24 O.SR 4 12 100 ¥10,700 

JBES1210R 12 24 1.0R 4 12 100 ¥10,700 

JBES1215R 12 24 1.5R 4 12 100 ¥10,700 

JBES1220R 12 24 2.0R 4 12 100 ¥10,700 
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型番 刃径 刃畏 | R角 有効畏 刃数 シャンク径 全長 ユーザー様値格
(Number) (D) (H) (R) (NL) (T) (d) (L) (Price) 

JBEN00502 0.5 1 0.1A 2 2 4 50 ¥2,810 

JBEN00504 0.5 1 0.1R 4 2 4 50 ¥2,810 

JBEN0104 1 1.5 0.1R 4 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0106 1 1.5 0.1R 6 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0108 1 1.5 0.1R 8 2 6 50 ¥3,520 

JBEN01504 1.5 1.5 0.1A 4 2 6 50 ¥3,520 

JBEN01508 1.5 1.5 0.1R 8 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0208 2 2 0.2R 8 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0210 2 2 0.2R 10 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0212 2 2 0.2R 12 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0308 3 3 0.2R 8 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0312 3 3 0.2R 12 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0316 3 3 0.2R 16 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0320 3 3 0.2A 20 2 6 50 ¥3,520 

JBEN0416 4 4 0.2R 16 2 6 60 ¥3,660 

JBEN0420 4 4 0.2R 20 2 6 60 ¥3,660 

JBEN0426 4 4 0.2R 26 2 6 75 ¥4,500 

JBEN0520 5 5 0.2R 20 2 6 75 ¥4,500 

JBEN0530 5 5 0.2A 30 2 6 75 ¥4,500 

JBEN0540 5 5 0.2R 40 2 6 75 ¥4,500 
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被削材

切り込み基準

型番 刃径

JBEN00502 0.5 

JBEN00504 0.5 

JBEN0104 

JBEN0106 

JBEN0108 

」BENO1504 1.5 

JBENO 1508 1.5 

JBEN0208 2 
I 

JBEN0210 2 

JBEN0212 2 

JBEN0308 , 3 

JBEN0312 1 3 

JBEN0316 , 3 

JBEN0320 3 

JBEN0416 4 

JBEN0420 4 

JBEN0426 4 

JBEN0520 5 
I 

」BEN0530 , 5 

JBEN0540 5 

-
d
 il
 L
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・旧罰i]■
一般構造用鋼 S45CJSS/FC 合金鋼 SCMステンレス SUS 

apO.lD ap0.1D 

回転数(min-1)送リ速度mm/min 回転数(min-1) 送り速度mm/min

28660 573 22930 357 

28660 573 22930 357 

15446 618 11146 357 

15446 618 11146 357 

15446 618 11146 357 

10510 589 7643 638 
← 

10510 589 7643 638 
← 

7962 637 5573 424 
—• 

7962 637 5573 424 

7962 637 5573 424 
← 

5308 711 3715 431 
← 

5308 711 3715 431 
卜

5308 711 3715 431 ... 
5308 711 3715 431 ... 
3981 796 2787 552 

← ヤ

3981 796 2787 552 ... •• 

3981 796 2787 552 
← 

3185 764 2229 535 

3185 764 2229 535 
← 

3185 764 2229 535 

aLし「

プリハードン銅SKD焼き入れ銅(HRC36-SO)

ap0.05D 

回麟(min-1) 送リ速度mm/min

22930 261 

22930 261 

9554 306 
t 

9554 306 
＋ 

9554 306 

7643 276 
t 

7643 276 
→・ 

4777 287 

4777 
i・ 

287 

4777 287 
+ 

3185 287 

3185 287 
i• 

3185 
↓ 

287 

3185 287 
t 

2389 334 
↓ 

2389 334 
→・ 

2389 334 
t 

1911 l. 336 

1911 336 
+ 

1911 336 

1.祠」性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピビリ、異常音、 寿命が短い場合は切削条件の調塾をしてください。
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型詈 刃径 ~l 刃畏
ー［ 有(N効L長) l 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様箇格

