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スーパーハイプレシジョンラジアスエンドミル
CBN Super High Precision Radius End Mill

SHPR400

Size Expansion Total 142 sizes
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SHPR400

NEW
コードNo.

Code No.

(D)外径
Dia.

(R)コーナ半径
Corner Radius

(ℓ1)首下長
Under Neck Length

(ℓ)刃長
Length of Cut

(d2)首下径
Neck Dia.

(γ)首角
Neck Taper Angle

(d)シャンク径
Shank Dia.

(L)全長
Overall Length

標準価格
Retail Price

01-00485-01002

0.1

R0.01

0.2 0.04 0.09 15° 4 50 48,300

01-00485-01003 0.3 0.04 0.09 15° 4 50 48,900

01-00485-01005 0.5 0.04 0.09 15° 4 50 49,800

01-00485-01022

R0.02

0.2 0.04 0.09 15° 4 50 48,300

01-00485-01023 0.3 0.04 0.09 15° 4 50 48,900

01-00485-01025 0.5 0.04 0.09 15° 4 50 49,800

01-00485-01522

0.15

R0.02

0.2 0.06 0.14 15° 4 50 48,300

01-00485-01523 0.3 0.06 0.14 15° 4 50 48,900

01-00485-01525 0.5 0.06 0.14 15° 4 50 49,800

01-00485-01532

R0.03

0.2 0.06 0.14 15° 4 50 46,100

01-00485-01533 0.3 0.06 0.14 15° 4 50 46,800

01-00485-01535 0.5 0.06 0.14 15° 4 50 48,300

01-00485-02203

0.2

R0.02

0.3 0.08 0.19 15° 4 50 36,800

01-00485-02205 0.5 0.08 0.19 15° 4 50 36,800

01-00485-02210 1 0.08 0.19 15° 4 50 37,800

01-00485-02303

R0.03

0.3 0.08 0.19 15° 4 50 33,000

01-00485-02305 0.5 0.08 0.19 15° 4 50 33,000

01-00485-02310 1 0.08 0.19 15° 4 50 34,000

01-00485-03205

0.3

R0.02

0.5 0.13 0.285 15° 4 50 36,300

01-00485-03207 0.75 0.13 0.285 15° 4 50 36,500

01-00485-03210 1 0.13 0.285 15° 4 50 36,800

01-00485-03215 1.5 0.13 0.285 15° 4 50 37,200

01-00485-03220 2 0.13 0.285 15° 4 50 37,800

01-00485-03405

R0.05

0.5 0.13 0.285 15° 4 50 32,700

01-00485-03407 0.75 0.13 0.285 15° 4 50 32,900

01-00485-03410 1 0.13 0.285 15° 4 50 33,000

01-00485-03415 1.5 0.13 0.285 15° 4 50 33,500

01-00485-03420 2 0.13 0.285 15° 4 50 34,000

★ NEW 01-00485-04205

0.4

R0.02

0.5 0.24 0.37 15° 4 50 34,400
★ NEW 01-00485-04210 1 0.24 0.37 15° 4 50 34,700
★ NEW 01-00485-04215 1.5 0.24 0.37 15° 4 50 35,000
★ NEW 01-00485-04220 2 0.24 0.37 15° 4 50 35,400
★ NEW 01-00485-04225 2.5 0.24 0.37 15° 4 50 36,000
★ NEW 01-00485-04405

R0.05

0.5 0.24 0.37 15° 4 50 31,000
★ NEW 01-00485-04410 1 0.24 0.37 15° 4 50 31,200
★ NEW 01-00485-04415 1.5 0.24 0.37 15° 4 50 31,200
★ NEW 01-00485-04420 2 0.24 0.37 15° 4 50 31,900
★ NEW 01-00485-04425 2.5 0.24 0.37 15° 4 50 32,400

4-flute corner radius end mill from Dia.0.1mm.
High precise type to pursue machining accuracy.

最小径φ0.1からの4枚刃ラジアスエンドミル
加工精度を追求する高精度仕様
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● 切削負荷を軽減させる新刃形状を開発！仕上げ精度の向上に成功しました。
●  φ0.1 から4枚刃！微細切削での加工能率アップと寿命の更なる安定性を実現しました。
●   シャンク径公差は -0.001mm から -0.003mm の 0.002mm 範囲で、高精度タイプの焼きばめチャックにも対応します。
● φ0.1 からφ3 まで、全 142 サイズをラインアップしました。
● φ0.1 及びφ0.15 の底刃は、軸中心まで刃がありません。削り残しにご注意ください。
●    New tool design has been developed to reduce the cutting resistance and upgrade the finishing accuracy!
●    Realized 4-Flute type fromφ0.1! Achieved higher efficient machining and more stable tool life in micro machining!
●    Shank diameter accuracy range is 0.002mm, from -0.001mm to -0.003mm, and also supports high precision shrink fit holders.
●  Line up from φ0.1～φ3, total 142 sizes.
●  Beware of stocks because there is no cutting edge to center of bottom, φ0.1 and φ0.15.

