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Coromant Capto®クランプホルダを使用汎用タレットにて角シャンクタイプを使用

交換
時間 分

交換
時間 分

クイックチェンジ➡機械停止時間を短縮特長5

モジュラーツーリング➡工具の集約化と標準化が可能特長6

試し削り無し➡機械停止時間の大幅削減
Coromant Capto® クイックチェンジシステムによる加工プロセス特長4

X=50,000

試し削り無しで一発高精度加工

ヘッド

事前に行った機外測定による
寸法をNCにて読み込み

X=50,000

加工完了

ヘッド

クイック
チェンジ
システム

カッティングヘッドを
事前に機外測定

チップ交換の替りに
カッティングヘッドを交換

工具交換1分

一体型ツール

工具の有効利用ができます。 組換えにより標準工具で工具長の設定ができます。

角シャンクホルダ
交換の場合

ドリル、エンドミル、
タップなどの回転工具
交換の場合

Coromant Capto®クランプホルダを使用通常コレットチャックホルダを使用

交換
時間 分 交換

時間 分

高剛性➡高い切削条件により高生産性特長2

DCSFMS

理想的な2面拘束カップリング

旋盤とマシニングの
工具共通化

旋盤での
クイックチェンジ化

高精度高剛性 加工コストの低減
生産性の向上

Coromant Capto® は、ポリゴン形状の1/20テーパと端面からなる、2面拘束カップリングです。

豊富なサイズ➡あらゆる機械、加工で使用可能特長1

高い繰り返し精度➡一発高精度加工が可能特長3

Coromant Capto® のカップリングサイズ：C3からC10までのまでの6サイズ

C3 DCSFMS＝32mm ：20角シャンク
C4 DCSFMS＝40mm ：25角シャンク
C5 DCSFMS＝50mm ：32角シャンク/BT40
C6 DCSFMS＝63mm ：40角シャンク
C8 DCSFMS＝80mm ：50角シャンク/BT50 相当
C10 DCSFMS＝100mm  ：BT60 相当

X軸(径方向)
Y軸(芯高方向)
Z軸(長さ方向)
　3軸とも±2μm以下の繰返し精度

繰り返し精度の比較（μm）

Coromant Capto® 他社2面拘束カップリング

10

20

30
±250

±2.5±2

X YZ X YZ

クイックチェンジ化

Y

X
Z

繰返し精度

FT

FT F 2面拘束で曲げに強い

ポリゴン形状とショートテーパにより
ドライブキーなしで、ねじりに強い

旋削加工：最大切込み量の比較（mm）

FT

L=120

f=0.6mm / 回転

C5 他社2面拘束
カップリング

9.5
7.3

+30%

Coromant
Capto®
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曲げモーメント（Nm） ねじりモーメント（Nm）Coromant Capto® C6 HSK-A 63 7/24テーパ 40
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Coromant Capto® C6 HSK-A 63 7/24テーパ 40

ねじり剛性の比較曲げ剛性の比較
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Coromant Capto®クランプホルダを使用汎用タレットにて角シャンクタイプを使用

交換
時間10分

Before

交換
時間 1分

After

クイックチェンジ➡機械停止時間を短縮特長5

モジュラーツーリング➡工具の集約化と標準化が可能特長6

試し削り無し➡機械停止時間の大幅削減
Coromant Capto® クイックチェンジシステムによる加工プロセス特長4

X=50,000

試し削り無しで一発高精度加工

ヘッド

事前に行った機外測定による
寸法をNCにて読み込み

X=50,000

加工完了

ヘッド

クイック
チェンジ
システム

Coromant Capto®

カッティングヘッドを
事前に機外測定

チップ交換の替りに
カッティングヘッドを交換

工具交換1分

ISO 40 ISO 50 HSK 100 HSK 63

一体型ツール

工具の有効利用ができます。 組換えにより標準工具で工具長の設定ができます。

105mm

155mm

205mm
225mm

245mm 255mm 265mm
275mm

295mm
315mm

l2

l2

角シャンクホルダ
交換の場合

ドリル、エンドミル、
タップなどの回転工具
交換の場合

Coromant Capto®クランプホルダを使用通常コレットチャックホルダを使用

交換
時間15分

Before

交換
時間 1分

After

高剛性➡高い切削条件により高生産性特長2

DCSFMS

理想的な2面拘束カップリング

旋盤とマシニングの
工具共通化

旋盤での
クイックチェンジ化

高精度高剛性 加工コストの低減
生産性の向上

Coromant Capto® は、ポリゴン形状の1/20テーパと端面からなる、2面拘束カップリングです。

豊富なサイズ➡あらゆる機械、加工で使用可能特長1

高い繰り返し精度➡一発高精度加工が可能特長3

Coromant Capto® のカップリングサイズ：C3からC10までのまでの6サイズ

C3 DCSFMS＝32mm ：20角シャンク
C4 DCSFMS＝40mm ：25角シャンク
C5 DCSFMS＝50mm ：32角シャンク/BT40
C6 DCSFMS＝63mm ：40角シャンク
C8 DCSFMS＝80mm ：50角シャンク/BT50 相当
C10 DCSFMS＝100mm  ：BT60 相当

X軸(径方向)
Y軸(芯高方向)
Z軸(長さ方向)
　3軸とも±2μm以下の繰返し精度

繰り返し精度の比較（μm）

Coromant Capto® 他社2面拘束カップリング

10
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±250

±2.5±2

X YZ X YZ

クイックチェンジ化

Y

X
Z

繰返し精度

2面拘束で曲げに強い

ポリゴン形状とショートテーパにより
ドライブキーなしで、ねじりに強い

旋削加工：最大切込み量の比較（mm）

f=0.6mm / 回転

C5 他社2面拘束
カップリング

9.5
7.3

+30%

Coromant
Capto®
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Coromant Capto®システム〔回転工具〕

ベーシックホルダ  

カムシャフト

Coromant Capto®
エクステンション

Coromant Capto®
エクステンション

クイックチェンジアダプタ

回転工具用アダプタ

ツーリングカタログをご参照ください
フェースミル サイドカッター CoroChuck®970コレットチャック ウェルドンフェースミル

ISOシャンク ISOシャンク
（Uドリル径調整） タップホルダコロマントEH CoroMill®QDドリル用アダプタ ドリルチャック

ツーリングカタログをご参照ください

ベーシックホルダ

ボーリングツール

ボーリング工具カタログを
ご参照ください

Coromant Capto®
カップリングツール

特殊工具用
ブランクス

ツーリングカタログを
ご参照ください

ソリッドホルダ

CoroChuck®930 CoroMill®QDCoroChuck®970

ホルダ

CoroChuck®930 CoroChuck®970 CoroMill®QD

ツーリングカタログをご参照ください

ツーリングカタログをご参照くださいツーリングカタログを
ご参照ください

ツーリングカタログを
ご参照ください

ツーリングカタログをご参照ください

ツーリングカタログを
ご参照ください

CoroChuck®930

※CoroMill®QD 用アダプタは CoroMill®QD カタログを参照ください。

※

※ ※

クイックチェンジアダプタ
カッティングヘッド
外径旋削用

内径旋削用

溝入れ加工用

ねじ切り加工用

そ　の　他

クランプホルダ

中間アダプタ

CoroTurn®RC
ダブルクランプ

CoroTurn®HP
T-Max®P
レバークランプ

CoroTurn®HP
T-Max P
レバークランプ

T-Max P
レバークランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

T-Max P
トップクランプ

スクリュークランプ

T-Max P
レバークランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

鋼ボーリング
バイト

防振ボーリング
バイト

SLカッティングヘッド

CoroTurn®RC
ダブルクランプ
セラミック用

トップクランプ
セラミック用

マルチタスク
マシン用
RCダブルクランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

T-Max P
トップクランプ

CoroTurn®107
スクリュークランプ

Coromant Capto®〔旋削工具〕

CoroCut®、Qカット

CoroThread®266

角シャンクアダプタ、ブレードアダプタ

H 8 ツーリングカタログをご参照ください

2085

2080

20□5

2095

VDIシャンク

2090

油圧タイプ

2000/3000

ツーリングカタログをご参照ください

ツーリングカタログをご参照ください

H 4
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Coromant Capto®システム〔回転工具〕

ベーシックホルダ  

MAS BT

ISO 30

ISO 40

ISO 50

MAS BT

BIG-PLUS®

ISO 40

ISO 50

DIN 2080

ISO 40

ISO 50

HSK   63-A/C

HSK 100-A/C

カムシャフト
DIN 2079

Coromant Capto®
エクステンション

Coromant Capto®
エクステンション

クイックチェンジアダプタ

回転工具用アダプタ

ツーリングカタログをご参照ください
フェースミル サイドカッター CoroChuck®970コレットチャック ウェルドンフェースミル

ISOシャンク ISOシャンク
（Uドリル径調整） タップホルダコロマントEH CoroMill®QDドリル用アダプタ ドリルチャック

ツーリングカタログをご参照ください

ベーシックホルダ

MAS BT

BIG-PLUS®

ISO 50

DIN 2079

ボーリングツール

ボーリング工具カタログを
ご参照ください

Coromant Capto®
カップリングツール

特殊工具用
ブランクス

ツーリングカタログを
ご参照ください

ソリッドホルダ

CoroChuck®930 CoroMill®QDCoroChuck®970

HSKホルダ

CoroChuck®930 CoroChuck®970 CoroMill®QD

H 11 ツーリングカタログをご参照ください

ツーリングカタログをご参照くださいツーリングカタログを
ご参照ください

ツーリングカタログを
ご参照ください

ツーリングカタログをご参照くださいH 8

H 6 H 7

ツーリングカタログを
ご参照ください

CoroChuck®930

※CoroMill®QD 用アダプタは CoroMill®QD カタログを参照ください。

※

※ ※

クイックチェンジアダプタ
カッティングヘッド
外径旋削用

内径旋削用

溝入れ加工用

ねじ切り加工用

そ　の　他

クランプホルダ

中間アダプタ

CoroTurn®RC
ダブルクランプ

CoroTurn®HP
T-Max®P
レバークランプ

CoroTurn®HP
T-Max P
レバークランプ

T-Max P
レバークランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

T-Max P
トップクランプ

スクリュークランプ

T-Max P
レバークランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

鋼ボーリング
バイト

防振ボーリング
バイト

SLカッティングヘッド

CoroTurn®RC
ダブルクランプ
セラミック用

トップクランプ
セラミック用

マルチタスク
マシン用
RCダブルクランプ

T-Max P
ウエッジクランプ

T-Max P
トップクランプ

CoroTurn®107
スクリュークランプ

Coromant Capto®〔旋削工具〕

CoroCut®、Qカット

CoroThread®266

角シャンクアダプタ、ブレードアダプタ

ツーリングカタログをご参照ください

2085

2080

20□5

2095

VDIシャンク

2090

油圧タイプ

2000/3000

ツーリングカタログをご参照ください

ツーリングカタログをご参照ください

H 5
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図

図 1 図 2

機械側 工具側
カップリングサイズ

※引きネジ：インチ仕様については別途お問合せください。

ベーシックホルダ

引きネジ：ミリ仕様

ベーシックホルダ

LF

1)　1 ＝ クーラントセンタースルー、7 ＝ クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図 1 図 2

BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
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50

C3

C3

C3

C4

C4

C4

C4

C5

C5

C5

C6

C6

C6

C8

C8

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

0.8

2.5

2.5

0.7

0.8

2.5

2.5

0.9

2.43

3.1

3.8

2.41

3.42

5

5.6

DCONWS

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1

2

2

2

2

32

32

32

40

40

40

40

50

50

50

63

63

63

80

80

30

30

60

30

60

30

60

30

30

70

75

30

80

70

120

18.4

14.8

44.8

18.4

48.4

14.8

44.8

18.4

14.8

54.8

75

14.8

64.8

54.8

104.8

63

97.5

97.5

63

63

97.5

97.5

63

97.5

97.5

97.5

97.5

97.5

97.5

図

図 1 図 2

CZC
MS

CZC
WS

機械側 工具側
カップリングサイズ

※引きネジ：インチ仕様については別途お問合せください。

LF BD1

30

30

60

30

60

30

60

30

30

70

30

80

70

120

32

32

32

40

40

40

40

50

50

50

63

63

63

80

80

BD2LB1 LB2

ベーシックホルダ

引きネジ：ミリ仕様

DIN 2080

ベーシックホルダ

　 ＝ クーラントセンタースルー、 ＝ クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図 1 図 2

BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。

図

機械側 工具側
カップリングサイズ

　
　
　
　
　

　
　
　
　

　
　
　
　

　
　

　
　

　
　 ＝ クーラントセンタースルー、 ＝ クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図 1

図

図 2

機械側 工具側
カップリングサイズ
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CoroChuck®930
高精度油圧チャック

ペンシル

スリム

重切削

2つのフルクラム（支点）で工具を確実にグリップ。高い振れ精度と高い工具抜け防止を実現しました。
フルクラム-テクノロジー

抜け防止機能 高い振れ精度

フルクラム（支点）

全製品
≤

ペンシルタイプ、スリムタイプの一部製品FEM解析による
応力の高いポイント

（赤い部分がフルクラム）

最大4μm

DC

2.5×DC
LF

最大7μm

DC

2.5×DC
LF

油圧部

CoroChuck®930断面

■コレット使用例

※メカロック機構付きコレットも使用できます。

円筒

コレット無し
コレットあり

○
○

○
　○※

○
○

×
○

ウェルドン ウィスル
ノッチ

平取り
ISO9766

クランプ長さ

■クランプ長さ（ｍｍ）
チャック内径（㎜） 最小 最大

6
8
10
12
20
25
32

27
27
31
36
41
47
51

37
37
41
46
51
57
61

エクステンション/リダクションアダプタ

エクステンションアダプタ
391.01

リダクションアダプタ
391.02

図 1

図 3
ベーシックホルダ側

アダプタ側

ベーシックホルダ側

アダプタ側

DCONMS

DCONWS

LB2

BHTA2

LB2

DCONMS

DCONWS

C4-391.02-32 055A

C4-391.02-32 070A

C5-391.02-32 060A

C5-391.02-32 150

C5-391.02-40 065A

C5-391.02-40 085A

C6-391.02-32 070A

C6-391.02-32 185

C6-391.02-40 080A

C6-391.02-40 185

C6-391.02-50 080A

C6-391.02-50 110A

C8-391.02-32 060B

C8-391.02-40 070B

C8-391.02-40 200

C8-391.02-50 080B

C8-391.02-50 200

C8-391.02-63 080B

C8-391.02-63 120A

C10-391.02-32 085

C10-391.02-40 090

C10-391.02-50 095

C10-391.02-63 095

C10-391.02-80 100

CZC
MS

CZC
WS

機械側 工具側

C4

C5

C6

C8

C10

C3

C3

C4

C3

C4

C5

C3

C4

C5

C6

C3

C4

C5

C6

C8

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

3

2

3

2

3

2

3

2

3

2

3

2

2

3

2

3

2

2

2

2

2

2

2

LF

図
0.49

0.58

0.64

1.50

0.71

1.10

1.10

2.80

1.25

3.00

1.46

2.17

1.70

1.93

5.10

2.30

5.50

2.30

4.00

4.04

4.12

4.29

3.19

5.50

LB1 LB2LF BHTA2DCONMS DCONWS

40

40

50

50

50

50

63

63

63

63

63

63

80

80

80

80

80

80

80

100

100

100

100

100

32

32

32

32

40

40

32

32

40

40

50

50

32

40

40

50

50

63

63

32

40

50

63

80

55

70

60

150

65

85

70

185

80

185

80

110

60

70

200

80

200

80

120

85

90

95

95

100

31

12

34

5

41

12

41

5

52

5

53

12

21

31

5

43

5

45

12

37

43

49

51

58

50

130

65

163

163

88

170

170

90

6°

8°

5°

11°

8°

5°

13°

10°

6°

寸法、mmクーラント1)

図 2

DCONMS

DCONWS アダプタ側

ベーシックホルダ側

ベーシックホルダ側

アダプタ側

DCONMS

DCONWS
LF

C3-391.01-32 060A

C3-391.01-32 080A

C3-391.01-32 095

C4-391.01-40 060A

C4-391.01-40 080A

C4-391.01-40 120

C5-391.01-50 080A

C5-391.01-50 100A

C5-391.01-50 150

C6-391.01-63 100A

C6-391.01-63 140A

C6-391.01-63 185

C8-391.01-80 100A

C8-391.01-80 125A

C8-391.01-80 200

C10-391.01-100 140

C10-391.01-100 200

CZC
MS

CZC
WS

機械側 工具側

C3

C4

C5

C6

C8

C10

C3

C4

C5

C6

C8

C10

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

60

80

95

60

80

120

80

100

150

100

140

185

100

125

200

140

200

32

32

32

40

40

40

50

50

50

63

63

63

80

80

80

100

100

32

32

32

40

40

40

50

50

50

63

63

63

80

80

80

100

100

0.33

0.46

0.50

0.52

0.70

1.00

1.10

1.30

2.00

2.32

3.30

3.80

3.44

4.58

7.10

5.50

10.40

LFDCONMS DCONWS

クーラント1) 寸法、mm
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CoroChuck®930
高精度油圧チャック