(Number) (D) (H) {T) (d) (L) (Price) 
_- L  

JBMN0108 1 1.5 8 2 4 50 ¥2,810 

JBMN0112 1 1.5 12 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01208 1.2 2 8 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01212 1.2 2 12 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01511 1.5 2.5 11 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01519 1.5 2.5 19 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01811 1.8 3 11 2 4 50 ¥2,810 

JBMN01819 1.8 3 19 2 4 50 ¥2,810 

JBMN0211 2 3 11 2 4 50 ¥2,810 

JBMN0219 2 3 19 2 4 50 ¥2,810 

JBMN0223 2 3 23 2 4 60 ¥3,170 

JBMN02516 2.5 3.5 16 2 4 50 ¥2,810 

JBMN02524 2.5 3.5 24 2 4 60 ¥3, 170 

JBMN0317 3 4.5 17 2 6 60 ¥3,660 

JBMN0325 3 4.5 25 2 6 75 ¥4,500 

JBMN0426 4 6 26 2 6 75 ¥4,500 

JBMN0436 4 6 36 2 6 75 凶，500
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被削材 一般構造用鋼 S4SC/SS/FC 合金鋼 SCMステンレス SUS プリハードン鋼SKD焼き入れ鋼(HRC36-SO)

切リ込み基準 ap0.10 apO.lD ap0.05D 

型番 刃径 回転数(min-1)送リ速度mm/min 回転数(min-1) 送リ速度mm/min 回麟 (min-1) 送り速度mm/min

JBMN0108 12357 474 8917 286 

［ 
7643 

［一
245 

卜

JBMNOl 12 12357 474 8917 286 7643 245 
← 

JBMN01208 1.2 10190 407 7430 238 6368 204 
ト

JBMN01212 1.2 10190 407 7430 238 6368 204 
← 

JBMN01511 1.5 8408 471 6114 570 6114 221 

」BMN01519 1.5 8408 471 6114 510 6114 221 
← 

JBMN01811 1.8 7077 

「
396 5096 407 5096 184 

← 
JBMN01819 1.8 7077 396 5096 407 5096 184 

」BMN0211 2 6370 510 4458 339 3821 230 

JBMN0219 2 6370 510 4458 339 3821 230 .. 
」BMN0223 2 6370 510 4458 339 3821 230 

← 

JBMN02516 2.5 5096 407 3560 272 3056 184 
← 

］ 
JBMN02524 2.5 5096 407 3560 272 3056 184 

」BMN0317 3 4246 568 2972 345 2548 230 
I 

」BMN0325 3 4246 568 2972 345 2548 230 
← 

JBMN0426 4 3185 636 2230 442 1911 267 
← 

JBMN0436 4 3185 636 2230 442 1911 267 

,.剛性と精度があるホルダーと、マシンをご使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピビリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 刃径 刃長 刃数 シャンク径 全長 ユーザー様価格

(Number) (D) (H) (T) (d) (L) (Price) 

JCM0204 2 6 2 4 50 ¥1,340 

JCM0304 3 ， 2 4 50 ¥1,340 

JCM0404 4 12 2 4 50 ¥1,230 

JCM0206 2 6 2 6 50 ¥1,760 

JCM0306 3 ， 2 6 50 ¥1,760 

JCM0406 4 12 2 6 50 ¥1,760 

JCM0506 5 15 2 6 so ¥1,760 

JCM0606 6 18 2 6 50 ¥1,620 

JCM0808 8 24 2 8 60 ¥3,380 

JCM1010 10 30 2 10 75 ¥5,070 

JCM1212 12 36 2 12 75 ¥6,970 

JCM1616 16 50 2 16 100 ¥18,290 

JCM2020 20 55 2 20 100 ¥27,440 
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被削材 アルミニウム A1050/A1070 アルミ合金 A7075 

切り込み基準 ap:10 ap:1D 

型番 刃径 回転数(min-1) 送り速度mm/min 回醐 (min-1) 送リ速度mm/min

」CM0304 3 16200 1620 17190 1620 

JCM0406 4 14328 1380 14328 1380 
す l 

JCM0506 5 11466 1380 12600 1200 

JCM0606 6 9558 

「
1146 10503 1050 

JCM0808 8 7164 1146 7875 1050 

［ 
+ 

JCM1010 10 5733 1032 6300 1008 
＋ ヤ

JCM1212 12 4770 954 5256 942 
r ・占

JCM1616 16 3582 716 4378 788 
會 r 

JCM2020 20 2866 573 3503 630 
l. 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