刃先形状
Cutting edge shape

サイズ 
Size φ 0.1 × R0.01 ～ φ 3 × R0.2

CBN Super High Precision Radius End Mill

CBNスーパーハイプレシジョンラジアスエンドミル
CBN Super High Precision Radius End Mill

CBNスーパーハイプレシジョンラジアスエンドミル

SHPR400規格追加

単位 ［寸法 ： mm / 価格 ： 円］
Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

NEW
コードNo.

Code No.

(D)外径
Dia.

(R)コーナ半径
Corner Radius

(ℓ1)首下長
Under Neck Length

(ℓ)刃長
Length of Cut

(d2)首下径
Neck Dia.

(γ)首角
Neck Taper Angle

(d)シャンク径
Shank Dia.

(L)全長
Overall Length

標準価格
Retail Price

★ NEW 01-00485-04505

0.4 R0.1

0.5 0.24 0.37 15° 4 50 31,000
★ NEW 01-00485-04510 1 0.24 0.37 15° 4 50 31,200
★ NEW 01-00485-04515 1.5 0.24 0.37 15° 4 50 31,200
★ NEW 01-00485-04520 2 0.24 0.37 15° 4 50 31,900
★ NEW 01-00485-04525 2.5 0.24 0.37 15° 4 50 32,400
★ 01-00485-05205

0.5

R0.02

0.5 0.3 0.46 15° 4 48 28,400

★ 01-00485-05210 1 0.3 0.46 15° 4 50 28,600

★ 01-00485-05215 1.5 0.3 0.46 15° 4 50 28,800

★ NEW 01-00485-05220 2 0.3 0.46 15° 4 50 30,200
★ 01-00485-05225 2.5 0.3 0.46 15° 4 50 31,600

★ 01-00485-05405

R0.05

0.5 0.3 0.46 15° 4 48 25,500

★ 01-00485-05410 1 0.3 0.46 15° 4 50 25,700

★ 01-00485-05415 1.5 0.3 0.46 15° 4 50 26,000

★ NEW 01-00485-05420 2 0.3 0.46 15° 4 50 27,200
★ 01-00485-05425 2.5 0.3 0.46 15° 4 50 28,400

★ 01-00485-05505

R0.1

0.5 0.3 0.46 15° 4 48 25,500

★ 01-00485-05510 1 0.3 0.46 15° 4 50 25,700

★ 01-00485-05515 1.5 0.3 0.46 15° 4 50 26,000

★ NEW 01-00485-05520 2 0.3 0.46 15° 4 50 27,200
★ 01-00485-05525 2.5 0.3 0.46 15° 4 50 28,400

★ NEW 01-00485-06205

0.6

R0.02

0.5 0.3 0.56 15° 4 48 28,400
★ NEW 01-00485-06210 1 0.3 0.56 15° 4 50 28,600
★ NEW 01-00485-06215 1.5 0.3 0.56 15° 4 50 28,800
★ NEW 01-00485-06220 2 0.3 0.56 15° 4 50 31,200
★ NEW 01-00485-06225 2.5 0.3 0.56 15° 4 50 31,500
★ NEW 01-00485-06405

R0.05

0.5 0.3 0.56 15° 4 48 25,500
★ NEW 01-00485-06410 1 0.3 0.56 15° 4 50 25,700
★ NEW 01-00485-06415 1.5 0.3 0.56 15° 4 50 26,000
★ NEW 01-00485-06420 2 0.3 0.56 15° 4 50 27,000
★ NEW 01-00485-06425 2.5 0.3 0.56 15° 4 50 28,400
★ NEW 01-00485-06505

R0.1

0.5 0.3 0.56 15° 4 48 25,500
★ NEW 01-00485-06510 1 0.3 0.56 15° 4 50 25,700
★ NEW 01-00485-06515 1.5 0.3 0.56 15° 4 50 26,000
★ NEW 01-00485-06520 2 0.3 0.56 15° 4 50 27,000
★ NEW 01-00485-06525 2.5 0.3 0.56 15° 4 50 28,400
★ 01-00485-08215