ペンシル

スリム

重切削

2つのフルクラム（支点）で工具を確実にグリップ。高い振れ精度と高い工具抜け防止を実現しました。
フルクラム-テクノロジー

抜け防止機能 高い振れ精度

フルクラム（支点）

全製品
LF ≤ 125mm

ペンシルタイプ、スリムタイプの一部製品
LF > 125mm

FEM解析による
応力の高いポイント

（赤い部分がフルクラム）

最大4μm

DC

2.5×DC
LF

最大7μm

DC

2.5×DC
LF

油圧部

CoroChuck®930断面

■コレット使用例

※メカロック機構付きコレットも使用できます。

円筒

コレット無し
コレットあり

○
○

○
　○※

○
○

×
○

ウェルドン ウィスル
ノッチ

平取り
ISO9766

クランプ長さ

■クランプ長さ（ｍｍ）
チャック内径（㎜） 最小 最大

6
8
10
12
20
25
32

27
27
31
36
41
47
51

37
37
41
46
51
57
61

エクステンション/リダクションアダプタ

エクステンションアダプタ

リダクションアダプタ
図 

図 
ベーシックホルダ側

アダプタ側

ベーシックホルダ側

アダプタ側

機械側 工具側
図

寸法、クーラント1)

図 

アダプタ側

ベーシックホルダ側

ベーシックホルダ側

アダプタ側

機械側 工具側
クーラント1) 寸法、
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テーパ CoroChuck®930
スリムタイプ

シンクロタップホルダ
CoroChuck®970

CoroChuck®930
重切削用

CoroChuck®930
ペンシルタイプ

フェースミルホルダテーパ 大径フェースミル
ホルダ ER コレットチャック エンドミルホルダ

ウェルドンシャンク サイドカッターホルダ

■BTソリッドホルダ

■BBTソリッドホルダ
フェースミルホルダテーパ ＥＲコレットチャック ウェルドン、ドリルシャンク

コンビネーションアダプタテーパ CoroChuck®930
スリムタイプ

CoroChuck®930
重切削用

CoroChuck®930
ペンシルタイプ

ドリルホルダ
ISO9766 シャンク

CoroChuck®970

低抵抗・長寿命のタップアダプタ

シンクロタップアダプタ

マイクロフローティングにより、タップの送りとピッチの微少なズレを正確に補正し、
切削低抗の増大や極めて高いスラスト荷重を抑制。ネジの品質やタップ寿命を向上させます。

シンクロタッピング工具のため、回転数、送り、正確なピッチと精密な穴位置
などの微少なズレを補正します。
そのためスラストの少ない加工が可能で、特に小型機械に適した工具です。

スラスト減少

Coromant Capto®だけではなく、BT、HSK、円筒シャンク、
ウェルドンシャンクと豊富なカップリングをご用意。
多くの機械で使用可能です。

豊富なカップリング

通常はプラスチックやゴムを使用する箇所にも金属の部品を使用。
摩耗しにくい材料の採用で、ホルダ寿命が大幅にアップ。
品質へのこだわりが、長いホルダ寿命を生みます。

長いホルダ寿命
正確かつ安定した加工のため、タップ寿命にも好影響。
しかも高圧クーラントにも対応。

長いタップ寿命

600

500

400

300

200

100

0

-100

入り側

戻り側

ス
ラ

ス
ト

荷
重

［
Ｎ

］

CoroChuck®970

深さ

■ コレットホルダー（リジット）
■ Ａ社シンクロ

■ Ｂ社シンクロ
■ CoroChuck®970

スラスト荷重テスト
10 穴
M6 タップ
２フルート形状
深さ：３×Ｄ
回転：1000rpm
被削材：AL7075

（アルミ合金）
※最終穴にて測定

他社品 CoroChuck®970

320

280

240

200

160

120

80

40

0
CoroChuck®970

315 穴

175 穴

従来品

工具寿命

被削材： SKD61 相当（高合金鋼）
切削速度Vc：12m/min.
ねじサイズ：M6
深さ：12mm
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テーパ

930-B-HD

-

H17

H22

CoroChuck®930
スリムタイプ

930-B-S

H12

H17

H22

930-B-P

H12

H17

-

シンクロタップホルダ
CoroChuck®970

CoroChuck®930
重切削用

CoroChuck®930
ペンシルタイプ

970-B

H12

H18

H22

BT30

BT40

BT50

フェースミルホルダテーパ

A205, A2B05

H13

H18

H23

大径フェースミル
ホルダ

A2F05

-

-

H23

ER コレットチャック

A214, A2B14

H13

H18

H23

エンドミルホルダ
ウェルドンシャンク

A2B20

H14

H19

H24

サイドカッターホルダ

A208, A2B08

H14

H19

-

A227, A2B27

H15

H19

H24

BT30

BT40

BT50

■BTソリッドホルダ

■BBTソリッドホルダ
フェースミルホルダテーパ

392.55505C

H21

ＥＲコレットチャック

392.55514

H21

ウェルドン、ドリルシャンク
コンビネーションアダプタ

392.55523

H21BBT40

H16 H16 H16BBT30

テーパ

930-BB-HD

-

H20

H25

CoroChuck®930
スリムタイプ

930-BB-S

H15

H20

H25

930-BB-P

H15

H20

-

CoroChuck®930
重切削用

CoroChuck®930
ペンシルタイプ

BBT30

BBT40

BBT50

ドリルホルダ
ISO9766 シャンク

CoroChuck®970

低抵抗・長寿命のタップアダプタ

シンクロタップアダプタ

マイクロフローティングにより、タップの送りとピッチの微少なズレを正確に補正し、
切削低抗の増大や極めて高いスラスト荷重を抑制。ネジの品質やタップ寿命を向上させます。

シンクロタッピング工具のため、回転数、送り、正確なピッチと精密な穴位置
などの微少なズレを補正します。
そのためスラストの少ない加工が可能で、特に小型機械に適した工具です。

スラスト減少

Coromant Capto®だけではなく、BT、HSK、円筒シャンク、
ウェルドンシャンクと豊富なカップリングをご用意。
多くの機械で使用可能です。

豊富なカップリング

通常はプラスチックやゴムを使用する箇所にも金属の部品を使用。
摩耗しにくい材料の採用で、ホルダ寿命が大幅にアップ。
品質へのこだわりが、長いホルダ寿命を生みます。

長いホルダ寿命
正確かつ安定した加工のため、タップ寿命にも好影響。
しかも高圧クーラントにも対応。

長いタップ寿命

600

500

400

300

200

100

0

-100

入り側

戻り側

ス
ラ

ス
ト

荷
重

［
Ｎ

］

CoroChuck®970

深さ

■ コレットホルダー（リジット）
■ Ａ社シンクロ

■ Ｂ社シンクロ
■ CoroChuck®970

スラスト荷重テスト
10 穴
M6 タップ
２フルート形状
深さ：３×Ｄ
回転：1000rpm
被削材：AL7075

（アルミ合金）
※最終穴にて測定

他社品 CoroChuck®970

320

280

240

200

160

120

80

40

0
CoroChuck®970

315 穴

175 穴

従来品

工具寿命

被削材： SKD61 相当（高合金鋼）
切削速度Vc：12m/min.
ねじサイズ：M6
深さ：12mm
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

コレットチャック

BT30

BT30

A205

下記をご参照ください。

A214
A2B14

コレット
サイズ

○
○
○
○

○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

ページ

図 図

図

図

図

図

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

1) ○ = クーラントセンタースルー

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

クーラント1)

型番

型番

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ

○
○
○
○
○
○
○

6

8

10

12

12

20

20

BT30 0.55

0.56

0.55

0.75

0.90

0.93

1.03

930-B30-S-06-048

930-B30-S-08-048

930-B30-S-10-048

930-B30-S-12-082

930-B30-S-12-085A

930-B30-S-20-088

930-B30-S-20-094A

機械側 工具側
1

1

1

2

2

2

1

図
6

8

10

12

12

20

20

DCON

WS

48.0

48.0

48.0

82.0

85.0

88.0

94.0

LF

9.3

9.3

9.3

11.3

11.3

16.0

16.0

LB1

12.8

12.8

13.8

38.2

40.0

66.0

72.0

48.0

48.0

48.0

60.0

88.0

LB2 LB3

22.0

24.0

26.0

28.0

28.0

38.0

38.0

BD1

26

28

30

32

32

42

42

46

46

BD2 BD4 BD5

12°

12°

12°

10°

10°

7°

7°

80

80

80

80

80

80

80

25000

25000

25000

25000

25000

25000

25000

BHTA1 RPMXBHTA3

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

クーラント1)

スリムタイプ
MAS-BT 403

部品 H30-31

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BT30

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

CoroChuck®970　シンクロチャック BT30

○
○
○

11

20

25

30 0.52

0.81

1.20

82

105.2

124.6

11.3

20.8

25.8

970-B30-11-082

970-B30-20-105

970-B30-25-125

MAS-BT 403

機械側 工具側
2

1

1

図 LF

19.9

33.7

42.0

BD1

23.5

34.6

44.0

BD2

46

46

46

BD3

24.1

40.3

42.1
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1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ
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図 1 図 2

H39 ページ参照 
393.14

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

図 1 図 2
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注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

ペンシルタイプ
MAS-BT 403
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

コレットチャック

BT30
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0.4
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A214-30 16 080

A214-30 16 100
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40 5512 098-01 (M20) 5680 043-18

A205

下記をご参照ください。
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コレット
サイズ
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ER 16

ER 20

ER 25

ER 32
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○
○
○

○
○
○
○
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○
○
○
○
○
○
○
○

H39-H40 ページ

393.14 393.15

図 1 図 2

図 1

図 2
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図
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0.4
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0.5
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1.2

0.4

1.1

図

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

1) ○ = クーラントセンタースルー

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

クーラント1)

型番

型番

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ

○
○
○
○
○
○
○

機械側 工具側 図

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

クーラント1)

スリムタイプ
MAS-BT 403

部品 H30-31

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BT30

ページ
※オーバーサイズ用コレット

CoroChuck®970　シンクロチャック BT30

○
○
○

MAS-BT 403

機械側 工具側 図

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

図 図

ページ参照 

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

図 図

○
○
○
○
○
○
○

機械側 工具側 図

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

ペンシルタイプ
MAS-BT 403 図 図
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ドリルホルダの部品についてはツーリングカタログをご参照ください部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BBT30

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

スリムタイプ
MAS-BT 403

図

LF：プログラム長さ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

機械側 工具側
○
○
○
○
○
○
○

クーラ
ント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

図

LF：プログラム長さ

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図

図

機械側 工具側
○
○
○
○
○
○
○

クーラ
ント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

図

エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

サイドカッターホルダ

BT30

BT30

部品についてはツーリングカタログをご参照ください
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図

図 1 図 2

クーラント1)

1) ○ = クーラントセンタースルー

DIN 6535-HB シャンク
A2B20

寸法、mm

型番

A208-30 22 047

A208-30 27 050
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1

図

図 1 図 2
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35

38

LB1

13

38
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35

BD1

40
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46 0.56

0.67

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

コンビホルダ 08 用ドライブリング

A208

MAS-BT 403

寸法、mm

型番

ドライブリングDCB LF
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40

3193 010-160

3193 010-220

3193 010-270

3193 010-320

3193 010-400
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12
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14

ドリルホルダ、ISO 9766シャンク BT30

A227-30 16 080

A227-30 20 080

A227-30 25 085

A227-30 32 090

DCONWS BD1 LF
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図 1 図 2
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図

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

寸法、mm

型番

ISO 9766 シャンク
A227
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ドリルホルダの部品についてはツーリングカタログをご参照ください部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BBT30

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

スリムタイプ
MAS-BT 403

図 1

LF：プログラム長さ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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カップリングサイズ
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寸法、mm

1

1

1

1

1

1

1

図

LF：プログラム長さ

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図 1

図 2
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図
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エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

サイドカッターホルダ

BT30
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

○
○
○

図

図 図

クーラント1)

1) ○ = クーラントセンタースルー

シャンク
A2B20

寸法、

型番

○
○

図

図 図

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

コンビホルダ 08 用ドライブリング

MAS-BT 403

寸法、

型番

ドライブリング

ドリルホルダ、ISO 9766シャンク BT30

○
○
○
○

図 図

図

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

寸法、mm

型番

シャンク
A227
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部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BT40
重切削用
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

ページ
※オーバーサイズ用コレット

ページ
※オーバーサイズ用コレット

図 図

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ

◎
◎

機械側 工具側 クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

図

図 図

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ

機械側 工具側 図
◎
◎
◎
◎
◎
◎

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

クーラント1)

図 図

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

機械側 工具側 図

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ BBT30
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図 1 図 2
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図

ERコレットチャック BBT30
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1

図

図 1

図 2

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ BBT30

392.55523-3016060

392.55523-3020065
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DCONWS BD1 LFクーラント 1）
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DCONWS

H39-H40 ページ

393.14 393.15

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

寸法、mm

寸法、mm

寸法、mm

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

型番

型番

型番

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

392.55514

BIG-PLUS®

392.55523

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
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部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧（ハイドロ）チャック BT40
重切削用
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

393.CG 393.CGS

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

393.CG 393.CGS

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

H42 ページ
※オーバーサイズ用コレット H43

H42 ページ
※オーバーサイズ用コレット H43

図 1 図 2

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ

◎
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カップリングサイズ

型番

寸法、mm
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図
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図 1 図 2

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

LF：プログラム長さ
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図 1 図 2
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注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ
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寸法、mm
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ BBT30

クーラント 1）

○
○
○
○

1) ○ = クーラントセンタースルー

MAS-BT 403
392.55505C

BIG-PLUS®
図 図

図

ERコレットチャック BBT30

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント 1）

○
○
○
○
○

コレット
サイズ 図

図

図

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ BBT30

クーラント 1）

1) ○ = クーラントセンタースルー

○
○
○
○

ページ

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

寸法、mm

寸法、mm

寸法、mm

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

型番

型番

型番

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

392.55514

BIG-PLUS®

392.55523

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

ドリルホルダ、ISO9766 シャンク

BT40

BT40

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎

図 図

図

サイドカッターホルダ BT40

◎
◎
◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図

図

図

クーラント 1）型番

MAS-BT 403

寸法、mm

コンビホルダ 08 用ドライブリング

ドライブリング

CoroChuck®の部品については H31, その他の部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

コレットチャック

BT40

BT40

H13

A2B05-40 16 035

A2B05-40 16 100

A2B05-40 22 035

A2B05-40 22 100

A2B05-40 27 035

A2B05-40 27 100

A2B05-40 32 065

A2B05-40 40 070
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A2B14-40 16 100
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A2B14-40 20 100

A2B14-40 25 070

A2B14-40 25 100

A2B14-40 32 070

A2B14-40 40 070

DCONWS BD1 LF
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WS BD1 LF

H39-H40 ページ

CoroChuck®970　シンクロチャック BT40
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サイズ
ER 16

ER 20

ER 25

ER 32

ER 40
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H39 ページ参照 
393.14

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

ドリルホルダ、ISO9766 シャンク

BT40

BT40

A2B20-40 06 100

A2B20-40 08 100

A2B20-40 10 100

A2B20-40 12 063

A2B20-40 12 100

A2B20-40 16 063

A2B20-40 16 100

A2B20-40 20 063

A2B20-40 20 100
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1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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図 1 図 2
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図 1

図 2

クーラント 1）型番

A2B08

MAS-BT 403

寸法、mm

コンビホルダ 08 用ドライブリング

dmt
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ドライブリング
3193 010-160
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14

CoroChuck®の部品については H31, その他の部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

コレットチャック

BT40

BT40

ページ

CoroChuck®970　シンクロチャック BT40

○
○

MAS-BT 403

機械側 工具側

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

コレット
サイズ

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

図

図 図

図 図

図

ページ参照 

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品
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部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧(ハイドロ)チャック BBT40

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

重切削用
MAS-BT 403

図 1

図 2

393.CG 393.CGS

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

H42 ページ
※オーバーサイズ用コレット H43

LF：プログラム長さ
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図 1 図 3図 2

LF：プログラム長さ
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

ERコレットチャック

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ

BBT40

BBT40

フェースミルホルダ BBT40

クーラント 1）

クーラント 1）

クーラント 1）

◎
◎
◎
◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎
◎

図

図

図

図

図

図

図 図

図

型番

型番

型番

寸法、mm

寸法、mm

寸法、mm

コレット
サイズ

MAS-BT 403
392.55505C

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

392.55514

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

392.55523

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

ページ

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり
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部品 H30