葺
an」-

アルミ合金鋳物 AC/DC 

ap:1D 

回転数(min-1) 送り速度mm/min

13374 
← 

1620 

10026 1380 
← 

8028 960 
← 

6687 798 
← 

5013 798 
l-

4014 720 
+ 

3339 666 
← 

2488 497 
← 

1990 398 

3.切削条件はあくまでも目安となリます。加工状況に応じてピピリ、 異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 刃径 刃長 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格

(Number) (D) (H) (T) (d) (L) (Price} 

JCU01504 1.5 5 3 4 50 ¥1,760 

JCU0204 2 6 3 4 50 ¥1,620 

JCU02504 2.5 8 3 4 50 ¥1,760 

JCU0304 3 ， 3 4 50 ¥1,620 

JCU03504 3.5 1 1 3 4 50 ¥1,760 

JCU0404 4 12 3 4 50 ¥1,480 

JCU0206 2 6 3 6 50 ¥1,900 

JCU0306 3 ， 3 6 50 ¥1,900 

JCU0406 4 12 3 6 50 ¥1,900 

JCU04506 4.5 14 3 6 50 ¥2, 110 

JCU0506 5 15 3 6 50 ¥1,900 

JCU05506 5.5 17 3 6 50 ¥2, 110 

JCU0606 6 18 3 6 50 ¥1,790 

JCU06508 6.5 20 3 8 60 ¥3,730 

JCU0708 7 21 3 8 60 ¥3,730 

JCU0808 8 24 3 8 60 ¥3,590 

JCU0910 ， 27 3 10 75 ¥5,980 

JCU1010 10 30 3 10 75 ¥5,770 

JCU1112 11 33 3 12 75 ¥8,800 

JCU1212 12 36 3 12 75 ¥8,300 

JCU1414 14 45 3 14 100 ¥15,830 

JCU1616 16 50 3 16 100 ¥18,650 

JCU2020 20 55 3 20 100 ¥29,900 

-53 -



r

上

D
 

1 超硬アルミ用3枚刃エンドミル(50度／仕上げ用IRリード溝）
SEP Carbide Aluminum End Mills (Standard/ U-Flute Shape) 50° -3 Flutes 

H
 

T

d

上

L
 

I血沿鼎•
被削材 アルミニウム A1050/A1070 アルミ合金 A7075 

切り込み基準 ap:1.50 ae030 ap:1.5D ae0.3D 

型番 刃径 回転数(min-1) 送り速度mm/min 回紐 (min-1) 送り速度mm/min

JCU0304 3 20000 3600 20000 3000 

JCU0406 4 20000 3600 20000 3000 

JCU0506 5 20000 3600 17200 3000 

JCU0606 6 15920 3340 14330 3000 

JCU0808 8 11940 2860 
！ 

10750 2580 

JCU1010 10 9550 

t 

2580 
t 

8600 2400 
4• 

」CU1212 12 7960 2390 
I 

7160 2150 
+• 

」CU1414 14 6824 

［ 
2047 

-t 
6141 1842 

4 

」CU1616 16 5971 1791 
!• 

5374 1612 
+ 

JCU2020 20 4777 1433 4299 1289 

■柑鼎●
被削材 アルミニウム A1050/A1070 アルミ合金 A7075 

切り込み碁準 ap:1D ap:10 

型番 刃径 回転数(min-1) 送り速度mm/min 回転数(min-1) 送り速度mm/min

JCU0304 3 18000 2700 19100 2700 

」CU0406 4 15920 2300 15920 2300 

JCU0506 5 12740 2300 14000 2000 

JCU0606 6 10620 1910 11670 1750 

JCU0808 8 7960 1910 
t 

8750 1750 ... 
JCU1010 10 6370 1720 

t 
7000 1680 

＋ 

JCU1212 12 5300 1590 
↓ 

5840 1570 
·• I 

JCU1414 14 4549 1364 
t• 

5000 1500 
＊ 

JCU1616 16 3980 1194 4378 1313 
}• + 

JCU2020 20 3184 955 
l. 