0.8

R0.02

1.5 0.56 0.76 15° 4 50 28,800

★ 01-00485-08225 2.5 0.56 0.76 15° 4 50 31,600

★ 01-00485-08250 5 0.56 0.76 15° 4 53 32,700

★ 01-00485-08415

R0.05

1.5 0.56 0.76 15° 4 50 26,000

★ 01-00485-08425 2.5 0.56 0.76 15° 4 50 28,400

★ 01-00485-08450 5 0.56 0.76 15° 4 53 29,300

★ 01-00485-08515

R0.1

1.5 0.56 0.76 15° 4 50 26,000

★ 01-00485-08525 2.5 0.56 0.76 15° 4 50 28,400

★ 01-00485-08550 5 0.56 0.76 15° 4 53 29,300

★ 01-00485-10201

1

R0.02

1 0.7 0.95 15° 4 49 26,400

★ 01-00485-10202 2 0.7 0.95 15° 4 50 26,400

★ 01-00485-10203 3 0.7 0.95 15° 4 50 26,400

★ 01-00485-10205 5 0.7 0.95 15° 4 53 29,900

★ 01-00485-10401

R0.05

1 0.7 0.95 15° 4 49 23,800

★ 01-00485-10402 2 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10403 3 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10405 5 0.7 0.95 15° 4 53 26,900

★ 01-00485-10501

R0.1

1 0.7 0.95 15° 4 49 23,800

★ 01-00485-10502 2 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10503 3 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10505 5 0.7 0.95 15° 4 53 26,900

★ 01-00485-10601

R0.2

1 0.7 0.95 15° 4 49 23,800

★ 01-00485-10602 2 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10603 3 0.7 0.95 15° 4 50 23,800

★ 01-00485-10605 5 0.7 0.95 15° 4 53 26,900

SHPR400 外径（D）×コーナ半径（R）×首下長（ℓ1）を指示してください。 ※(γ)は参考値です。
When you order, indicate SHPR400 (D)×(R)×(ℓ1). ※(γ) is reference value.

オーダー方法

全142サイズ
Total 142 Sizes

被削材  Work Material

調質鋼
Prehardened 

Steels

高硬度鋼
Hardened Steels

～ 55HRC ～ 65HRC ～ 70HRC
◎ ◎ ◎ ○

★再研磨可能（シャンク長15mm以上のもの。詳細はお問い合わせください。）

★再研磨可能（シャンク長15mm以上のもの。詳細はお問い合わせください。）
単位 ［寸法 ： mm / 価格 ： 円］

Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]
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SHPR400 SHPR400

NEW
コードNo.

Code No.

(D)外径
Dia.

(R)コーナ半径
Corner Radius

(ℓ1)首下長
Under Neck Length

(ℓ)刃長
Length of Cut

(d2)首下径
Neck Dia.

(γ)首角
Neck Taper Angle

(d)シャンク径
Shank Dia.

(L)全長
Overall Length

標準価格
Retail Price

★ 01-00485-15202

1.5

R0.02

2 1 1.45 15° 4 52 31,100

★ 01-00485-15203 3 1 1.45 15° 4 52 31,100

★ 01-00485-15204 4.5 1 1.45 15° 4 52 31,100

★ 01-00485-15207 7.5 1 1.45 15° 4 52 35,300

★ 01-00485-15402

R0.05

2 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15403 3 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15404 4.5 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15407 7.5 1 1.45 15° 4 52 31,700

★ 01-00485-15502

R0.1

2 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15503 3 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15504 4.5 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15507 7.5 1 1.45 15° 4 52 31,700

★ 01-00485-15602

R0.2

2 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15603 3 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15604 4.5 1 1.45 15° 4 52 28,000

★ 01-00485-15607 7.5 1 1.45 15° 4 52 31,700

★ 01-00485-20203

2

R0.02

3 1.2 1.94 15° 4 53 32,100

★ 01-00485-20204 4 1.2 1.94 15° 4 53 32,100

★ 01-00485-20206 6 1.2 1.94 15° 4 53 32,100

★ 01-00485-20210 10 1.2 1.94 15° 4 53 35,800

★ 01-00485-20403

R0.05

3 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20404 4 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20406 6 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20410 10 1.2 1.94 15° 4 53 32,200

★ 01-00485-20503

R0.1

3 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20504 4 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20506 6 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20510 10 1.2 1.94 15° 4 53 32,200

★ 01-00485-20603

R0.2

3 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20604 4 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20606 6 1.2 1.94 15° 4 53 28,800