CoroChuck®930　高精度油圧(ハイドロ)チャック BBT40

ペンシルタイプ
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

重切削用
MAS-BT 403

図

図

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

ページ
※オーバーサイズ用コレット

LF：プログラム長さ

機械側 工具側
◎
◎

クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

図

図図

LF：プログラム長さ

機械側 工具側
◎
◎
◎
◎
◎
◎

クーラ
ント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

図

図 図図

LF：プログラム長さ

機械側 工具側
クーラ
ント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

○
○
○
◎
◎
◎
◎

図

部品についてはツーリングカタログをご参照ください

ERコレットチャック

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ

BBT40

BBT40

フェースミルホルダ BBT40

392.55505C4016050

392.55505C4022045

392.55505C4027045

392.55505C4032050
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392.55523-4016065

392.55523-4020065

392.55523-4025090

392.55523-4032100
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DCONWS BD1 LF

DCONWS BD1 LFクーラント 1）
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クーラント 1）

◎
◎
◎
◎
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1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎
◎

図 1

図 1

図 2

図 2
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図 1 図 2
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図
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LB1
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1.4

1.46

2.29

2.77

4.2

型番

型番

型番

寸法、mm

寸法、mm

寸法、mm

コレット
サイズ
ER 25

ER 40

MAS-BT 403
392.55505C

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

392.55514

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

392.55523

BIG-PLUS®

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

H39-H40 ページ

393.14 393.15

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり
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部品 H30-31

CoroChuck®930　高精度油圧(ハイドロ)チャック BT50

CoroChuck®970　シンクロチャック BT50

○
○
○

ER 20

ER 25

ER 40

50 3.98

4.38

5.66

125.2

144.6

174

970-B50-20-125

970-B50-25-145
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MAS-BT 403
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40

DCONWS

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

重切削用
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

図 1 図 2

2

2

1

図

H39 ページ参照 
393.14

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

型番

寸法、mm

図 1

LF：プログラム長さ

4.68

5.15

5.23

8.34

20

25

32

32

BT50 930-B50-HD-20-102

930-B50-HD-25-106

930-B50-HD-32-096

930-B50-HD-32-185

機械側 工具側
DCON

WS LF LB1 LB2 BD1 BD2 BD3

102.0

106.0

96.0

185.0

17.8

18.8

18.8

18.8

64.0

68.0

58.0

147.0

50

57

68

68

55

65

76

76

100

100

100

100

8°

12°

12°

12°

BHTA1クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

◎
◎
◎
◎

20

25

32

32

1

1

1

1

図 RPMX

12000

12000

12000

12000

80

80

80

80

図 1 図 2
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BHTA3

カップリングサイズ
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寸法、mm

クーラント1)

部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

大径用フェースミルホルダ

コレットチャック

BT50

BT50

BT50

2）

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
2) スクリュー（ ）のピッチ円直径

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

◎
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
2) スクリュー（ ）のピッチ円直径

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

クーラント 1）

寸法、mm

型番

型番

型番

クーラント 1）

寸法、mm

クーラント 1）

寸法、mm

ページ

部品

別途注文品

シールドなし シールドありコレット用
MAS-BT 403

A2B14

コレットサイズ

2）
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部品 H30-31

CoroChuck®930　高精度油圧(ハイドロ)チャック BT50

CoroChuck®970　シンクロチャック BT50

○
○
○

MAS-BT 403

機械側 工具側

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

重切削用
MAS-BT 403

スリムタイプ
MAS-BT 403

図 図

図

ページ参照 

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

型番

寸法、mm

図

LF：プログラム長さ

機械側 工具側 クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

◎
◎
◎
◎

図

図 図

LF：プログラム長さ

機械側 工具側 図
◎
◎

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

クーラント1)

部品についてはツーリングカタログをご参照ください

フェースミルホルダ

大径用フェースミルホルダ

コレットチャック

BT50

BT50

BT50

H13

A2B05-50 22 055
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DCONWS LF
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1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
2) スクリュー（M12）のピッチ円直径
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◎
◎
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◎
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
2) スクリュー（M16）のピッチ円直径

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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寸法、mm

H39-H40 ページ

393.14 393.15

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

A2B05

A2F05

DIN 6499 コレット用
MAS-BT 403

A2B14

コレットサイズ
ER 20

ER 25

ER 32

ER 40

DBC2）

101.6
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

ドリルホルダ、ISO9766 シャンク

BT50

BT50

A2B20-50 06 063

A2B20-50 08 063

A2B20-50 10 070
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DCONWS BD2 LF

DCONWS BD1 LF

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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図 1 図 2
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寸法、mm

クーラント 1）

DIN 6535-HB シャンク
A2B20

ISO 9766 シャンク
A2B27

型番

型番

寸法、mm

クーラント 1）

LF：プログラム長さ

機械側 工具側 クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

◎
◎
◎

図

部品 H30

CoroChuck®930　高精度(ハイドロ)油圧チャック BBT50

スリムタイプ
MAS-BT 403

重切削用
MAS-BT 403

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

ページ
※オーバーサイズ用コレット

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図

図

図

LF：プログラム長さ

機械側 工具側
クーラ
ント1)

カップリングサイズ
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寸法、mm
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◎

図
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部品についてはツーリングカタログをご参照ください

エンドミルホルダ ウェルドンシャンクタイプ

ドリルホルダ、ISO9766 シャンク

BT50

BT50

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎
◎

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ
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図 図

図

寸法、mm

クーラント 1）

シャンク
A2B20

シャンク
A2B27

型番

型番

寸法、mm

クーラント 1）

LF：プログラム長さ

機械側 工具側
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WS LF LB1 BD1 BD2クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm
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部品 H30

CoroChuck®930　高精度(ハイドロ)油圧チャック BBT50

スリムタイプ
MAS-BT 403

重切削用
MAS-BT 403

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

H42 ページ

393.CG 393.CGS

※オーバーサイズ用コレット H43

別途注文品

部品 シールドなし シールドあり

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。

1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

注意：ツールホルダはフランジ裏面の 2 本のスクリューを外すことで、クーラントスルーフランジに変換可能です。
※BIG-PLUS® システムは大昭和精機のライセンス製品です。
※クランプ長さは H9 ページ参照ください。

1) ○ = クーラントセンタースルー、 ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

図 1

図 1

図 2

LF：プログラム長さ
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ント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

20

25

930-BB50-S-20-108

930-BB50-S-25-114

20

25

108.0

114.0

16.0

12.9

◎
◎

1

2

図
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■円筒シャンクホルダ（ウェルドン）
タップホルダ

CoroChuck®970
タップホルダ

（ウェルドン）
円筒シャンク

コレットチャック
CoroChuck®970

タップホルダ
円筒シャンク

CoroChuck®970
コロマント EH

タップホルダ

ツーリングカタログをご参照ください

タップアダプタヘッド

ウェルドンシャンク DIN 規格

部品セット
ウェルドン　393.2060/393.2061

ツーリングカタログをご参照ください。

バレル
スプリング
スプリング
ボール
ボール
サークリップ
ボール
スプリング
ストップスクリュー
プラスチックプラグ
クランプリング（サイズ 1）
スクリュー

バレルアダプタサイズ 部品セット

クーラント 1）

フェースミルホルダ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55805C

LF：プログラム長さ

22

27

32

40S

BBT50 3.8

4.0

4.5

4.6

392.55805C5022055

392.55805C5027055

392.55805C5032055

392.55805C5040055

機械側 工具側
22

27

32

40

DCONWS

55

55

55

55

LF

17.0

17.0

17.0

17.0

LB1

48

60

78

87

100

100

100

100

BD1 BD2

-

-

-

66.7

DBC2)

DBC2)

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ　2) スクリュー（M12）のピッチ円直径

クーラント1)

クーラント1)

クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

大径用フェースミルホルダ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55805

LF：プログラム長さ

60BBT50 8.8392.55805-5060080

機械側 工具側
60

DCONWS

80

LF

130 101.6

BD1

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) × = クーラントスルーなし　2) スクリュー（M16）のピッチ円直径

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55823

LF：プログラム長さ

25

32

40

50

BBT50 4.8

5.2

6.5

7.7

392.55823-5025100

392.55823-5032105

392.55823-5040115

392.55823-5050130

機械側 工具側
25

32

40

50

DCONWS

100

105

115

130

LF

65

72

90

100

BD1

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

×

◎
◎
◎
◎

◎
◎
◎
◎

62

67

77

100

LB1

100

100

100

100

BD2

部品についてはツーリングカタログをご参照ください
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■円筒シャンクホルダ（ウェルドン）
タップホルダ

393.2060/2061

H27

CoroChuck®970
タップホルダ

（ウェルドン）

970-WE

H28

円筒シャンク
コレットチャック

393.14

H29

CoroChuck®970
タップホルダ
円筒シャンク

970-CY

H28

CoroChuck®970
コロマント EH

970-EH

H28

タップホルダ

ツーリングカタログをご参照ください

タップアダプタヘッド

393.03

393.2060-25 01 045
393.2060-25 02 068
393.2060-32 03 099

Nm2)

DCB DMM BD1 LB1 l21

ウェルドンシャンク DIN 規格

部品セット
ウェルドン　393.2060/393.2061

ツーリングカタログをご参照ください。

1. バレル
2. スプリング
3. スプリング
4. ボール
5. ボール
6. サークリップ
7. ボール
8. スプリング
9. ストップスクリュー
10. プラスチックプラグ
11. クランプリング（サイズ 1）
12. スクリュー

1 2-12

バレルアダプタサイズ 部品セット
5471 020-01

5471 020-02

5471 020-03

5638 055-01

5638 055-02

5638 055-03

393.2060-xx01

393.2060-xx02

393.2060-xx03

クーラント 1）

フェースミルホルダ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55805C

LF：プログラム長さ

機械側 工具側

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ　2) スクリュー（ ）のピッチ円直径

クーラント1)

クーラント1)

クーラント1)

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

大径用フェースミルホルダ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55805

LF：プログラム長さ

機械側 工具側

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) × = クーラントスルーなし　2) スクリュー（ ）のピッチ円直径

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

ウェルドンおよびドリルシャンク（ISO 9766）用コンビネーションアダプタ BBT50
BIG-PLUS®
MAS-BT 403
392.55823

LF：プログラム長さ

機械側 工具側

※BIG-PLUS®システムは大昭和精機のライセンス製品です。
1) ◎ = クーラントセンタースルーおよびスルーフランジ

カップリングサイズ

型番

寸法、mm

×

◎
◎
◎
◎

◎
◎
◎
◎

部品についてはツーリングカタログをご参照ください
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部品 B31

CoroChuck®970　タップホルダ　ウェルドン

○
○
○
○
○
○
○

ER11

ER11

ER20

ER11

ER20

ER25

ER40

16

20

25

96.4

147.2

119.5

102.7

119.5

138.9

167.9

970-WE16-11-052

970-WE20-11-052

970-WE20-20-069

970-WE25-11-052

970-WE25-20-069

970-WE25-25-088

970-WE25-40-117

機械側 工具側 LF

19.9

18.7

34.0

19.9

34.0

42.0

63.0

BD1

23.5

19.9

34.6

23.5

34.6

44.0

BD2

27.9

23.5

51.9

BD3

16

20

20

25

25

25

25

DCON

MS

11.3

11.3

20.8

11.3

20.8

25.8

40.8

DCON

WS

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

図 1

図 3

図 2

2

3

1

3

1

1

3

図
0.14

0.20

0.41

0.27

0.43

0.82

2.04

LF：プログラム長さ

H39 ページ参照 
393.14

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

25.2

21.4

40.3

25.2

40.1

42.0

117.1

LB1

44.4

25.2

68.7

48.6

68.7

88.1

LB2

51.9

48.6

51.9

LB3

図 1

図 3

図 2

CoroChuck®970　タップホルダ　円筒シャンク

○
○
○

ER8

ER11

ER20

12

16

20

970-CY12-8-052

970-CY16-11-052

970-CY20-20-069

機械側 工具側
 

センタースルーでご使用される際は、別途シーリングディスクかシールドコレットをお求めください。
1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

H39 ページ参照 
393.14

CoroChuck®970
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

1

3

2

図
100.0

96.4

119.5

LF

12.0

18.7

34.0

BD1

19.9

34.6

BD2

23.5

1.0

BD3

12

16

20

DCON

MS

8.5

11.3

20.8

DCON

WS

0.07

0.14

0.41

100.0

21.4

40.3

LB1

25.2

68.7

LB2

51.9

1.0

LB3

CoroChuck®970　コロマントEH

機械側 工具側
 

センタースルーでご使用される際は、別途シーリングディスクかシールドコレットをお求めください。
1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

LF BD1 BD2

DCON

MS

DCON

WS LB1 LB2

970-EH25-11-065ER11E25 ○ 64.6 18.7 23.524.2 11.3 0.1625.1 53.6

部品

円筒シャンク コレットチャック

ページ

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

1) 1 = クーラントセンタースルー

クーラント 1）

1) 別途注文品です。
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部品 B31

CoroChuck®970　タップホルダ　ウェルドン

○
○
○
○
○
○
○

機械側 工具側

1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

図

図

図

図

LF：プログラム長さ

ページ参照 

CoroChuck®970 
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

図

図

図

CoroChuck®970　タップホルダ　円筒シャンク

○
○
○

機械側 工具側

センタースルーでご使用される際は、別途シーリングディスクかシールドコレットをお求めください。
1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

ページ参照 

CoroChuck®970
JIS専用コレット

部品 シールドなし

別途注文品

図

CoroChuck®970　コロマントEH

機械側 工具側

センタースルーでご使用される際は、別途シーリングディスクかシールドコレットをお求めください。
1) ○ = クーラントセンタースルー

クーラント1)

カップリングサイズ

LF：プログラム長さ

型番

寸法、mm

○

部品

円筒シャンク コレットチャック

393.14-08 11 056

393.14-12 16 080

393.14-16 11 150

393.14-20 16 155

393.14-25 20 170A

DMM DCB BD LB LF CND

H39-H40 ページ

393.14 393.15

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

1) 1 = クーラントセンタースルー

クーラント 1）

1) 別途注文品です。

1 21) 31)

H 29

ツーリングシステム　　　円筒シャンクタイプホルダ 円筒シャンクタイプホルダ　　　ツーリングシステム



CoroChuck®930

※クランピングスクリュー
　長さ調整スクリューは本体付属品です

トルクレンチ1）

5680 099-01

1）トルクレンチは別途注文品です。
　トルクレンチにはソケット（六角サイズ 5mm）が付属されています。

■BT

930-B40-HD-20-088

930-B40-HD-25-094

930-B50-HD-20-102

930-B50-HD-25-106

930-B50-HD-32-096

930-B50-HD-32-185

930-B30-S-06-048

930-B30-S-08-048

930-B30-S-10-048

930-B30-S-12-082

930-B30-S-12-085A

930-B30-S-20-088

930-B30-S-20-094A

930-B40-S-06-075

930-B40-S-08-075

930-B40-S-10-080

930-B40-S-12-085

930-B40-S-20-094

930-B40-S-25-102

930-B50-S-20-108

930-B50-S-25-114

930-B30-P-06-088

930-B30-P-08-088

930-B30-P-10-098

930-B30-P-10-138

930-B30-P-12-103

930-B30-P-12-138

930-B30-P-12-188

930-B40-P-08-095

930-B40-P-10-105

930-B40-P-10-145

930-B40-P-12-110

930-B40-P-12-145

930-B40-P-12-195

930-B40-P-20-153

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-04

5512 103-04

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-01

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-09

5512 066-10

5512 066-10

5512 066-11

5512 066-12

5512 066-11

5512 066-13

5512 066-09

5512 066-10

5512 066-10

5512 066-12

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-09

-

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

-

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-12

1 2

型番
クランピング
スクリュー

長さ調整
スクリュー

■BIG-PLUS® BT

930-BB40-HD-20-088

930-BB40-HD-25-094

930-BB50-HD-20-102

930-BB50-HD-25-106

930-BB50-HD-32-096

930-BB30-S-06-048

930-BB30-S-08-048

930-BB30-S-10-048

930-BB30-S-12-082

930-BB30-S-12-085A

930-BB30-S-20-088

930-BB30-S-20-094A

930-BB40-S-06-075

930-BB40-S-08-075

930-BB40-S-10-080

930-BB40-S-12-085

930-BB40-S-20-094

930-BB40-S-25-102

930-BB50-S-20-108

930-BB50-S-25-114

930-BB30-P-06-088

930-BB30-P-08-088

930-BB30-P-10-098

930-BB30-P-10-138

930-BB30-P-12-103

930-BB30-P-12-138

930-BB30-P-12-188

930-BB40-P-08-095

930-BB40-P-10-105

930-BB40-P-10-145

930-BB40-P-12-110

930-BB40-P-12-145

930-BB40-P-12-195

930-BB40-P-20-153

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-04

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-01

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-02

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 103-03

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-09

5512 066-10

5512 066-10

5512 066-11

5512 066-12

5512 066-11

5512 066-13

5512 066-09

5512 066-10

5512 066-10

5512 066-12

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

5512 066-13

-

-

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

-

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-09

5512 066-12

1 2

型番
クランピング
スクリュー

長さ調整
スクリュー

部品

型番 ナット 外部給油用ナット

部品 オプション部品

レンチ

1 1b 3

レンチ

2

オプション部品は別途注文品です

CoroChuck®970
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CoroChuck®930

※クランピングスクリュー
　長さ調整スクリューは本体付属品です

トルクレンチ1）

1）トルクレンチは別途注文品です。
　トルクレンチにはソケット（六角サイズ 5mm）が付属されています。

■BT

型番
クランピング
スクリュー

長さ調整
スクリュー

■BIG-PLUS® BT

型番
クランピング
スクリュー

長さ調整
スクリュー

部品

型番 ナット 外部給油用ナット

部品 オプション部品

レンチ

1 1b 3

970-B30-11-082

970-B30-20-105

970-B30-25-125

970-B40-20-110

970-B40-25-130

970-B50-20-125

970-B50-25-145

970-B50-40-174

970-WE16-11-052

970-WE20-11-052

970-WE20-20-069

970-WE25-11-052

970-WE25-20-069

970-WE25-25-088

970-WE25-40-117

970-CY12-8-052

970-CY16-11-052

970-CY20-20-069

970-EH25-11-065

5533 050-07

5533 051-02

5533 051-03

5533 051-02

5533 051-03

5533 051-02

5533 051-03

5533 051-05

5533 050-07

5533 050-07

5533 051-02

5533 050-07

5533 051-02

5533 051-03

5533 051-05

5533 065-04

5533 050-07

5533 051-02

5533 050-07

5533 050-08

5533 050-08

5533 050-02

5533 050-04

5533 050-08

レンチ

2

5680 091-03

5680 091-02

5680 096-02

5680 091-02

5680 096-02

5680 091-02

5680 096-02

5680 096-04

5680 091-03

5680 091-03

5680 091-02

5680 091-03

5680 091-02

5680 096-02

5680 096-04

5680 098-04

5680 091-03

5680 091-02

5680 091-03

5680 092-03

5680 092-04

5680 092-05

5680 092-04

5680 092-05

5680 092-04

5680 092-05

5680 092-06

5680 092-03

5680 092-03

5680 092-04

5680 092-03

5680 092-04

5680 092-05

5680 092-06

5680 098-04

5680 092-03

5680 092-04

5680 092-03

オプション部品は別途注文品です

CoroChuck®970
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モジュラーシステム - コロマントEH
小径加工に適した柔軟性の高いツーリング