3503 1050 
2. 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンをこ使用ください。

躙霞霞〇
●圃鬱國

a汀ae

アルミ合金鋳物 AC/DC 

ap:1.50 ae0.30 

回転数(min-1) 送り速度mm/min
に

20000 3600 

19900 3600 

15920 3600 .. 
13270 2790 

9950 2380 
← 

7960 2150 

6630 1990 

5686 1705 .... 
4976 1492 

3980 1194 

a仁L「

アルミ合金鋳物 AC/DC 

ap:1D 

回転数(min-1) 送り速度mm/min

14860 2700 
•□ 

11140 2300 

8920 1600 

7430 1330 

5570 1330 
← 

4460 1200 

3710 1110 

3184 955 ... 
2786 835 

ヤ

2229 668 

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてピピリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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型番 刃径 刃畏 刃数 シャンク径 全畏 ユーザー様価格

(Number) {D) (H) (T) (d) (L) (Price) 

JCUL0304 3 12 3 4 50 ¥2,600 

JCUL0404 4 16 3 4 50 ¥2,460 

JCUL0306 3 12 3 6 50 ¥3,380 

JCUL0406 4 16 3 6 50 ¥3,380 

JCUL0506 5 20 3 6 50 ¥3,380 

JCUL0606 6 24 3 6 60 ¥3,380 

JCUL0808 8 32 3 8 75 ¥5,630 

JCUL1010 10 40 3 10 100 ¥8,800 

JCUL1212 12 50 3 12 100 ¥11,430 

JCUL1616 16 65 3 16 150 ¥30,960 

JCUL2020 20 80 3 20 150 ¥43,980 
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被削材 アルミニウム A1050/A1070 アルミ合金 A7075 

切リ込み基準 ap:1.5D ae03D ap:1.SD ae0.3D 

型番 刃径 回転数(min-1) 送り速度mm/min 回転数(minー1) 送リ速度mm/min

」CUL0304 3 18000 3240 18000 2700 

」CUL0404 4 18000 3240 18000 「2700 
—+ 

」CUL0506 s 18000 3240 15480 2700 

」CUL0606 6 14328 3006 12897 2700 
1 

」CUL0808 8 10746 2574 9675 2322 
t 

JCUL1010 10 8595 2322 7740 2160 
＋ 

JCUL1212 12 7164 2151 6444 1935 
+ 

JCUll 616 16 5374 1612 4777 1433 
↓ 

JCUじ020 20 4299 1289 3821 1146 

被削材 アルミニウム A 1050/ A 1070 アルミ合金 A7075 

切リ込み基準 ap:lD ap:lD 

型番 刃径 回転数(min-1) 送リ速度mm/min 回転数(min-1) 送リ速度mm/min

」CUL0304 3 16200 2430 17190 2430 

JCUL0404 4 14328 2070 14328 2070 
-4 

」CUL0506 5 11466 2070 12600 1800 

」CUL0606 6 9558 1719 10503 1575 
4 

」CUL0808 8 7164 1719 7875 1575 
← 

」CUL1010 10 5733 1548 6300 1512 
＋ 

」CULl212 12 4770 1431 5256 1413 

」CUL1616 16 3582 1074 3980 1034 
+ +• 

」CUL2020 20 2866 859 3184 827 

1.剛性と精度があるホルダーと、マシンを四使用ください。

甲
■呵町「i■ a「エ_1 ae 

アルミ合金鋳物 AC/DC 

ap:1.5D ae0.3D 

回転数(min-1) 送り速度mm/min

18000 3240 

17910 3240 

14328 3240 

11943 2511 

8955 2142 

7164 1935 

5967 1791 

4378 1313 

3503 1050 

aこし「

アルミ合金鋳物 AC/DC 

ap:1D 

回転数(min-1) 送り速度mm/min

13374 2430 

10026 2070 

8028 1440 

6687 1197 

5013 

t 
1197 

4014 1080 

3339 999 

3488 746 

1990 597 

2.切削油剤はワークに適した物で、発煙性の少ないのを選定ください。

3.切削条件はあくまでも目安となります。加工状況に応じてビビリ、異常音、寿命が短い場合は切削条件の調整をしてください。
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