★ 01-00485-20610 10 1.2 1.94 15° 4 53 32,100

★ 01-00485-30406

3

R0.05

6 1.8 2.85 15° 6 53 37,200

★ 01-00485-30409 9 1.8 2.85 15° 6 53 38,000

★ 01-00485-30412 12 1.8 2.85 15° 6 63 38,800

★ 01-00485-30415 15 1.8 2.85 15° 6 63 39,600

★ 01-00485-30506

R0.1

6 1.8 2.85 15° 6 53 37,200

★ 01-00485-30509 9 1.8 2.85 15° 6 53 38,000

★ 01-00485-30512 12 1.8 2.85 15° 6 63 38,800

★ 01-00485-30515 15 1.8 2.85 15° 6 63 39,600

★ 01-00485-30606

R0.2

6 1.8 2.85 15° 6 53 37,200

★ 01-00485-30609 9 1.8 2.85 15° 6 53 38,000

★ 01-00485-30612 12 1.8 2.85 15° 6 63 38,800

★ 01-00485-30615 15 1.8 2.85 15° 6 63 39,600

SHPR400 外径（D）×コーナ半径（R）×首下長（ℓ1）を指示してください。 ※(γ)は参考値です。
When you order, indicate SHPR400 (D)×(R)×(ℓ1). ※(γ) is reference value.

オーダー方法

単位 ［寸法 ： mm / 価格 ： 円］
Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

被削材
Work Material

調質鋼・高硬度鋼
Prehardened Steels・Hardened Steels

NAK80・STAVAX・SKD61
（～52HRC）

高硬度鋼
Hardened Steels

DC53・ELMAX・PD613
（～62HRC）

ハイス
High Speed Tool Steels

DRM3・YXR3
（～70HRC）

外径
Dia.