大型マシニングセンタでは
長い突出し量、安定性、クリアラ
ンスを確保

中小型マシニングセンタでは
厳しいゲージラインに対応

中大型マシニングセンタでは
モジュラー式 Coromant Capto®
でさまざまな長さに対応

回転工具ホルダ付き
ターニングセンタでは
短い突出し長さと旋回径

コロマントEHカップリング
コロマントEHは、セルフセンタリングのねじカップリングで、確実な
取り付け、高い剛性と強度を実現しています。このカップリングは、
ヘッドの適切なねじ締めが感覚で容易にわかるよう、自然に止まる仕組
みになっており、クランプに過剰な負荷がかかるのを防ぎます。

CoroBore®825CoroMill®390CoroMill®490CoroMill®495CoroMill®316 CoroMill®216 CoroMill®300 CoroMill®415CoroBore®824

Coromant Capto® Coromant Capto®
( ショートタイプ )

ER コレットHSKBT円筒シャンク

コロマントEH 円筒シャンクホルダ

ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」詳細については最寄りの
サンドビック営業所までお問い合せください。

ページ
※オーバーサイズ用コレット

寸法、

型番 図
最大回転数

鋼ホルダ

超硬ホルダ

ヘビーメタルホルダ

カップ
リング
サイズ

ヘビーメタルホルダ（アンダーサイズ）

鋼ホルダ（アンダーサイズ）

注文例： 個全品目、クーラントセンタースルーです

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

図1

図2

図3

図4

図5

図6

図7
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モジュラーシステム - コロマントEH
小径加工に適した柔軟性の高いツーリング

大型マシニングセンタでは
長い突出し量、安定性、クリアラ
ンスを確保

中小型マシニングセンタでは
厳しいゲージラインに対応

中大型マシニングセンタでは
モジュラー式 Coromant Capto®
でさまざまな長さに対応

回転工具ホルダ付き
ターニングセンタでは
短い突出し長さと旋回径

コロマントEHカップリング
コロマントEHは、セルフセンタリングのねじカップリングで、確実な
取り付け、高い剛性と強度を実現しています。このカップリングは、
ヘッドの適切なねじ締めが感覚で容易にわかるよう、自然に止まる仕組
みになっており、クランプに過剰な負荷がかかるのを防ぎます。

CoroBore®825CoroMill®390CoroMill®490CoroMill®495CoroMill®316 CoroMill®216 CoroMill®300 CoroMill®415CoroBore®824

Coromant Capto® Coromant Capto®
( ショートタイプ )

ER コレットHSKBT円筒シャンク

コロマントEH 円筒シャンクホルダ

ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」詳細については最寄りの
サンドビック営業所までお問い合せください。

H42 ページ
※オーバーサイズ用コレット H43

寸法、mm

型番 図 DCONMS DCONWS LF LB1 LB2 BHTA1
最大回転数
RPMX

鋼ホルダ
E10 1 16 9.6 65 5 7 0.1 40,000

1 10 9.6 75 20 21 0.1 40,000

3 16 9.6 140 36.6 5 0.2 16,000

2 16 9.6 160 50 52 1 0.3 12,000

3 32 9.6 250 63.5 10 1.5 10,000

E12 1 16 11.6 65 5 7 0.1 40,000

1 12 11.6 100 22 23 0.1 31,000

3 16 11.6 140 25.1 5 0.2 16,000

2 16 11.6 170 60 62 1 0.3 12,000

3 32 11.6 250 57.8 10 1.5 10,000

E16 1 20 15.4 70 5 7 0.2 40,000

1 20 15.4 110 25 27 0.3 40,000

27,0003 20 15.4 165 26.3 5 0.37

3 25 15.4 170 54.9 5 0.6 18,000

2 20 15.4 190 75 78 1 0.4 13,000

E20 1 25 19.2 80 5 7 0.3 40,000

1 20 19.2 120 30 31 0.3 34,000

3 32 19.2 180 73.2 5 1.1 20,000

19,0003 25 19.2 200 80 1 0.68

E25 1 32 24.1 80 5 7 0.5 40,000

1 25 24.1 140 40 41 0.5 25,000

3 32 24.1 200 45.1 5 1.2 15,000

40,000

40,000

40,000

40,000

40,000

EH10-A09.7-SS-080

EH12-A11.7-SS-085

EH16-A15.7-SS-100

EH20-A19.7-SS-120

EH25-A24.7-SS-135

E10 4 9.7 9.6 80 80 0.04

E12 4 11.7 11.6 85 85 0.06

E16 4 15.7 15.4 100 100 0.14

E20 4 19.7 19.2 120 120 0.27

E25 4 24.7 24.1 135 135 0.49

超硬ホルダ
E10-A10-SE-100

EH10-A16-CE-140

E10-A16-CE-155

E12-A12-SE-100

E12-A16-CE-150

EH12-A16-CE-165

E16-A16-SE-135

EH16-A20-CE-165

E16-A20-CE-175

E20-A20-SE-095

E20-A20-SE-180

EH20-A25-CE-150

EH20-A25-CE-200

EH20-A32-CE-175

E25-A25-SE-200

EH25-A32-CE-190

EH25-A32-CE-215

E10 7 10 9.6 100 50 0.1 35,000

6 16 9.6 140 36.6 5 0.4 36,000

2 16 9.6 155 100 103 1 0.4 22,000

E12 7 12 11.6 100 48 0.1 40,000

2 16 11.6 150 90 92 1 0.4 23,000

6 16 11.6 165 25.1 5 0.4 23,000

E16 7 16 15.4 135 80 0.3 27,000

6 20 15.4 165 26.3 5 0.7 27,000

2 20 15.4 175 118 120 1 0.7 22,000

E20 7 20 19.2 95 38 0.4 40,000

7 20 19.2 180 110 0.8 20,000

2 25 19.2 150 33.1 5 0.9 23,000

2 25 19.2 200 83 2 1.2 19,000

2 32 19.2 175 73.2 5 1.6 21,000

E25 7 25 24.1 200 120 1.4 19,000

2 32 24.1 190 45.1 5 2.0 20,000

2 32 24.1 215 45.1 5 2.3 18,000

ヘビーメタルホルダ
EH10-A10-SH-100

EH12-A12-SH-110

EH16-A16-SH-130

EH20-A20-SH-160

EH25-A25-SH-185

E10 5 10 9.6 100 20 0.12 16,300

E12 5 12 11.6 110 25 0.20 16,750

E16 5 16 15.4 130 35 0.41 16,600

E20 5 20 19.2 160 45 0.80 14,350

E25 5 25 24.1 185 65 1.44 11,550

EH10-A09.7-SH-100

EH10-A09.7-SH-120

EH12-A11.7-SH-110

EH12-A11.7-SH-135

EH16-A15.7-SH-130

EH16-A15.7-SH-160

EH20-A19.7-SH-160

EH20-A19.7-SH-200

EH25-A24.7-SH-185

EH25-A24.7-SH-235

E10 4 9.7 9.6 100 0.1 23,000

4 9.7 9.6 120 0.2 19,000

E12 4 11.7 11.6 110 0.2 23,000

4 11.7 11.6 135 0.1 17,000

E16 4 15.7 15.4 130 0.4 19,000

4 15.7 15.4 160 0.8 15,000

E20 4 19.7 19.2 160 0.8 19,000

4 19.7 19.2 200 0.4 12,000

E25 4 24.7 24.1 185 1.4 18,000

4 24.7 24.1 235 1.4 10,500

E10-A16-SS-065

E10-A10-SS-075

E10-A16-CS-140

E10-A16-CS-160

E10-A32-CS-250

E12-A16-SS-065

E12-A12-SS-100

E12-A16-CS-140

E12-A16-CS-170

E12-A32-CS-250

E16-A20-SS-070

E16-A20-SS-110

EH16-A20-CS-165

E16-A25-CS-170

E16-A20-CS-190

E20-A25-SS-080

E20-A20-SS-120

E20-A32-CS-180

EH20-A25-CS-200

E25-A32-SS-080

E25-A25-SS-140

E25-A32-CS-200

カップ
リング
サイズ

ヘビーメタルホルダ（アンダーサイズ）

鋼ホルダ（アンダーサイズ）

注文例：E10-A16-SS-065 2個全品目、クーラントセンタースルーです

393.CG 393.CGS

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

図1

図2

図3

図4

図5

図6

図7
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部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。

5680 089-06

5680 089-07

5680 089-08

E10

E12

E16

E20

E25

1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm）

5680 093-01

5680 093-02

5680 093-03

5680 093-04

5680 093-05

5680 089-01

5680 089-02

5680 089-03

5680 089-04

5680 089-05

トルクレンチヘッド1）
2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
Nm トルクレンチ1）

締付けトルク
Nm

12

15

30

50

65

5680 088-01

5680 088-01

5680 088-02

5680 088-02

5680 088-02

10-20

10-20

25-65

25-65

25-65

BIG-PLUS®MAS-BT コロマントEHアダプタ

注文例：C4-EH16D-175 2個

LF：プログラム長さ

EH-BB30-12-044
EH-BB30-16-050
EH-BB30-20-047
EH-BB30-25-052

LFDCONMSBBTサイズ

カップ
リング
サイズ

30 E12

E16

E20

E25

30

30

30

30

46

46

46

46

BD2

M12

M12

M12

M12

CRKS

44

50

47

52

LB1

0.41

0.43

0.43

0.46

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

15.4

22.0

19.4

25.1

BBD

1

1

1

1

DCONWS

11.6

15.4

19.2

24.1

機械側インターフェース、ISO 7388-1およびDIN 69871-ADBに対応

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

コロマントEH ソリッドホルダ　BT

注文例：392.55EH-30 10 044 2個

図1 図2

A392.55EH-30 10 044
392.55EH-30 10 0441)

A392.55EH-30 10 057
392.55EH-30 10 0571)

392.55EH-30 12 046
392.55EH-30 12 063
392.55EH-30 16 041
392.55EH-30 16 052
392.55EH-30 16 056
392.55EH-30 16 074
392.55EH-30 20 049
392.55EH-30 20 069
392.55EH-30 20 086
392.55EH-30 25 054
392.55EH-30 25 077
A392.55EH-40 10 051
392.55EH-40 10 051
A392.55EH-40 10 065
392.55EH-40 10 065
392.55EH-40 12 054
392.55EH-40 12 070
392.55EH-40 16 060
392.55EH-40 16 081
392.55EH-40 20 056
392.55EH-40 20 094
392.55EH-40 25 062
392.55EH-40 25 108

LF LB2DCONWS機械主軸 テーパ
MAS-BT403 30

40

カップ
リング
サイズ

E10

E12

E16

E20

E25

E10

E12

E16

E20

E25

図
1

1

1

2

1

2

1

1

1

2

1

1

2

1

2

1

1

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

9.2

9.6

9.2

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

15.4

15.4

19.2

19.2

19.2

24.1

24.1

9.2

9.6

9.2

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

19.2

19.2

24.1

24.1

BD2

9.6

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

15.4

15.4

19.2

19.2

19.2

24.1

24.1

9.6

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

19.2

19.2

24.1

24.1

BD3

46

14.6

46

17.8

46

46

46

23.8

46

46

30.1

46

31.1

63

14.8

63

17.7

63

23.7

63

30.3

63

38

44

44

57

57

46

63

41.3

52

56.3

74

49

68.7

86

54

77

51

51

65

65

54

70

60

81

56

94

62

108

LB1

13.2

13.3

10

10

15.6

12

8

22.1

16

16

19.6

25

20

25.2

25

13

13

10

10

16.3

12

22.8

16

19.3

20

26

25

22

22

27.6

24

34.1

19.3

30

34.3

45.9

27

34.7

58.7

32

49.9

24

24

28.4

27

33.8

33

45.6

29

59.5

35

74.5

LB3

44

35

46

41

41.3

52

56.3

52

49

68.7

64

54

55

51

38

54

43

60

54

56

67

62

81

0.4

0.42

0.4

0.44

0.42

0.45

0.44

0.44

0.48

0.50

0.44

0.52

0.59

0.48

0.59

1.1

1.07

1.1

1.08

1.07

1.10

1.09

1.15

1.11

1.24

1.13

1.42

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです
1) 受注生産品

コロマントEH ホルダ　Coromant Capto®

注文例： 個

LF：プログラム長さ

図1

図3

図2

Coromant
Capto®
サイズ

カップ
リング
サイズ 図型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです
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部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。
1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm） トルクレンチヘッド1）