コーナ半径
Corner 
Radius

首下長
Under Neck 

Length

外径と
首下長
の比

L/D

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

ap mm ae mm mm/min min
-1 ap mm ae mm mm/min min

-1 ap mm ae mm mm/min min
-1

0.1

R0.01

0.2 2 0.002 0.015 320 50,000 0.002 0.01 240 50,000 0.001 0.01 120 50,000

0.3 3 0.002 0.015 240 50,000 0.001 0.01 160 50,000 0.001 0.01 60 50,000

0.5 5 0.002 0.01 240 50,000 0.001 0.01 160 50,000 0.001 0.01 60 50,000

R0.02

0.2 2 0.002 0.015 400 50,000 0.002 0.01 300 50,000 0.001 0.01 200 50,000

0.3 3 0.002 0.015 300 50,000 0.001 0.01 200 50,000 0.001 0.01 100 50,000

0.5 5 0.002 0.01 300 50,000 0.001 0.01 200 50,000 0.001 0.01 100 50,000

0.15

R0.02

0.2 1.3 0.003 0.02 500 50,000 0.003 0.02 400 50,000 0.002 0.015 300 50,000

0.3 2 0.003 0.02 400 50,000 0.003 0.02 300 50,000 0.002 0.015 200 50,000

0.5 3.3 0.002 0.02 400 50,000 0.002 0.02 300 50,000 0.001 0.015 200 50,000

R0.03

0.2 1.3 0.003 0.02 500 50,000 0.003 0.02 400 50,000 0.002 0.015 300 50,000

0.3 2 0.003 0.02 400 50,000 0.003 0.02 300 50,000 0.002 0.015 200 50,000

0.5 3.3 0.002 0.02 400 50,000 0.002 0.02 300 50,000 0.001 0.015 200 50,000

0.2

R0.02

0.3 1.5 0.003 0.03 800 50,000 0.003 0.03 700 50,000 0.002 0.02 500 50,000

0.5 2.5 0.003 0.03 600 50,000 0.003 0.03 600 50,000 0.002 0.02 400 50,000

1 5 0.003 0.02 400 50,000 0.003 0.02 400 50,000 0.002 0.01 200 50,000

R0.03

0.3 1.5 0.003 0.03 800 50,000 0.003 0.03 700 50,000 0.002 0.02 500 50,000

0.5 2.5 0.003 0.03 600 50,000 0.003 0.03 600 50,000 0.002 0.02 400 50,000

1 5 0.003 0.02 400 50,000 0.003 0.02 400 50,000 0.002 0.01 200 50,000

0.3

R0.02

0.5 1.7 0.003 0.05 800 50,000 0.003 0.05 700 50,000 0.002 0.03 500 50,000

0.75 2.5 0.003 0.05 800 50,000 0.003 0.05 640 50,000 0.002 0.03 480 50,000

1 3.3 0.003 0.05 800 50,000 0.003 0.05 640 50,000 0.002 0.03 480 50,000

1.5 5 0.003 0.03 640 50,000 0.003 0.03 480 50,000 0.002 0.02 320 50,000

2 6.7 0.003 0.03 640 50,000 0.003 0.03 480 50,000 0.002 0.02 320 50,000

R0.05

0.5 1.7 0.003 0.05 1,000 50,000 0.003 0.05 800 50,000 0.002 0.03 600 50,000

0.75 2.5 0.003 0.05 1,000 50,000 0.003 0.05 800 50,000 0.002 0.03 600 50,000

1 3.3 0.003 0.05 1,000 50,000 0.003 0.05 800 50,000 0.002 0.03 600 50,000

1.5 5 0.003 0.03 800 50,000 0.003 0.03 600 50,000 0.002 0.02 400 50,000

2 6.7 0.003 0.03 800 50,000 0.003 0.03 600 50,000 0.002 0.02 400 50,000

0.4

R0.02

0.5 1.3 0.004 0.1 900 50,000 0.004 0.1 800 50,000 0.003 0.08 600 50,000

1 2.5 0.004 0.1 900 50,000 0.004 0.1 800 50,000 0.003 0.08 600 50,000

1.5 3.8 0.004 0.1 900 50,000 0.004 0.1 800 50,000 0.003 0.08 600 50,000

2 5 0.004 0.08 800 50,000 0.004 0.08 700 50,000 0.003 0.05 500 50,000

2.5 6.3 0.004 0.08 800 50,000 0.004 0.08 700 50,000 0.003 0.05 500 50,000

R0.05

0.5 1.3 0.005 0.1 1,100 50,000 0.005 0.1 1,000 50,000 0.004 0.08 800 50,000

1 2.5 0.005 0.1 1,100 50,000 0.005 0.1 1,000 50,000 0.004 0.08 800 50,000

1.5 3.8 0.005 0.1 1,100 50,000 0.005 0.1 1,000 50,000 0.004 0.08 800 50,000

2 5 0.005 0.08 1,000 50,000 0.005 0.08 800 50,000 0.004 0.05 600 50,000

2.5 6.3 0.005 0.08 1,000 50,000 0.005 0.08 800 50,000 0.004 0.05 600 50,000

R0.1

0.5 1.3 0.008 0.1 1,200 50,000 0.008 0.1 1,100 50,000 0.005 0.08 900 50,000

1 2.5 0.008 0.1 1,200 50,000 0.008 0.1 1,100 50,000 0.005 0.08 900 50,000

1.5 3.8 0.008 0.1 1,200 50,000 0.008 0.1 1,100 50,000 0.005 0.08 900 50,000

2 5 0.005 0.08 1,200 50,000 0.005 0.08 1,100 50,000 0.004 0.05 900 50,000

2.5 6.3 0.005 0.08 1,200 50,000 0.005 0.08 1,100 50,000 0.004 0.05 900 50,000

0.5

R0.02

0.5 1 0.005 0.15 1,000 50,000 0.005 0.15 1,000 50,000 0.003 0.1 800 50,000

1 2 0.005 0.15 1,000 50,000 0.005 0.15 1,000 50,000 0.003 0.1 800 50,000

1.5 3 0.005 0.15 1,000 50,000 0.005 0.15 1,000 50,000 0.003 0.1 800 50,000

2 4 0.005 0.1 1,000 50,000 0.005 0.1 1,000 50,000 0.003 0.08 800 50,000

2.5 5 0.005 0.08 1,000 50,000 0.005 0.08 1,000 50,000 0.003 0.05 800 50,000

R0.05

0.5 1 0.01 0.15 1,200 50,000 0.01 0.15 1,200 50,000 0.007 0.1 1,000 50,000

1 2 0.01 0.15 1,200 50,000 0.01 0.15 1,200 50,000 0.007 0.1 1,000 50,000

1.5 3 0.01 0.15 1,200 50,000 0.01 0.15 1,200 50,000 0.007 0.1 1,000 50,000

2 4 0.007 0.12 1,200 50,000 0.007 0.12 1,200 50,000 0.005 0.08 1,000 50,000

2.5 5 0.007 0.1 1,200 50,000 0.007 0.1 1,200 50,000 0.005 0.07 1,000 50,000

CBN Super High Precision Radius End Mill

CBNスーパーハイプレシジョンラジアスエンドミル

★再研磨可能（シャンク長15mm以上のもの。詳細はお問い合わせください。）

切削条件参考表　Recommended Milling Conditions
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SHPR400 SHPR400

被削材
Work Material

調質鋼・高硬度鋼
Prehardened Steels・Hardened Steels

NAK80・STAVAX・SKD61
（～52HRC）

高硬度鋼
Hardened Steels

DC53・ELMAX・PD613
（～62HRC）

ハイス
High Speed Tool Steels

DRM3・YXR3
（～70HRC）

外径
Dia.