2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
トルクレンチ1）

締付けトルク

BIG-PLUS®MAS-BT コロマントEHアダプタ

注文例： 個

LF：プログラム長さ

BBTサイズ

カップ
リング
サイズ 型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

機械側インターフェース、ISO 7388-1およびDIN 69871-ADBに対応

BIG-PLUS® システムは
大昭和精機のライセンス製品です。

コロマントEH ソリッドホルダ　BT

注文例： 個

図1 図2

機械主軸 テーパ

カップ
リング
サイズ 図型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです
1) 受注生産品

コロマントEH ホルダ　Coromant Capto®

注文例：C3-391.EH-10 035 2個

LF：プログラム長さ

図1

図3

図2

C3-391.EH-10 035

C3-391.EH-10 049

C3-391.EH-10 143

C3-391.EH-12 038

C3-391.EH-12 054

C3-391.EH-12 132

C3-391.EH-16 043

C3-391.EH-16 065

C3-391.EH-16 110

C4-391.EH-10 041

C4-391.EH-10 055

C4-391.EH-10 128

C4-391.EH-12 044

C4-391.EH-12 060

C4-391.EH-12 121

C4-391.EH-16 049

C4-391.EH-16 071

C4-391.EH-16 160

C4-391.EH-20 046

C4-391.EH-20 084

C4-391.EH-20 139

C4-391.EH-25 051

C4-391.EH-25 074

C5-391.EH-10 042

C5-391.EH-10 056

C5-391.EH-12 045

C5-391.EH-12 061

C5-391.EH-16 050

C5-391.EH-16 072

C5-391.EH-16 143

C5-391.EH-20 047

C5-391.EH-20 085

C5-391.EH-20 130

C5-391.EH-25 052

C5-391.EH-25 100

C6-391.EH-10 046

C6-391.EH-10 060

C6-391.EH-12 049

C6-391.EH-12 065

C6-391.EH-16 054

C6-391.EH-16 076

C6-391.EH-20 051

C6-391.EH-20 088

C6-391.EH-25 056

C6-391.EH-25 103

C8-391.EH-20 100

C8-391.EH-25 114

LFDCONWSDCONMS BHTA1

Coromant
Capto®
サイズ

カップ
リング
サイズ 図

C3

C4

C5

C6

C8

E10

E12

E16

E10

E12

E16

E20

E25

E10

E12

E16

E20

E25

E10

E12

E16

E20

E25

E20

E25

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

1

2

1

2

1

2

3

1

2

3

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

2

2

32

32

32

32

32

32

32

32

32

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

80

80

9.6

9.6

9.6

11.6

11.6

11.6

15.4

15.4

15.4

9.6

9.6

9.6

11.6

11.6

11.6

15.4

15.4

15.4

19.2

19.2

19.2

24.1

24.1

9.6

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

15.4

19.2

19.2

19.2

24.1

24.1

9.6

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

19.2

19.2

24.1

24.1

19.2

24.1

BD3

35

49

143

38

54

132

43

65

110

41

55

128

44

60

121

49

71

160

46

84

139

51

74

42

56

45

61

50

72

143

47

85

130

52

100

46

60

49

65

54

76

51

88

56

103

100

114

LB1 LB2

58°

8°

5°

57°

8°

5°

53°

8°

5°

62°

8°

8°

61°

8°

8°

59°

8°

5°

57°

8°

5°

53°

8°

65°

8°

64°

8°

63°

8°

8°

62°

8°

8°

60°

8°

67°

8°

67°

8°

66°

8°

66°

8°

65°

8°

8°

8°

0.13

0.15

0.47

0.13

0.16

0.47

0.15

0.21

0.43

0.27

0.29

0.7

0.28

0.3

0.68

0.29

0.35

0.93

0.3

0.45

0.88

0.33

0.44

0.46

0.48

0.47

0.49

0.48

0.54

1.28

0.49

0.64

1.25

0.52

0.82

0.83

0.84

0.83

0.86

0.85

0.91

0.85

1.0

0.88

1.18

2.06

2.24

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

14.8

17.8

23.7

14.8

17.8

23.7

30.3

31.0

14.7

17.6

23.6

30.2

38.2

14.8

17.7

23.7

30.0

38.0

30.5

38.2

13.2

10

128

16.4

12

117

21.9

16

95

13.1

10

108

16.4

12

101

21.9

16

140

19.4

20

119

25

25

12.8

10

16

12

21.5

16

123

19

20

110

24.7

25

13

10

16.3

12

21.8

16

19.3

20

25

25

20

25

20

28.5

23

33.9

28

45.7

21

28.5

24

33.9

29

45.7

26

59.6

31

49.6

22

28.1

25

33.5

30

45.3

27

59.2

32

75.3

24

28.4

27

33.8

32

45.6

29

58.4

34

74.5

60.2

75.3

LB3

34

39

50

32.6

40

51

64

54

36

41

52

65

80

38

43

54

66

81

70

84
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コロマントEH ホルダ　Coromant Capto®

注文例：C4-EH16D-175 2個

グリッパ溝なし
（手動工具交換用）

LF：プログラム長さ

図1 図2

C4-EH16D-175

C5-EH20D-185

C5-EH25D-280

C6-EH25D-280

C6-EH25D-340

C8-EH25D-420

LFBD1DCONMS BHTA2

Coromant
Capto®
サイズ

カップ
リング
サイズ 図

C4

C5

C6

C8

E16

E20

E25

E25

E25

E25

2

2

2

2

2

2

40

50

50

63

63

80

19.5

24.0

31.7

31.7

31.7

31.7

19.5

24.0

31.7

31.7

31.7

31.7

BD2

175

185

280

280

340

420

LB1 LB2

0.9

1.4

3.3

3.5

4.5

7.1

70

70

70

70

70

70

150

150

150

150

200

200

200

150

150

200

200

200

150

150

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

3

3

20

20

20

8

150

159

260

252

313

384

2°

1°

2°

2°

2°

2°

18

21

19

23

18

21

27

23

30

18

21

27

23

30

RPMX

15000

15000

10000

10000

8000

6000

40000

40000

55000

55000

39000

39000

39000

39000

39000

28000

28000

28000

28000

28000

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

C3-391.EH-10 026

C3-391.EH-12 029

C3-391.EH-16 027

C3-391.EH-20 031

C4-391.EH-10 026

C4-391.EH-12 029

C4-391.EH-16 035

C4-391.EH-20 031

C4-391.EH-25 038

C5-391.EH-10 026

C5-391.EH-12 029

C5-391.EH-16 035

C5-391.EH-20 031

C5-391.EH-25 038

C3

C4

C5

E10

E12

E16

E20

E10

E12

E16

E20

E25

E10

E12

E16

E20

E25

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

32

32

32

32

40

40

40

40

40

50

50

50

50

50

DCONWS

15.4

19.2

24.1

24.1

24.1

24.1

9.6

11.6

15.4

19.2

9.6

11.6

15.4

19.2

24.1

9.6

11.6

15.4

19.2

24.1

26

29

27

31

26

29

35

31

38

26

29

35

31

38

0.09

0.1

0.1

0.12

0.16

0.17

0.18

0.19

0.23

0.28

0.29

0.3

0.3

0.35

13

16

14

18

13

16

22

18

25

13

16

22

18

25

防振タイプ

グリッパ溝なし（手動工具交換用）

LB2

DCONWS

DCONMS

手動工具交換タイプ（グリッパ溝なし）防振タイプ

コロマントEH ソリッドホルダ　HSKFormA/C

注文例： 個

図1 図2

HSKサイズ 図

カップ
リング
サイズ 型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

ショートタイプ ロングタイプ

部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。
1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm） トルクレンチヘッド1）

2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
トルクレンチ1）

締付けトルク
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コロマントEH ホルダ　Coromant Capto®

注文例： 個

グリッパ溝なし
（手動工具交換用）

LF：プログラム長さ

図1 図2

Coromant
Capto®
サイズ

カップ
リング
サイズ 図型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

防振タイプ

グリッパ溝なし（手動工具交換用）

手動工具交換タイプ（グリッパ溝なし）防振タイプ

コロマントEH ソリッドホルダ　HSKFormA/C

注文例：392.410EH-40 10 040 2個

図1 図2

392.410EH-40 10 040

392.410EH-40 12 043

392.410EH-40 16 048

392.410EH-40 20 045

392.410EH-50 10 047

392.410EH-50 12 050

392.410EH-50 16 055

392.410EH-50 20 052

392.410EH-50 25 057

392.410EH-63 10 049

392.410EH-63 10 062

392.410EH-63 12 051

392.410EH-63 12 068

392.410EH-63 16 056

392.410EH-63 16 078

392.410EH-63 20 053

392.410EH-63 20 091

392.410EH-63 25 059

392.410EH-63 25 105

392.410EH-100 20 100

392.410EH-100 25 115

LF LB1DCONMSHSKサイズ 図
40

50

63

100

カップ
リング
サイズ

E10

E12

E16

E20

E10

E12

E16

E20

E25

E10

E12

E16

E20

E25

E20

E25

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

2

2

40

40

40

40

50

50

50

50

50

63

63

63

63

63

63

63

63

63

63

100

100

DCONWS

9.6

11.6

15.4

19.2

9.6

11.6

15.4

19.2

24.1

9.6

9.6

11.6

11.6

15.4

15.4

19.2

19.2

24.1

24.1

19.2

24.1

BD3

14.6

17.9

23.6

30.2

37.9

30.5

38.5

40

43

48

45

47

50

55

52

57

49

62

51

68

56

78

53

91

59

105

100

115

13

16.3

21.9

19.4

13

16.3

21.8

19.3

24.9

13.5

10

15.8

12

21.3

16

18.8

20

25.5

25

20

25

LB2

20

23

28

25

21

24

29

26

31

23

27.9

25

34.3

30

45.1

27

59.0

23

74

60.3

76.4

LB3

36

42

52

65

79

71

86

BHTA2

59°

58°

55°

50°

63°

62°

60°

58°

54°

66°

8°

65°

8°

65°

8°

63°

8°

61°

8°

8°

8°

0.21

0.21

0.23

0.23

0.41

0.41

0.43

0.43

0.46

0.68

0.7

0.68

0.71

0.7

0.76

0.7

0.85

0.74

1.03

2.34

2.53

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

ショートタイプ ロングタイプ

部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。

5680 089-06

5680 089-07

5680 089-08

E10

E12

E16

E20

E25

1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm）

5680 093-01

5680 093-02

5680 093-03

5680 093-04

5680 093-05

5680 089-01

5680 089-02

5680 089-03

5680 089-04

5680 089-05

トルクレンチヘッド1）
2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
Nm トルクレンチ1）

締付けトルク
Nm

12

15

30

50

65

5680 088-01

5680 088-01

5680 088-02

5680 088-02

5680 088-02

10-20

10-20

25-65

25-65

25-65
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コロマントEH ソリッドホルダ　コレット一体型

コロマントEH　ERアダプタ

注文例：ER-EH12-08-024 2個

ER-EH12-08-024

ER-EH16-11-028

ER-EH20-16-038

ER-EH25-20-042

DCONWS LFDCONMS

E12

E16

E20

E25

ER8

ER11

ER16

ER20

11.7

15.5

19.3

24.2

8.5

11.4

17.0

21.0

18.0

20.5

26.5

30.5

LB1

24

28

38

42

BD1

12

16

22

28

80

80

80

80

0.02

0.03

0.07

0.12

型番

寸法、mm

ER-EH12-08-024

ER-EH16-11-028

ER-EH20-16-038

ER-EH25-20-042

型番 ナット

部品
1

アクセサリ
2

5533 065-04

5533 065-02

5533 065-03

5533 065-01

5680 098-04

5680 098-02

5680 098-03

5680 098-01

レンチ

CZCMS CZCWS

注文例：392.EREH-11 10 008 2個

392.EREH-11 10 008

EH-ER16-10-008

392.EREH-16 12 010

EH-ER20-10-008

EH-ER20-12-010

392.EREH-20 16 014

EH-ER25-10-012

EH-ER25-12-014

EH-ER25-16-016

392.EREH-25 20 019

EH-ER32-10-012

EH-ER32-12-014

EH-ER32-16-018

EH-ER32-20-022

EH-ER32-25-025

EH-ER40-16-022

EH-ER40-20-025

EH-ER40-25-028

DCONWS LFDCONMS

ER11

ER16

ER20

ER25

ER32

ER40

E10

E10

E12

E10

E12

E16

E10

E12

E16

E20

E10

E12

E16

E20

E25

E16

E20

E25

11.4

17

17

21

21

21

26

26

26

26

33

33

33

33

33

41

41

41

9.6

9.6

11.6

9.6

11.6

15.4

9.6

11.6

15.4

19.2

9.6

11.6

15.4

19.2

24.1

15.4

19.2

24.1

8

8

10

8

10

14

7.2

10.2

14.2

19

7.4

9.4

13.4

18.9

25

15

19

24

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

20

20

20

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

図1 図2

ERコレット
サイズ

カップ
リング
サイズ 図

2

1

2

1

1

2

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。

5680 089-06

5680 089-07

5680 089-08

E10

E12

E16

E20

E25

1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm）

5680 093-01

5680 093-02

5680 093-03

5680 093-04

5680 093-05

5680 089-01

5680 089-02

5680 089-03

5680 089-04

5680 089-05

トルクレンチヘッド1）
2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
Nm トルクレンチ1）

締付けトルク
Nm

12

15

30

50

65

5680 088-01

5680 088-01

5680 088-02

5680 088-02

5680 088-02

10-20

10-20

25-65

25-65

25-65

ERコレット シールドなし　393.14

393.14
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コロマントEH ソリッドホルダ　コレット一体型

コロマントEH　ERアダプタ

注文例： 個

型番

寸法、mm

型番 ナット

部品
1

アクセサリ
2

レンチ

注文例： 個

型番

寸法、mm

全品目、クーラントセンタースルーです

図1 図2

ERコレット
サイズ

カップ
リング
サイズ 図

部品

注) 超硬ホルダは仕上げ加工（切削幅AE=0.05～0.10 x DC）または中仕上げ加工（切削幅AE≦0.2 x DC）での使用を推奨いたします。
1)　別途注文品です。

カップリング
サイズ レンチ（mm） トルクレンチヘッド1）

2枚刃用エンドミル用
トルクレンチヘッド1）

締付けトルク
トルクレンチ1）

締付けトルク

ERコレット シールドなし　393.14

393.14-11 0100

393.14-11 0125

393.14-11 0150

393.14-11 0175

393.14-11 0200

393.14-11 0225

393.14-11 0250

393.14-11 0300

393.14-11 0350

393.14-11 0400

393.14-11 0450

393.14-11 0500

393.14-11 0550

393.14-11 0600

393.14-11 0650

393.14-11 0700

393.14-16 0100

393.14-16 0150

393.14-16 0200

393.14-16 0250

393.14-16 0300

393.14-16 0400

393.14-16 0500

393.14-16 0600

393.14-16 0700

393.14-16 0800

393.14-16 0900

393.14-16 1000

393.14-20 015

393.14-20 020

393.14-20 025

393.14-20 030

393.14-20 040

393.14-20 050

393.14-20 060

393.14-20 070

393.14-20 080

393.14-20 090

393.14-20 100

393.14-20 110

393.14-20 120

393.14-20 130

DCB DCB DCB

393.14-32 025

393.14-32 030

393.14-32 040

393.14-32 050

393.14-32 060

393.14-32 070

393.14-32 080

393.14-32 090

393.14-32 100

393.14-32 110

393.14-32 120

393.14-32 130

393.14-32 140

393.14-32 150

393.14-32 160

393.14-32 170

393.14-32 180

393.14-32 190

393.14-32 200

DCB

393.14-40 040

393.14-40 050

393.14-40 060

393.14-40 070

393.14-40 080

393.14-40 090

393.14-40 100

393.14-40 110

393.14-40 120

393.14-40 130

393.14-40 140

393.14-40 150

393.14-40 160

393.14-40 170

393.14-40 180

393.14-40 190

393.14-40 200

393.14-40 210

393.14-40 220

393.14-40 230

393.14-40 240

393.14-40 250

393.14-40 260

DCB

393.14-50 080

393.14-50 100

393.14-50 120

393.14-50 140

393.14-50 160

393.14-50 180

393.14-50 200

393.14-50 220

393.14-50 240

393.14-50 260

393.14-50 280

393.14-50 300

393.14-50 320

393.14-50 340

DCB

DIN 6499-B

393.14

ER8

ER11

ER16

ER20

ER25

ER32

ER40

ER50

8.5

11.4

17

21

26

33

41

52

13.6

18

27.5

31.5

34

40

46

60

393.14-25 020

393.14-25 025

393.14-25 030

393.14-25 040

393.14-25 050

393.14-25 060

393.14-25 070

393.14-25 080

393.14-25 090

393.14-25 100

393.14-25 110

393.14-25 120

393.14-25 130

393.14-25 140

393.14-25 150

393.14-25 160

DCB

393.14-08 0300

393.14-08 0350

393.14-08 0400

DCB

2.5-3.0

3.0-3.5

3.5-4.0

8
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ERコレット シールドあり　393.15　（センタースルークーラント仕様）

DCONWS
mm

BD1 OAL

BD1

OAL

DCONWS

71

71

71

71

71

71

100

100

100

100

100

100

100

129

129

129

129

129

129

170

170

170

170

170

170

170

170

220

220

220

220

220

220

220

220

220

ER16

ER20

ER25

ER32

ER40

ER タップコレット　393.14

必ずご使用になるタップのシャンク径およびシャンク四角部寸法（ ）寸法をご確認ください。

品目－JISタップ対応コレット

ミリ コレットサイズ ER11

393.14-11 D040X0315

393.14-11 D050X040

コレットサイズ ER20

393.14-20 D040X0315

393.14-20 D050X040

393.14-20 D055X045

393.14-20 D060X045

393.14-20 D062X050

393,14-20 D070X055

393.14-20 D085X065

393.14-20 D105X080

コレットサイズ ER25

393.14-25 D055X045

393.14-25 D060X045

393.14-25 D062X050

393.14-25 D070X055

393.14-25 D085X065

393.14-25 D105X080

393.14-25 D125X100

393.14-25 D140X112

393.14-25 D150X120

コレットサイズ ER40

393.14-40 D150X120

393.14-40 D170X130

393.14 collet

コレットサイズ ER11 コレットサイズ ER20 コレットサイズ ER25 コレットサイズ ER40
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ERコレット シールドあり　393.15　（センタースルークーラント仕様） ER タップコレット　393.14