コーナ半径
Corner 
Radius

首下長
Under Neck 

Length

外径と
首下長
の比

L/D

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

ap mm ae mm mm/min min
-1 ap mm ae mm mm/min min

-1 ap mm ae mm mm/min min
-1

0.5 R0.1

0.5 1 0.02 0.15 1,600 50,000 0.02 0.15 1,500 50,000 0.01 0.1 1,400 50,000

1 2 0.02 0.15 1,600 50,000 0.02 0.15 1,500 50,000 0.01 0.1 1,400 50,000

1.5 3 0.02 0.15 1,600 50,000 0.02 0.15 1,500 50,000 0.01 0.1 1,400 50,000

2 4 0.01 0.12 1,600 50,000 0.01 0.12 1,500 50,000 0.008 0.08 1,400 50,000

2.5 5 0.008 0.1 1,600 50,000 0.008 0.1 1,500 50,000 0.005 0.07 1,400 50,000

0.6

R0.02

0.5 0.8 0.005 0.18 1,200 50,000 0.005 0.18 1,200 50,000 0.003 0.15 1,000 50,000

1 1.7 0.005 0.18 1,200 50,000 0.005 0.18 1,200 50,000 0.003 0.15 1,000 50,000

1.5 2.5 0.005 0.18 1,200 50,000 0.005 0.18 1,200 50,000 0.003 0.15 1,000 50,000

2 3.3 0.005 0.18 1,200 50,000 0.005 0.18 1,200 50,000 0.003 0.15 1,000 50,000

2.5 4.2 0.005 0.15 1,200 50,000 0.005 0.15 1,200 50,000 0.003 0.12 1,000 50,000

R0.05

0.5 0.8 0.01 0.18 1,400 50,000 0.01 0.18 1,400 50,000 0.007 0.15 1,200 50,000

1 1.7 0.01 0.18 1,400 50,000 0.01 0.18 1,400 50,000 0.007 0.15 1,200 50,000

1.5 2.5 0.01 0.18 1,400 50,000 0.01 0.18 1,400 50,000 0.007 0.15 1,200 50,000

2 3.3 0.01 0.18 1,400 50,000 0.01 0.18 1,400 50,000 0.007 0.15 1,200 50,000

2.5 4.2 0.01 0.15 1,400 50,000 0.01 0.15 1,400 50,000 0.007 0.12 1,200 50,000

R0.1

0.5 0.8 0.02 0.2 1,800 50,000 0.02 0.18 1,600 50,000 0.01 0.15 1,400 50,000

1 1.7 0.02 0.2 1,800 50,000 0.02 0.18 1,600 50,000 0.01 0.15 1,400 50,000

1.5 2.5 0.02 0.2 1,800 50,000 0.02 0.18 1,600 50,000 0.01 0.15 1,400 50,000

2 3.3 0.02 0.2 1,800 50,000 0.02 0.18 1,600 50,000 0.01 0.15 1,400 50,000

2.5 4.2 0.02 0.18 1,800 50,000 0.02 0.15 1,600 50,000 0.01 0.12 1,400 50,000

0.8

R0.02

1.5 1.9 0.005 0.2 1,400 45,000 0.005 0.2 1,400 45,000 0.003 0.1 1,000 40,000

2.5 3.1 0.005 0.2 1,400 45,000 0.005 0.2 1,400 45,000 0.003 0.1 1,000 40,000

5 6.3 0.005 0.1 1,400 45,000 0.005 0.1 1,400 45,000 0.003 0.05 1,000 40,000

R0.05

1.5 1.9 0.01 0.25 1,800 45,000 0.01 0.2 1,600 45,000 0.007 0.1 1,200 40,000

2.5 3.1 0.01 0.25 1,800 45,000 0.01 0.2 1,600 45,000 0.007 0.1 1,200 40,000

5 6.3 0.01 0.2 1,800 45,000 0.01 0.15 1,600 45,000 0.005 0.1 1,200 40,000