必ずご使用になるタップのシャンク径およびシャンク四角部寸法（BK）寸法をご確認ください。

393.14-20 D040X0315

393.14-20 D045X034

393.14-20 D050X040

393.14-20 D060X049

393.14-20 D063X050

393.14-20 D070X055

393.14-20 D080X063

393.14-20 D090X071

393.14-20 D100X080

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

393.14-40 D120X090

393.14-40 D125X100

393.14-40 D140X112

-

393.14-40 D160X125

393.14-40 D180X145

393.14-40 D200X160

393.14-40 D220X180

393.14-25 D080X063

393.14-25 D090X071

393.14-25 D100X080

393.14-25 D110X090

393.14-25 D112X090

393.14-25 D120X090

393.14-25 D125X100

393.14-25 D140X112

393.14-25 D160X120

DCBLSCLSCLSC

393.14-11 D028X021

393.14-11 D035X027

393.14-11 D040X030

393.14-11 D040X0315

393.14-11 D045X034

393.14-11 D050X040

393.14-11 D060X049

LSC

M2/M2.5

M3/M5

M3.5

M4/M6

M5/M6

M5/M6/M8

M7/M9/M10

M8/M10

M12

M14

M16

M18

M20

M20

M22/24

M27

M30/M32

M5/M4*

M5*

M8/M6*

M10/M8*

M12

M10*

M14

M16

M18/M20

M22

M24

M27/M28/30

M30

12

14

14

14

14

14

14

18

18

18

18

18

18

22

22

25

18

18

18

18

18

18

22

22

25

25

25

25

25

25

28

28

2.8

3.5

4.0

4.0

4.5

5.0

6.0

6.3

7.0

8.0

9.0

10.0

11.0

11.2

12.0

12.5

14.0

16.0

16.0

18.0

20.0

22.0

2.1

2.7

3.0

3.15

3.4

4.0

4.9

5.0

5.5

6.3

7.1

8.0

9.0

9.0

9.0

10.0

11.2

12.0

12.5

14.5

16.0

18.0

品目－JISタップ対応コレット

JIS ミリ

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

M16

M18

M20

M22

DCB

4

5

5.5

6

6.2

7

8.5

10.5

12.5

14

15

17

Bk 

3.15

4

4.5

4.5

5

5.5

6.5

8

10

11.2

12

13

LSC

14

14

コレットサイズ ER11

393.14-11 D040X0315

393.14-11 D050X040

LSC

18

18

18

18

18

18

22

25

コレットサイズ ER20

393.14-20 D040X0315

393.14-20 D050X040

393.14-20 D055X045

393.14-20 D060X045

393.14-20 D062X050

393,14-20 D070X055

393.14-20 D085X065

393.14-20 D105X080

LSC

18

18

18

18

22

25

25

25

25

コレットサイズ ER25

393.14-25 D055X045

393.14-25 D060X045

393.14-25 D062X050

393.14-25 D070X055

393.14-25 D085X065

393.14-25 D105X080

393.14-25 D125X100

393.14-25 D140X112

393.14-25 D150X120

LSC

25

25

コレットサイズ ER40

393.14-40 D150X120

393.14-40 D170X130

393.14 collet

コレットサイズ ER11 コレットサイズ ER20 コレットサイズ ER25 コレットサイズ ER40

ER20

ER25

ER40
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円筒コレット　393.CGS/393.CG

シールドなし
393.CG

シールド
393.CGS

LSCOAL LFDCONMSDCONWS

6

12

20

25

32

393.CGS-06 03 27

393.CGS-12 03 40

393.CGS-12 04 40

393.CGS-12 05 40

393.CGS-12 06 40

393.CGS-12 07 40

393.CGS-12 08 40

393.CGS-12 09 40

393.CGS-12 10 40

393.CGS-20 03 52

393.CGS-20 04 52

393.CGS-20 05 52

393.CGS-20 06 52

393.CGS-20 07 52

393.CGS-20 08 52

393.CGS-20 09 52

393.CGS-20 10 52

393.CGS-20 12 52

393.CGS-20 14 52

393.CGS-20 16 52

393.CGS-20 18 52

393.CGS-25 03 56

393.CGS-25 04 56

393.CGS-25 05 56

393.CGS-25 06 56

393.CGS-25 07 56

393.CGS-25 08 56

393.CGS-25 09 56

393.CGS-25 10 56

393.CGS-25 12 56

393.CGS-25 14 56

393.CGS-25 16 56

393.CGS-25 18 56

393.CGS-25 20 56

393.CGS-32 08 60

393.CGS-32 10 60

393.CGS-32 12 60

393.CGS-32 14 60

393.CGS-32 16 60

393.CGS-32 18 60

393.CGS-32 20 60

393.CGS-32 25 60

6

12

12

12

12

12

12

12

12

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

32

32

32

32

32

32

32

32

3

3

4

5

6

7

8

9

10

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

8

10

12

14

16

18

20

25

30

44

44

44

44

44

44

44

44

54

54

54

54

54

54

54

54

54

54

54

54

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

64

64

64

64

64

64

64

64

3

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

25

29

29

29

36

37

37

37

40

28

28

28

36

37

37

38

40

45

45

49

46

29

29

29

37

37

37

38

40

46

47

48

48

49

37

40

45

46

48

49

50

57

LSCOAL LFDCONMSDCONWS

12

12

12

12

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

32

32

32

32

32

32

32

32

32

3

4

5

6

7

8

9

10

6

8

10

12

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

6

8

10

12

14

16

18

20

25

44

44

44

44

44

44

44

44

50

50

50

50

54

54

54

54

54

54

54

54

54

54

54

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

64

64

64

64

64

64

64

64

64

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

29

29

29

36

37

37

37

40

36

36

40

40

28

28

28

36

37

37

38

40

45

45

48

29

29

29

37

37

37

38

40

46

47

48

48

50

37

37

40

45

46

48

49

50

57

12

16

20

25

32

393.CG-12 03 40

393.CG-12 04 40

393.CG-12 05 40

393.CG-12 06 40

393.CG-12 07 40

393.CG-12 08 40

393.CG-12 09 40

393.CG-12 10 40

393.CG-16 06 50

393.CG-16 08 50

393.CG-16 10 50

393.CG-16 12 50

393.CG-20 03 52

393.CG-20 04 52

393.CG-20 05 52

393.CG-20 06 52

393.CG-20 07 52

393.CG-20 08 52

393.CG-20 09 52

393.CG-20 10 52

393.CG-20 12 52

393.CG-20 14 52

393.CG-20 16 52

393.CG-25 03 56

393.CG-25 04 56

393.CG-25 05 56

393.CG-25 06 56

393.CG-25 07 56

393.CG-25 08 56

393.CG-25 09 56

393.CG-25 10 56

393.CG-25 12 56

393.CG-25 14 56

393.CG-25 16 56

393.CG-25 18 56

393.CG-25 20 56

393.CG-32 06 60

393.CG-32 08 60

393.CG-32 10 60

393.CG-32 12 60

393.CG-32 14 60

393.CG-32 16 60

393.CG-32 18 60

393.CG-32 20 60

393.CG-32 25 60

円筒コレット引抜き工具

コレットサイズ
mm
12

16

20

25

32

型番
5680 061-01

5680 061-02

5680 061-03

5680 061-04

5680 061-05

LSC = シーリング効果を得るのに必要なクランプ長さ

CoroChuck®930用円筒コレット　393.CGS/393.CG（オーバーサイズ用）

CoroChuck®930用円筒スリーブ　ペンシルタイプ

コロマント EH 円筒シャンクホルダにもお使いいただけます。

シールドなし
393.CG

シールド
393.CGS

注文例： 個

型番 型番
コレット
サイズ

コレット
サイズ

シーリング効果を得るのに必要なクランプ長さ

シールドなし
393.CGP

型番 寸法、mm

コレット
サイズ

注文例： 個

○
○
○
○
○

クーラント1)

1) ○ = クーラントセンタースルー
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円筒コレット　393.CGS/393.CG

シールドなし
393.CG

シールド
393.CGS

円筒コレット引抜き工具

コレットサイズ
mm 型番

シーリング効果を得るのに必要なクランプ長さ

CoroChuck®930用円筒コレット　393.CGS/393.CG（オーバーサイズ用）

CoroChuck®930用円筒スリーブ　ペンシルタイプ

コロマント EH 円筒シャンクホルダにもお使いいただけます。

シールドなし
393.CG

シールド
393.CGS

注文例：393.CGS-20 09.7 50 2個

OAL OAL

393.CGS-20 09.7 50

393.CGS-20 11.7 50

393.CGS-20 15.7 50

393.CGS-25 09.7 56

393.CGS-25 11.7 56

393.CGS-25 15.7 56

393.CGS-25 19.7 56

393.CGS-32 15.7 60

393.CGS-32 19.7 60

393.CGS-32 24.7 60

20

25

32

9.7

11.7

15.7

9.7

11.7

15.7

19.7

15.7

19.7

24.7

54

54

54

60

60

60

60

64

64

64

44

44

44

44

44

54

54

54

60

60

60

60

64

64

64

DCONWS型番
393.CG-12 02.9 40

393.CG-12 03.8 40

393.CG-12 04.8 40

393.CG-12 05.8 40

393.CG-12 07.8 40

393.CG-20 09.7 50

393.CG-20 11.7 50

393.CG-20 15.7 50

393.CG-25 09.7 56

393.CG-25 11.7 56

393.CG-25 15.7 56

393.CG-25 19.7 56

393.CG-32 15.7 60

393.CG-32 19.7 60

393.CG-32 24.7 60

型番
コレット
サイズ

20

20

20

25

25

25

25

32

32

32

DCONMS

12

20

25

32

2.9

3.8

4.8

5.8

7.8

9.7

11.7

15.7

9.7

11.7

15.7

19.7

15.7

19.7

24.7

DCONWS

コレット
サイズ

12

12

12

12

12

20

20

20

25

25

25

25

32

32

32

DCONMS

OALOAL

LSCLF

38

45

48

42

44.5

51.5

53.5

50.5

53.5

60

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

LSCLF

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

29

29

29

36

37

45

49

50

42

45

52

54

51

54

60

LSC = シーリング効果を得るのに必要なクランプ長さ

シールドなし
393.CGP

型番 寸法、mm

コレット
サイズ DCONWS

注文例：393.CGP-20 03 72 2個

20

DCONMS

20

20

20

20

20

OAL

72

72

72

72

72

LB1

14.1

14.1

13.9

13.6

13.2

BD1

7

9

11

13

15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

BHTA1

20°

20°

17°

15°

13°

3

6

8

10

12

393.CGP-20 03 72

393.CGP-20 06 72

393.CGP-20 08 72

393.CGP-20 10 72

393.CGP-20 12 72

○
○
○
○
○

クーラント1)

1) ○ = クーラントセンタースルー

OAL

LSC

LF

72

72

72

72

72

LSC

28

36

36

41

41
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CoroChuck®930用円筒コレット　393.CF
高精度クーラント供給（コレットスルー）

型番 寸法、mm

コレットサイズ DCONWS

注文例：393.CF-12 02.9 40  2個

12

20

25

32

DCONMS

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

20

20

20

20

20

20

20

20

25

25

25

25

25

25

25

25

32

32

32

32

32

LSC

29

36

29

40

30

40

36

36

37

37

37

37

40

45

45

45

48

48

38

40

41

46

48

48

50

50

47

50

50

56

57

OAL

44

44

44

44

44

44

44

44

44

44

54

54

54

54

54

54

54

54

60

60

60

60

60

60

60

60

64

64

64

64

64

LF

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

BD1

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

25

25

25

25

25

25

25

25

30

30

30

30

30

30

30

30

36

36

36

36

36

0.05

0.03

0.04

0.03

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.11

0.1

0.1

0.1

0.09

0.09

0.07

0.07

0.16

0.16

0.16

0.16

0.15

0.15

0.1

0.1

0.29

0.25

0.25

0.18

0.18

2.9

3.0

3.8

4.0

4.8

5.0

5.8

6.0

7.8

8.0

6.0

8.0

9.7

10.0

11.7

12.0

15.7

16.0

9.7

10.0

11.7

12.0

15.7

16.0

19.7

20.0

15.7

19.7

20.0

24.7

25.0

393.CF-12 02.9 40

393.CF-12 03 40

393.CF-12 03.8 40

393.CF-12 04 40

393.CF-12 04.8 40

393.CF-12 05 40

393.CF-12 05.8 40

393.CF-12 06 40

393.CF-12 07.8 40

393.CF-12 08 40

393.CF-20 06 50

393.CF-20 08 50

393.CF-20 09.7 50

393.CF-20 10 50

393.CF-20 11.7 50

393.CF-20 12 50

393.CF-20 15.7 50

393.CF-20 16 50

393.CF-25 09.7 56

393.CF-25 10 56

393.CF-25 11.7 56

393.CF-25 12 56

393.CF-25 15.7 56

393.CF-25 16 56

393.CF-25 19.7 56

393.CF-25 20 56

393.CF-32 15.7 60

393.CF-32 19.7 60

393.CF-32 20 60

393.CF-32 24.7 60

393.CF-32 25 60

※クーラントはコレットの隙間を通り、刃先付近に供給されます。

CoroChuck®930用円筒コレット　393.CLF
ウェルドンシャンク用メカロック機構付き

アンカースクリュー

型番 寸法、mm 部品※

コレットサイズ アンカースクリュー 組立/分解用治具DCONWS

注文例：393.CLF-201052  2個

20

25

32

DCONMS

20

20

20

25

25

25

32

32

32

OAL

55

55

55

61

61

61

65

65

65

LF

4

4

4

4

4

4

4

4

4

BD1

25

25

25

30

30

30

37

37

37

5519 140-01

5519 140-01

5519 140-01

5519 140-02

5519 140-02

5519 140-02

5519 140-02

5519 140-02

5519 140-02

5680 140-01

5680 140-01

5680 140-01

5680 140-02

5680 140-02

5680 140-02

5680 140-02

5680 140-02

5680 140-02

10

12

16

12

16

20

16

20

25

393.CLF-201052

393.CLF-201252

393.CLF-201652

393.CLF-251256

393.CLF-251656

393.CLF-252056

393.CLF-321660

393.CLF-322060

393.CLF-322560

※アンカースクリュー、組立/分解用治具は別途注文品です。

周辺機器

■ベーシックホルダ
　組付治具

型番
スリーブ

ホルダタイプ

 サイズ 
 サイズ 
 サイズ 
 サイズ 
 サイズ 
 サイズ 

用：カラー フランジ

スリーブ 型番
フランジ カラー

ホルダタイプ

 サイズ
 サイズ
 サイズ
 サイズ
 サイズ
 サイズ

、
、

フランジ カラー
（キャプトアダプタ用）

注）部品（スリーブ、フランジ、カラー）は別途手配して下さい。

本体：

注文例：本　　体： 個
スリーブ： 個
フランジ： 個
カラー　： 個

締付け要領については を参照して下さい。 注）メカニズム等により締付けが異なりますのでご注意下さい。

型番サイズ Nm Nm

■回転工具締付け用トルクレンチ

インチ

インチ

インチ

インチ

インチ

インチ

インチ

※

ソケット スパナ四角サイズⒶ 六角サイズⒷ調整範囲（Nm）

※リダクションアダプタ　C8-391.02-63 090R/Lの組付け用

Ⓐ

Ⓑ

Ⓐ
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CoroChuck®930用円筒コレット　393.CF
高精度クーラント供給（コレットスルー）

型番 寸法、mm

コレットサイズ

注文例： 個※クーラントはコレットの隙間を通り、刃先付近に供給されます。

CoroChuck®930用円筒コレット　393.CLF
ウェルドンシャンク用メカロック機構付き

アンカースクリュー

型番 寸法、mm 部品※

コレットサイズ アンカースクリュー 組立/分解用治具

注文例： 個※アンカースクリュー、組立/分解用治具は別途注文品です。

周辺機器

■ベーシックホルダ
　組付治具

型番
スリーブ

ホルダタイプ

Coromant Capto® サイズ C3
Coromant Capto® サイズ C4
Coromant Capto® サイズ C5
Coromant Capto® サイズ C6
Coromant Capto® サイズ C8
Coromant Capto® サイズ C10
HSK 40 Form A/C
HSK 50 Form A/C
HSK 63 Form A/C
HSK 80 Form A/C
HSK 100 Form A/C
MAS-BT 30/CAT/ISO
MAS-BT 40/CAT/ISO
MAS-BT 50/CAT/ISO

*C10 用：カラー/フランジ

スリーブ

391.540-C3

391.540-C4

391.540-C5

391.540-C6

391.540-C8

391.540-C10

391.540-HA04

391.540-HA05

391.540-HA06

391.540-HA08

391.540-HA10

391.540-30

391.540-40

391.540-50

型番
フランジ カラー

ホルダタイプ

Coromant Capto® サイズ C3
Coromant Capto® サイズ C4
Coromant Capto® サイズ C5
Coromant Capto® サイズ C6
Coromant Capto® サイズ C8
Coromant Capto® サイズ C10
HSK 40 Form A
HSK 50 Form A
HSK 63 Form A
HSK 80 Form A
HSK 100 Form A
HSK 125 Form A
MAS-BT 30
MAS-BT 40
MAS-BT 50
BIG-PLUS®、MAS BT 40
BIG-PLUS®、MAS BT 50