R0.1

1.5 1.9 0.02 0.3 2,200 45,000 0.02 0.2 1,800 45,000 0.01 0.1 1,400 40,000

2.5 3.1 0.02 0.3 2,200 45,000 0.02 0.2 1,800 45,000 0.01 0.1 1,400 40,000

5 6.3 0.01 0.2 2,200 45,000 0.01 0.15 1,800 45,000 0.005 0.1 1,400 40,000

1

R0.02

1 1 0.005 0.4 1,400 40,000 0.005 0.3 1,400 40,000 0.005 0.2 1,200 36,000

2 2 0.005 0.4 1,400 40,000 0.005 0.3 1,400 40,000 0.005 0.2 1,200 36,000

3 3 0.005 0.3 1,400 40,000 0.005 0.2 1,400 40,000 0.005 0.1 1,200 36,000

5 5 0.005 0.3 1,400 40,000 0.005 0.2 1,400 40,000 0.005 0.1 1,200 36,000

R0.05

1 1 0.015 0.4 2,000 40,000 0.01 0.3 1,600 40,000 0.01 0.2 1,200 36,000

2 2 0.015 0.4 2,000 40,000 0.01 0.3 1,600 40,000 0.01 0.2 1,200 36,000

3 3 0.015 0.3 2,000 40,000 0.01 0.2 1,600 40,000 0.01 0.1 1,200 36,000

5 5 0.01 0.3 1,800 40,000 0.01 0.2 1,600 40,000 0.005 0.1 1,200 36,000

R0.1

1 1 0.02 0.4 2,200 40,000 0.02 0.3 2,000 40,000 0.01 0.2 1,500 36,000

2 2 0.02 0.4 2,200 40,000 0.02 0.3 2,000 40,000 0.01 0.2 1,500 36,000

3 3 0.02 0.3 2,200 40,000 0.02 0.2 2,000 40,000 0.01 0.1 1,500 36,000

5 5 0.015 0.3 2,200 40,000 0.015 0.2 2,000 40,000 0.007 0.1 1,500 36,000

R0.2

1 1 0.03 0.4 2,500 40,000 0.03 0.3 2,000 40,000 0.01 0.2 1,500 36,000

2 2 0.03 0.4 2,500 40,000 0.03 0.3 2,000 40,000 0.01 0.2 1,500 36,000

3 3 0.02 0.3 2,500 40,000 0.02 0.2 2,000 40,000 0.01 0.1 1,500 36,000

5 5 0.02 0.3 2,500 40,000 0.02 0.2 2,000 40,000 0.007 0.1 1,500 36,000

1.5

R0.02

2 1.3 0.005 0.6 2,200 36,000 0.005 0.5 1,800 30,000 0.005 0.3 1,300 24,000

3 2 0.005 0.6 2,200 36,000 0.005 0.5 1,800 30,000 0.005 0.3 1,300 24,000

4.5 3 0.005 0.6 2,200 36,000 0.005 0.5 1,800 30,000 0.005 0.3 1,200 24,000

7.5 5 0.005 0.5 2,000 36,000 0.005 0.4 1,700 30,000 0.005 0.2 1,200 24,000

R0.05

2 1.3 0.02 0.6 2,500 36,000 0.02 0.5 2,000 30,000 0.01 0.3 1,500 24,000

3 2 0.02 0.6 2,500 36,000 0.02 0.5 2,000 30,000 0.01 0.3 1,500 24,000

4.5 3 0.02 0.6 2,500 36,000 0.01 0.5 2,000 30,000 0.01 0.3 1,500 24,000

7.5 5 0.02 0.5 2,400 36,000 0.01 0.4 2,000 30,000 0.01 0.2 1,400 24,000

被削材
Work Material

調質鋼・高硬度鋼
Prehardened Steels・Hardened Steels

NAK80・STAVAX・SKD61
（～52HRC）

高硬度鋼
Hardened Steels

DC53・ELMAX・PD613
（～62HRC）

ハイス
High Speed Tool Steels

DRM3・YXR3
（～70HRC）

外径
Dia.