フランジ カラー
（キャプトアダプタ用）

391.510-140 50

391.510-140 50

391.510-140 50

391.510-140 50

391.510-140 50

391.510-HA04

391.510-HA05

391.510-HA06

391.510-HA08

391.510-HA10

391.510-HA12

391.510-55 30

391.510-55 40

391.510-55 50

391.510-562 40

391.510-562 50

391.530-C3

391.530-C4

391.530-C5

391.530-C6

391.530-C8

391.530-C10*

注）部品（スリーブ、フランジ、カラー）は別途手配して下さい。

本体：391.500

注文例：本　　体：391.500 1個
スリーブ：391.540-C5 1個
フランジ：391.50-14050 1個
カラー　：391.530-C5 1個

締付け要領についてはH48を参照して下さい。 注）メカニズム等により締付けが異なりますのでご注意下さい。

C-TK-02

C-TK-02

C-TK-02

C-TK-02

C-TK-02

C-TK-02

C-TK-04

C3

C4

C5

C6

C6

C8

C10

型番サイズ Nm
40-50

50-60

90-100

160-180

160-180

160-180

380

Nm
45-55

45-55

45-55

65-75

65-75

65-75

■回転工具締付け用トルクレンチ

1/2インチ

1/2インチ

1/2インチ

1/2インチ

1/2インチ

1/2インチ

3/4インチ

8

8

10

14

14

14

17

5680 015-05

5680 015-05

5680 015-01

5680 015-02

5680 015-08※

5680 015-02

5680 015-06

ソケット
5680 065-13

5680 065-10

5680 065-11

5680 065-12

5680 065-12

5680 065-14

スパナ四角サイズⒶ 六角サイズⒷ調整範囲（Nm）
40-200

40-200

40-200

40-200

40-200

40-200

80-400※リダクションアダプタ　C8-391.02-63 090R/Lの組付け用

Ⓐ

Ⓑ

Ⓐ
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周辺機器

■Coromant Capto®用プリメジャリングクリップ

型番 寸法、mm

注文例：C3-PMC-01 2個

OAL

32.1

36.2

43.3

51.2

61.5

OAW

41

49

60

73

90

OAH

10

14

18

18

22

DCPS

D10 x H4.5

D10 x H4.5

D10 x H4.5

D10 x H4.5

D10 x H4.5

C3

C4

C5

C6

C8

C3-PMC-01

C4-PMC-01

C5-PMC-01

C6-PMC-01

C8-PMC-01

カップリングサイズ
CZCMS

ベーシックホルダ寸法詳細
Coromant Capto®/ソリッドホルダ

クーラント穴付きアーバ取付スクリュー
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周辺機器

■Coromant Capto®用プリメジャリングクリップ

型番 寸法、mm

注文例： 個

カップリングサイズ

ベーシックホルダ寸法詳細
Coromant Capto®/ソリッドホルダ

クーラント穴付きアーバ取付スクリュー

MAS/BT 403

MAS/BT 403

From B

BIG-PLUS®

MAS/BT 403

MAS/BT 403

MAS/BT 403

From B

BIG-PLUS®

MAS/BT 403
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組付要領

■ベーシックホルダのセンタースクリューと
　リテイニングナットの交換

ベーシックホルダーはセンタースクリューとリテイニングナットで構成され、潤滑剤が塗布されています。

アダプタ センタースクリュー リテイニングナット（左ねじ） ベーシックホルダ

１．リテイニングナット用スパナ（4）をリテイニン
グナット（3）のスロットにはめてください。手
で組付レンチ（5）をセンタースクリュー（2）
の六角穴に入れ、締め込んでください。リテイニ
ングナット用スパナ（4）の内部にはセンタース
クリューと同じネジがあり、センタースクリュー
でリテイニングナットを引込んだ形となります。
次に、トルクレンチ（6）を用いて、リテイニン
グナット（3）を右に回転させゆるめてください。

２．（2）、（3）、（4）の全体を引き上げて下さい。
　　センタースクリューまたはリテイニングナットを交

換してください。

３．トルクレンチ（6）とリテイニングナットスパナ（4）
を使用して、下記締付け力でリテイニングナット
（3）を左に回転させ締めてください。組付レンチ
（5）でセンタースクリューをゆるめてください。

　　注意！リテイニングナットは左ネジです。
　　サイズ C3-C5 : 45-55 Nm

　　サイズ C6-C8 : 65-75 Nm

(6)

(5)

(4)
(6)

(5)

(4)
(4)

(3)

(2)

組付要領

■391.500を使用したベーシックホルダとアダプタの組付

391.500組付治具本体 １．使用するキャプトカップリングに合せ、組
付の為にフランジ、カラーとスリーブを選
定して下さい。

２．エクステンションをグリッパー溝にカラー
で位置決めし、取り付けて下さい。

３．アダプタを組み込みトルクレンチでセンタ
ースクリューを推奨締め付け力で締めて下
さい。

Coromant Capto®推奨締め付け力
C3  ：40-50 Nm
C4  ：50-60 Nm
C5  ：90-100 Nm
C6  ：160-180 Nm
C8  ：160-180 Nm
C10：380 Nm

４．カラーをフランジから取り外して下さい。 ５．ベーシックホルダーを中溝で位置決めし、
フランジに取り付けて下さい。

６．アダプタを組み込みトルクレンチでセンタ
ースクリューを推奨締め付け力で締めて下
さい。

７．工具をスリーブに入れてチップ組み付けや
径調整を行って下さい。
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組付要領

■ベーシックホルダのセンタースクリューと
　リテイニングナットの交換

ベーシックホルダーはセンタースクリューとリテイニングナットで構成され、潤滑剤が塗布されています。

アダプタ センタースクリュー リテイニングナット（左ねじ） ベーシックホルダ

１．リテイニングナット用スパナ（4）をリテイニン
グナット（3）のスロットにはめてください。手
で組付レンチ（5）をセンタースクリュー（2）
の六角穴に入れ、締め込んでください。リテイニ
ングナット用スパナ（4）の内部にはセンタース
クリューと同じネジがあり、センタースクリュー
でリテイニングナットを引込んだ形となります。
次に、トルクレンチ（6）を用いて、リテイニン
グナット（3）を右に回転させゆるめてください。

２．（2）、（3）、（4）の全体を引き上げて下さい。
　　センタースクリューまたはリテイニングナットを交

換してください。

３．トルクレンチ（6）とリテイニングナットスパナ（4）
を使用して、下記締付け力でリテイニングナット
（3）を左に回転させ締めてください。組付レンチ
（5）でセンタースクリューをゆるめてください。

　　注意！リテイニングナットは左ネジです。
　　サイズ  : 
　　サイズ  : 

組付要領

■391.500を使用したベーシックホルダとアダプタの組付

391.500組付治具本体 １．使用するキャプトカップリングに合せ、組
付の為にフランジ、カラーとスリーブを選
定して下さい。

２．エクステンションをグリッパー溝にカラー
で位置決めし、取り付けて下さい。

３．アダプタを組み込みトルクレンチでセンタ
ースクリューを推奨締め付け力で締めて下
さい。

Coromant Capto®推奨締め付け力
C3  ：40-50 Nm
C4  ：50-60 Nm
C5  ：90-100 Nm
C6  ：160-180 Nm
C8  ：160-180 Nm
C10：380 Nm

４．カラーをフランジから取り外して下さい。 ５．ベーシックホルダーを中溝で位置決めし、
フランジに取り付けて下さい。

６．アダプタを組み込みトルクレンチでセンタ
ースクリューを推奨締め付け力で締めて下
さい。

７．工具をスリーブに入れてチップ組み付けや
径調整を行って下さい。
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C 2

C 4

C 5

C 6

C 8

●ねじ切り用チップ一覧
●ねじ切り加工用チップ
●ねじ切り加工工具の選定
●ねじ切り用バイト一覧
●ねじ切り加工方法の選択

C 10

C 11

C 21

C 22

●CoroThread®266 チップ型番の見方
●CoroThread®266 チップ
●CoroThread®266 バイト型番の見方
●CoroThread®266 バイト

CoroThread®266

C 27

C 30

D 19

D 43

●T-MAX U-Lock®チップ
●T-MAX U-Lock®バイト

T-MAX U-Lock®

●CoroTurn®XS（小径ねじ切り）
●CoroCut®MB（小径ねじ切り）

小型旋盤用工具（D章をご参照ください）

C 32

C 33

C 39

C 40

●シムの選び方
●推奨切込みと切込み回数
●ねじ切り用工具推奨切削条件
●ねじ切り用チップ材種

技術情報

ねじ切り工具
Cutting tools from Sandvik Coromant
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型番用途 ページねじピッチ対応製品ねじの種類
ねじ切り用チップ一覧

®
外径
内径

®内径

® 内径

® 内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®内径

® 内径

® 内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®
外径
内径

® 内径

® 内径

®
外径
内径

®
外径
内径

®
外径
内径
®
外径
内径

お問い
合わせ
ください

お問い
合わせ
ください

®
外径
内径
®
外径
内径

® 内径

ウィットワース °
管用平行ねじ

アメリカ °
管用テーパねじ

イギリス °
管用テーパねじ

アメリカ °
ドライシール
管用テーパねじ

丸
°

航空宇宙用
メートルねじ °

航空宇宙用
インチねじ °

台形 °

台形 °

°

丸 °

パットレス °

台形 °

ガス、水道、給水栓のパイプ結合用

ガス、水道、給水のパイプねじ

航空機産業用ねじ

台形ねじ機械作動用

油井管・ガス管用

食品、消防の
パイプ結合用

外径

内径

外径

内径

ウィットワース 55°

NPTテーパー　1：16

外径

内径

外径

内径

BSPTテーパー　1：16 NPTFテーパー　1：16

外径

内径

丸DIN 405

外径

内径

MJ,UNJ

外径

内径

外径

内径

ISO台形30°

ACME29° STUB-ACME29°

テーパーAPI 60°
V-0.038R
V-0.040
V-0.050

API丸 60°
テーパー
1：16（丸）

APIパットレス

外径

内径

外径

内径

外径

内径

型番用途 ページねじピッチ

C11

C11

C27

D62

D35

D36

D52

C11

C27

C12

C28

D35

D52

D53

C13

C28

D35

D52

対応製品ねじの種類
ねじ切り用チップ一覧

1.0-6.0mm
24-4t.p.i

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroCut®XS
MATR/L

外径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

1.0-6.0mm
24-4t.p.i

（CBNチップ）

1.0-2.0mm
24-12t.p.i

0.5-1.75mm
48-16t.p.i

0.5-3.00mm
51-8t.p.i

28-4t.p.i

28-14t.p.i

0.5-6.0mm

0.5-2.0mm

0.5-2.0mm

0.5-3.0mm

1.0-1.5mm

32-4t.p.i

32-14t.p.i

32-16t.p.i

32-14t.p.i

1.0-1.5mm
28-16t.p.i

（CBNチップ）

0.2-2.0mm

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

VM

-

VM

VW

MM

UN

V形状60°
仕上げ刃なし

V形状55°
仕上げ刃なし

ISOメートル
 ねじ60°

ユニファイ
ねじ60°

一般機械産業

一般機械産業

一般機械産業

外径

内径

V形状 60°

外径

内径

V形状 55°

外径

内径

ユニファイ　ISO MM
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型番用途 ページねじピッチ

C14

C29

D35

D52

C15

C29

D35

D52

C15

C16

C16

C17

C17

C18

D35

C18

D53

C19

D53

C19

C20

C20

対応製品ねじの種類
ねじ切り用チップ一覧

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

28-4t.p.i

20-14t.p.i

28-19t.p.i

19-11t.p.i

27-8t.p.i

18-14t.p.i

27-18t.p.i

18-14t.p.i

28-8t.p.i

27-8t.p.i

10-4t.p.i

1.5-2.0mm

32-8t.p.i

1.5-8.0mm

1.5-3.0mm

16-3t.p.i

16-8t.p.i

16-3t.p.i

16-8t.p.i

5-4t.p.i

10-8t.p.i

10-8t.p.i

5t.p.i

5t.p.i

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max U-Lock®
R/L166.0L

内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroTurn®XS
CXS-

内径

CoroCut®MB
MB-

内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max Twin-Lock®
R/L166.39G
R/L166.39L

外径
内径

お問い
合わせ
ください

お問い
合わせ
ください

CoroThread®266
266R/LG
266R/LL

外径
内径

T-Max Twin-Lock®
R/L166.39G
R/L166.39L

外径
内径

CoroCut®MB
MB-

内径

WH

NT

PT

NF

RN

MJ

NJ

TR

AC

SA

V

RD

BU

ウィットワース55°
管用平行ねじ

アメリカNPT60°
管用テーパねじ

イギリスBSPT55°
管用テーパねじ

アメリカNPTF60°
ドライシール
管用テーパねじ

丸DIN405
30°

航空宇宙用
メートルねじ60°

航空宇宙用
インチねじ60°

STUB-ACME
台形29°

ACME台形29°

API 60°

API丸 60°

APIパットレス 60°

ISO台形30°

ガス、水道、給水栓のパイプ結合用

ガス、水道、給水のパイプねじ

航空機産業用ねじ

台形ねじ機械作動用

油井管・ガス管用

食品、消防の
パイプ結合用

外径

内径

外径

内径

ウィットワース 55°

NPTテーパー　1：16

外径

内径

外径

内径

BSPTテーパー　1：16 NPTFテーパー　1：16

外径

内径

丸DIN 405

外径

内径

MJ,UNJ

外径

内径

外径

内径

ISO台形30°

ACME29° STUB-ACME29°

テーパーAPI 60°
V-0.038R
V-0.040
V-0.050

API丸 60°
テーパー
1：16（丸）

APIパットレス

外径

内径

外径

内径

外径

内径

型番用途 ページねじピッチ対応製品ねじの種類
ねじ切り用チップ一覧

®
外径
内径

®
外径
内径

®内径

® 外径

® 内径

® 内径

® 内径

（ チップ）

（ チップ）

®
外径
内径

®内径

®
外径
内径

®内径

® 内径

® 内径

®
外径
内径

®内径

® 内径

® 内径

® 内径

形状 °
仕上げ刃なし

形状 °
仕上げ刃なし

メートル
ねじ °

ユニファイ
ねじ °

一般機械産業

一般機械産業

一般機械産業

外径

内径

V形状 60°

外径

内径

V形状 55°

外径

内径

ユニファイ　ISO MM

C 3
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ねじ切り加工工具の選定

20 mm以上
60.3 mm以上

CoroTurn®XS
（D19ページ）

CoroCut®MB
（D43ページ）

T-Max U-Lock®166
（C27ページ）

CoroThread®266
（C9ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

CoroThread®266
（C9ページ）

CoroCut®XS
（D58ページ）

送り速度はねじピッチと等しく設定してください。
適切なパス回数と切込みを選定してください。
工具周辺に切りくずが詰まらないような切りくず形状にしてください。
工具突出し量が長い場合はびびりに注意してください。
工具の取付け、芯高を確認してください。

加工径に応じた工具選定

工具突出し量が大きい場合はびびりに注意してください。

送り速度はねじピッチと等しく設定してください。
適切なパス回数と切込みを選定してください。

工具の取付け、芯高を確認してください。

切りくずはねじ穴から排出してください。

外径ねじ切り

工具の選び方

外径ねじ切り加工で重要な項目は以下の通りです。

内径ねじ切り
内径ねじ切り加工の重要な項目は外径ねじ切り加工と似ていま
すが、切りくず処理と排出がより重要となります。

20

60.3

CoroCut®XS
（D62ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

CoroThread®266
（C11ページ）

CoroTurn®XS
（D35ページ）

CoroCut®MB
（D52ページ）

T-Max U-Lock®166
（C27ページ）

CoroThread®266
（C11ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

ねじ切り加工用チップ

0.2 ～ ２ mm

0.5 ～ 8 mm
32 ～ 3 t.p.i

10 ～ 5 t.p.i

0.5 ～ 2 mm
48 ～ 16 t.p.i

0.5 ～ 2.5 mm
32 ～ 11 t.p.i

0.5 ～ 2 mm
32 ～ 14 t.p.i

0.5 ～ 6 mm
32 ～ 3 t.p.i

10 ～ 5 t.p.i

4

10

12
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ねじ切り加工工具の選定

20 mm以上
60.3 mm以上

CoroTurn®XS
（D19ページ）

CoroCut®MB
（D43ページ）

T-Max U-Lock®166
（C27ページ）

CoroThread®266
（C9ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

CoroThread®266
（C9ページ）

CoroCut®XS
（D58ページ）

送り速度はねじピッチと等しく設定してください。
適切なパス回数と切込みを選定してください。
工具周辺に切りくずが詰まらないような切りくず形状にしてください。
工具突出し量が長い場合はびびりに注意してください。
工具の取付け、芯高を確認してください。