コーナ半径
Corner 
Radius

首下長
Under Neck 

Length

外径と
首下長
の比

L/D

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

切込み量
Depth of Cut

送り速度
Feed

回転数
Spindle Speed

ap mm ae mm mm/min min
-1 ap mm ae mm mm/min min

-1 ap mm ae mm mm/min min
-1

1.5

R0.1

2 1.3 0.04 0.6 4,000 36,000 0.03 0.5 3,200 30,000 0.015 0.3 2,000 24,000

3 2 0.04 0.6 3,500 36,000 0.03 0.5 2,800 30,000 0.015 0.3 1,800 24,000

4.5 3 0.04 0.6 3,500 36,000 0.03 0.5 2,800 30,000 0.01 0.3 1,800 24,000

7.5 5 0.03 0.5 3,000 36,000 0.02 0.4 2,500 30,000 0.01 0.2 1,600 24,000

R0.2

2 1.3 0.04 0.6 4,000 36,000 0.03 0.5 3,200 30,000 0.015 0.3 2,000 24,000

3 2 0.04 0.6 3,500 36,000 0.03 0.5 2,800 30,000 0.015 0.3 1,800 24,000

4.5 3 0.04 0.6 3,500 36,000 0.03 0.5 2,800 30,000 0.01 0.3 1,800 24,000

7.5 5 0.03 0.5 3,000 36,000 0.02 0.4 2,500 30,000 0.01 0.2 1,600 24,000

2

R0.02

3 1.5 0.005 0.8 2,500 30,000 0.005 0.7 2,000 24,000 0.005 0.4 1,200 16,000

4 2 0.005 0.8 2,300 30,000 0.005 0.7 1,800 24,000 0.005 0.4 1,100 16,000

6 3 0.005 0.8 2,300 30,000 0.005 0.7 1,800 24,000 0.005 0.4 1,100 16,000

10 5 0.005 0.6 2,200 30,000 0.005 0.5 1,700 24,000 0.005 0.3 1,000 16,000

R0.05

3 1.5 0.025 0.8 2,700 30,000 0.02 0.7 2,200 24,000 0.015 0.4 1,300 16,000

4 2 0.025 0.8 2,700 30,000 0.02 0.7 2,200 24,000 0.015 0.3 1,300 16,000

6 3 0.025 0.8 2,700 30,000 0.02 0.7 2,200 24,000 0.015 0.3 1,300 16,000

10 5 0.02 0.6 2,500 30,000 0.015 0.5 2,000 24,000 0.01 0.3 1,200 16,000

R0.1

3 1.5 0.05 0.8 4,000 30,000 0.04 0.7 3,200 24,000 0.02 0.4 1,500 16,000

4 2 0.05 0.8 3,500 30,000 0.04 0.7 2,800 24,000 0.02 0.3 1,500 16,000

6 3 0.04 0.8 3,500 30,000 0.03 0.7 2,800 24,000 0.02 0.3 1,500 16,000

10 5 0.03 0.6 3,000 30,000 0.02 0.5 2,400 24,000 0.01 0.3 1,300 16,000

R0.2

3 1.5 0.05 0.8 4,000 30,000 0.04 0.7 3,200 24,000 0.02 0.4 1,500 16,000

4 2 0.05 0.8 3,500 30,000 0.04 0.7 2,800 24,000 0.02 0.3 1,500 16,000

6 3 0.04 0.8 3,500 30,000 0.03 0.7 2,800 24,000 0.02 0.3 1,500 16,000

10 5 0.03 0.6 3,000 30,000 0.02 0.5 2,400 24,000 0.01 0.3 1,300 16,000

3

R0.05

6 2 0.03 1 2,700 24,000 0.02 0.85 2,200 20,000 0.015 0.6 1,300 12,000

9 3 0.03 1 2,700 24,000 0.02 0.85 2,200 20,000 0.015 0.6 1,300 12,000

12 4 0.03 0.85 2,700 24,000 0.02 0.7 2,200 20,000 0.015 0.5 1,300 12,000

15 5 0.02 0.85 2,500 24,000 0.02 0.7 2,000 20,000 0.01 0.5 1,200 12,000

R0.1

6 2 0.05 1 4,000 24,000 0.04 0.85 3,200 20,000 0.02 0.6 1,500 12,000

9 3 0.05 1 3,500 24,000 0.04 0.85 2,800 20,000 0.02 0.6 1,500 12,000

12 4 0.04 0.85 3,500 24,000 0.04 0.7 2,800 20,000 0.02 0.5 1,500 12,000

15 5 0.03 0.85 3,000 24,000 0.03 0.7 2,400 20,000 0.015 0.5 1,300 12,000

R0.2

6 2 0.05 1 4,000 24,000 0.04 0.85 3,200 20,000 0.02 0.6 1,500 12,000

9 3 0.05 1 3,500 24,000 0.04 0.85 2,800 20,000 0.02 0.6 1,500 12,000

12 4 0.04 0.85 3,500 24,000 0.04 0.7 2,800 20,000 0.02 0.5 1,500 12,000

15 5 0.03 0.85 3,000 24,000 0.03 0.7 2,400 20,000 0.015 0.5 1,300 12,000

備　考
Notes

※１  切込み量は、中仕上げ・仕上げ加工を行う場合の参考値です。機械剛性、要求精度、加工形状に合わせて都度調整してください。
※２  切込み量の、apは軸方向の切込み深さ、aeは半径方向の切込み深さを示します。
※３  良好な加工面を得るため仕上げ代が均一になるように、前加工（中仕上げ）に注意してください。
※４  コーナ部等の切削負荷が高くなる箇所では、特に切削条件の設定やツールパスなどに注意してください。
※５  Z軸方向への切込みアプローチ方法は、ヘリカル（螺旋）及び、ランプ（傾斜）をお奨めします。
※６  びびりが発生する場合は、回転数と送り速度を同じ割合で下げてください。主軸回転数が足りない場合も同様に同じ割合  
        で下げてください。
※ 7  オイルミストクーラントをお奨めします。
※1 Depth of Cut shows maximum value for semi-finishing and finishing. Adjust milling conditions depending on rigidity of  machine,

         desired accuracy and milling shape.

※2 Depth of Cut：ap = Axial Depth of Cut / ae = Radial Depth of Cut.

※3 To achieve better cutting surface, obtain uniform stock amount on cutting surface in semi-finishing.

※4 When machining at high load area, such as corners, please pay attention to set cutting conditon and tool paths.

※5 Recommend to apply helical or ramping for approaching into axial direction.

※6 Reduce both spindle speed and feed at same rate for chattering and also for insufficient spindle speed of a machine.

※7 We recommend using oil mist coolant.
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