加工径に応じた工具選定

工具突出し量が大きい場合はびびりに注意してください。

送り速度はねじピッチと等しく設定してください。
適切なパス回数と切込みを選定してください。

工具の取付け、芯高を確認してください。

切りくずはねじ穴から排出してください。

外径ねじ切り

工具の選び方

外径ねじ切り加工で重要な項目は以下の通りです。

内径ねじ切り
内径ねじ切り加工の重要な項目は外径ねじ切り加工と似ていま
すが、切りくず処理と排出がより重要となります。

20

60.3

CoroCut®XS
（D62ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

CoroThread®266
（C11ページ）

CoroTurn®XS
（D35ページ）

CoroCut®MB
（D52ページ）

T-Max U-Lock®166
（C27ページ）

CoroThread®266
（C11ページ）

T-Max Twin-Lock®
（別途お問い合わせください）

ねじ切り加工用チップ

0.2 ～ ２ mm

0.5 ～ 8 mm
32 ～ 3 t.p.i

10 ～ 5 t.p.i

0.5 ～ 2 mm
48 ～ 16 t.p.i

0.5 ～ 2.5 mm
32 ～ 11 t.p.i

0.5 ～ 2 mm
32 ～ 14 t.p.i

0.5 ～ 6 mm
32 ～ 3 t.p.i

10 ～ 5 t.p.i

4

10

12
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A279 A279 A204型番 5692 023-01

CoroTurn®HP
クーラント接続キット

内径用部品
クーラントチューブクーラントコネクタクーラントノズル内部給油用アクセサリ

570-4C
（ねじ切り・溝入れ加工用）

40-60
40

A271 A271 A271

A272 A272 A273 A274

4 x D 6 x D

フロントリダクションタイプ

フロントリダクションタイプ

A277 A277 A278

円筒シャンクボーリング
バイト用スリーブ

型番 132L
20-50

ねじ切り用バイト一覧
CoroTurn®SL ボーリングバイトおよびアダプタ

スリーブ

鋼ボーリングバイト 超硬ボーリングバイト

防振ボーリングバイト 超硬補強防振ボーリングバイト

イージーフィックススリーブ

131
5-25

EF
5-25

570-3C 570-3C
50-60
40

16-40
16-40

570-3  CR
16-60
16-40

570-2C
16-40
16-40

570-2C
50-60
40

570-2  CR
16-25
16-25

突出し量 7 - 10 x D 突出し量 ５ x D 突出し量 10 - 14 x D

C22

C25 C30 C31

C26 C31

1616-4040

16-50

20-40

16

CoroThread®266
266R/LG

一般ねじ切り加工

CoroThread®266
266R/LKF

T-Max U-Lock®
R/L166.0KF

T-Max U-Lock®
R/L166.0KF

CoroThread®266
SL-266R/LKF

T-Max U-Lock®
R/L566.0KFC

CoroThread®266
266

CoroThread®266
SL-266RKF

16, 22, 27

16, 22, 27 11 (1/4 11 (1/4

10-12 (.625-.750)

16, 22, 27 11
16-20

16, 22

16CA-20CA
80
22, 27

別途問合せ 別途問合せ
円筒スリーブについては、A275ページをご参照ください。

ねじ切り用バイト一覧
外径ねじ切りおよびサークリップ溝入れ

内径ねじ切りおよびサークリップ溝入れ
鋼バイト 超硬バイト

円筒形、円筒平取り付き

SL カッティングヘッド カートリッジ CoroTurn®SLクイックチェンジ用
カッティングヘッド

チップサイズ、 mm

バイトサイズ、 mm

ページ

チップサイズ、 mm

バイトサイズ、 mm

ページ

ページ

チップサイズ、 mm

カートリッジサイズ
SL カップリングサイズ、 mm

C23

（センターと干渉する恐れのある場合）

1212-2525

CoroThread®266
266R/LFA

16

C24

2020-2525

CoroThread®266
QS-266R/LFA

16, 22

C22

（逆さバイト）

CoroThread®266
266R/LGZ

16, 22

2525-3225

C 6
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A279 A279 A204型番 5692 023-01

CoroTurn®HP
クーラント接続キット

内径用部品
クーラントチューブクーラントコネクタクーラントノズル内部給油用アクセサリ

570-4C
（ねじ切り・溝入れ加工用）

40-60
40

A271 A271 A271

A272 A272 A273 A274

4 x D 6 x D

フロントリダクションタイプ

フロントリダクションタイプ

A277 A277 A278

円筒シャンクボーリング
バイト用スリーブ

型番 132L
20-50

ねじ切り用バイト一覧
CoroTurn®SL ボーリングバイトおよびアダプタ

スリーブ

鋼ボーリングバイト 超硬ボーリングバイト

防振ボーリングバイト 超硬補強防振ボーリングバイト

イージーフィックススリーブ

131
5-25

EF
5-25

570-3C 570-3C
50-60
40

16-40
16-40

570-3  CR
16-60
16-40

570-2C
16-40
16-40

570-2C
50-60
40

570-2  CR
16-25
16-25

突出し量 7 - 10 x D 突出し量 ５ x D 突出し量 10 - 14 x D

C22

C25 C30 C31

C26 C31

1616-4040

16-50

20-40

16

CoroThread®266
266R/LG

一般ねじ切り加工

CoroThread®266
266R/LKF

T-Max U-Lock®
R/L166.0KF

T-Max U-Lock®
R/L166.0KF

CoroThread®266
SL-266R/LKF

T-Max U-Lock®
R/L566.0KFC

CoroThread®266
266

CoroThread®266
SL-266RKF

16, 22, 27

16, 22, 27 11 (1/4 11 (1/4

10-12 (.625-.750)

16, 22, 27 11
16-20

16, 22

16CA-20CA
80
22, 27

別途問合せ 別途問合せ
円筒スリーブについては、A275ページをご参照ください。

ねじ切り用バイト一覧
外径ねじ切りおよびサークリップ溝入れ

内径ねじ切りおよびサークリップ溝入れ
鋼バイト 超硬バイト

円筒形、円筒平取り付き

SL カッティングヘッド カートリッジ CoroTurn®SLクイックチェンジ用
カッティングヘッド

チップサイズ、 mm

バイトサイズ、 mm

ページ

チップサイズ、 mm

バイトサイズ、 mm

ページ

ページ

チップサイズ、 mm

カートリッジサイズ
SL カップリングサイズ、 mm

C23

（センターと干渉する恐れのある場合）

1212-2525

CoroThread®266
266R/LFA

16

C24

2020-2525

CoroThread®266
QS-266R/LFA

16, 22

C22

（逆さバイト）

CoroThread®266
266R/LGZ

16, 22

2525-3225

C 7

ねじ切り用バイト一覧　　　ねじ切り工具ねじ切り工具　　　ねじ切り用バイト一覧



型番では“F”で表示されます。
型番例 ：

型番では“C”で表示されます。
型番例 ：

テーラーメードにも対応

ユニークなテーラーメードサービス

あらゆるタイプのねじに対応する
高剛性ねじ切り工具

型番では“A”で表示されます。
型番例 ：

■良好な切りくず処理

A-ブレーカ（基本ブレーカ）

CB7015CBN材種 ：

マルチポイントチップ

新コンセプトチップの簡単取付けを
実現するガイドレール

チップサイズ16･22･27 mm

チップサイズ

チップタイプ

チップブレーカ

チップ材種

CoroThread®266
高剛性ねじ切り工具

GC1125基本材種 ：
GC1135高じん性材種 ：
GC1020補助材種 ：

266RG-16MM01A150M
266RG-16MM01F150E

266RG-16VM01C001M

高生産性ねじ切り、マスプロ用汎用ねじ切りチップ
仕上げ刃無し（V-形状）チップ仕上げ刃付きチップ

高生産性ねじ切り

■高い切れ刃の信頼性

■ほとんどの被削材と加工に対し第一推奨

■構成刃先の低減
■低切削抵抗で、優れた面粗さ

■ねばい、加工硬化しやすい被削材に対しても
　良好な切れ味

■高い安全性
■優れた切りくず処理

ねじ切り加工方法の選択

CoroThread®266ねじ切り製品はバイトとチップの勝手を同じにして
ください。

外径ねじ切り加工方法

内径ねじ切り加工方法

C 8
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型番では“F”で表示されます。
型番例 ：

型番では“C”で表示されます。
型番例 ：

テーラーメードにも対応

ユニークなテーラーメードサービス

あらゆるタイプのねじに対応する
高剛性ねじ切り工具

型番では“A”で表示されます。
型番例 ：

■良好な切りくず処理

A-ブレーカ（基本ブレーカ）

CB7015CBN材種 ：

マルチポイントチップ

新コンセプトチップの簡単取付けを
実現するガイドレール

チップサイズ16･22･27 mm

チップサイズ

チップタイプ

チップブレーカ

チップ材種

CoroThread®266
高剛性ねじ切り工具

GC1125基本材種 ：
GC1135高じん性材種 ：
GC1020補助材種 ：

266RG-16MM01A150M
266RG-16MM01F150E

266RG-16VM01C001M

高生産性ねじ切り、マスプロ用汎用ねじ切りチップ
仕上げ刃無し（V-形状）チップ仕上げ刃付きチップ

高生産性ねじ切り

■高い切れ刃の信頼性

■ほとんどの被削材と加工に対し第一推奨

■構成刃先の低減
■低切削抵抗で、優れた面粗さ

■ねばい、加工硬化しやすい被削材に対しても
　良好な切れ味

■高い安全性
■優れた切りくず処理

ねじ切り加工方法の選択

CoroThread®266ねじ切り製品はバイトとチップの勝手を同じにして
ください。

外径ねじ切り加工方法

内径ねじ切り加工方法
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C25C22

CBGC GC GC CB

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

●

●

●
●

●

●

●

●

●

●
●
●

●
●
●

●

●
●
●

●
●

●
●

●

●
●
●

●
●
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●
●

●
●
△

●
●
●

●

●
●

●
●●

△
●

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

GC GC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-VM型 V形状60°
仕上げ刃なし

CoroThread®266 チップ　266-VW型 V形状55°
仕上げ刃なし

●

●
●
●
●

●
●
●

●

                       

●

●
●

●
●

●

●
●
●

外径 内径

外径 内径

IC

IC

IC

IC

IC

IC

IC

L

チップ寸法（L寸法）

切れ刃数（ポイント数）

1)

266=CoroThread®266

CoroThread®266 チップ型番の見方
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C25C22

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

CBGC GC GC CB

7
0
1
5

7
0
1
5

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

●
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△
●

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

GC GC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-VM型 V形状60°
仕上げ刃なし

CoroThread®266 チップ　266-VW型 V形状55°
仕上げ刃なし

266RG-16VM01A001M

266RG-16VM01A001EE

266RG-16VM01F001E

266RG-16VM01C001M

266LG-16VM01A001M

266RG-16VM01A002M

266RG-16VM01A002EE

266RG-16VM01F002E

266RG-16VM01C002M

266LG-16VM01A002M

266RG-22VM01A001M

266RG-22VM01F001E

266LG-22VM01A001M

266RL-16VM01A001M

266RL-16VM01F001E

266RL-16VM01C001M

266LL-16VM01A001M

266RL-16VM01A002M

266RL-16VM01A002EE

266RL-16VM01F002E

266RL-16VM01C002M

266LL-16VM01A002M

266RL-22VM01A001M

266RL-22VM01F001E

266LL-22VM01A001M

266RG-16VW01A001M

266RG-16VW01F001E

266RG-16VW01C001M

266LG-16VW01A001M

266RG-16VW01A002M

266RG-16VW01F002E

266RG-16VW01C002M

266LG-16VW01A002M

266RG-22VW01A001M

266RG-22VW01F001E

266LG-22VW01A001M

266RL-16VW01A001M

266RL-16VW01F001E

266RL-16VW01C001M

266LL-16VW01A001M

266RL-16VW01A002M

266RL-16VW01F002E

266RL-16VW01C002M

266LL-16VW01A002M

266RL-22VW01A001M

266RL-22VW01F001E

266LL-22VW01A001M

GC1020

GC1125

GC1135
CB7015

●

●
●
●
●

●
●
●

●

                       

●

●
●

●
●

●

●
●
●

外径 内径

外径 内径

チップ寸法（L寸法）

切れ刃数（ポイント数）

266=CoroThread®266

CoroThread®266 チップ型番の見方
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C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

マルチポイント（複数刃）仕上げ刃付き
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外径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-UN型 ユニファイねじ60°
仕上げ刃付き

内径GC GC GC

C25C22

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

仕上げ刃付き マルチポイント（複数刃）
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図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-MM型 ISOメートルねじ60°
仕上げ刃付き

266RG-16MM01A050M

266LG-16MM01A050M

266RG-16MM01A075M

266LG-16MM01A075M

266RG-16MM01F080E

266RG-16MM01A100M

266RG-16MM01F100E

266RG-16MM01C100M

266RG-16MM03A100M

266LG-16MM01A100M

266RG-16MM01F125E

266RG-16MM01C125M

266RG-16MM01A125M

266LG-16MM01A125M

266RG-16MM02A125M

266RG-16MM01A150M

266RG-16MM01F150E

266RG-16MM01C150M

266RG-16MM02A150M

266LG-16MM01A150M

266RG-16MM01A175M

266RG-16MM01F175E

266RG-16MM01C175M

266RG-16MM02A175M

266LG-16MM01A175M

266RG-16MM01A200M

266RG-16MM01F200E

266RG-16MM01C200M

266RG-16MM02A200M

266LG-16MM01A200M

266RG-16MM01A250M

266RG-16MM01F250E

266RG-16MM01C250M

266LG-16MM01A250M

266RG-16MM01A300M

266RG-16MM01F300E

266RG-16MM01C300M

266LG-16MM01A300M

266RG-22MM02A250E

266RG-22MM02A300E

266RG-22MM01A350M

266RG-22MM01F350E

266LG-22MM01A350M

266RG-22MM01A400M

266RG-22MM01F400E

266LG-22MM01A400M

266RG-22MM01A450M

266LG-22MM01A450M

266RG-22MM01A500M

266LG-22MM01A500M

266RG-22MM01A550M

266LG-22MM01A550M

266RG-22MM01A600M

266LG-22MM01A600M

266RL-16MM01A050M

266LL-16MM01A050M

266RL-16MM01A075M

266LL-16MM01A075M

266RL-16MM01A100M

266RL-16MM01F100E

266RL-16MM01C100M

266RL-16MM03A100M

266LL-16MM01A100M

266RL-16MM01A125M

266RL-16MM01F125E

266RL-16MM01C125M

266LL-16MM01A125M

266RL-16MM01A150M

266RL-16MM01F150E

266RL-16MM01C150M

266RL-16MM02A150M

266LL-16MM01A150M

266RL-16MM01A175M

266RL-16MM01F175E

266RL-16MM01C175M

266LL-16MM01A175M

266RL-16MM01A200M

266RL-16MM01F200E

266RL-16MM01C200M

266RL-16MM02A200M

266LL-16MM01A200M

266RL-16MM01A250M

266RL-16MM01F250E

266RL-16MM01C250M

266LL-16MM01A250M

266RL-16MM01A300M

266RL-16MM01F300E

266RL-16MM01C300M

266LL-16MM01A300M

266RL-22MM02A250E

266RL-22MM02A300E

266RL-22MM01A350M

266LL-22MM01A350M

266RL-22MM01A400M

266LL-22MM01A400M

266RL-22MM01A450M

266LL-22MM01A450M

266RL-22MM01A500M

266LL-22MM01A500M

266RL-22MM01A550M

266LL-22MM01A550M

266RL-22MM01A600M

266LL-22MM01A600M

外径 内径GC GC GC
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IC D1 S
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24

13

28

32 0.50

0.58

0.67

0.04

0.05

0.06

0.10

0.04

0.05

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

マルチポイント（複数刃）仕上げ刃付き
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外径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-UN型 ユニファイねじ60°
仕上げ刃付き

266RG-16UN01A320M

266LG-16UN01A320M

266RG-16UN01A280M

266LG-16UN01A280M

266RG-16UN01A240M

266RG-16UN01F240E

266RG-16UN01C240M

266LG-16UN01A240M

266RG-16UN01A200M

266RG-16UN01F200E

266RG-16UN01C200M

266LG-16UN01A200M

266RG-16UN01A180M

266RG-16UN01F180E

266RG-16UN01C180M

266RG-16UN03A180M

266LG-16UN01A180M

266RG-16UN01A160M

266RG-16UN01F160E

266RG-16UN01C160M

266RG-16UN02A160M

266LG-16UN01A160M

266RG-16UN01A140M

266RG-16UN01F140E

266RG-16UN01C140M

266RG-16UN02A140M

266LG-16UN01A140M

266RG-16UN01A130M

266LG-16UN01A130M

266RG-16UN02A120M

266RG-16UN01F120E

266RG-16UN01C120M

266RG-16UN01A120M

266LG-16UN01A120M

266RG-16UN01A110M

266LG-16UN01A110M

266RG-16UN01A100M

266LG-16UN01A100M

266RG-16UN01A090M

266LG-16UN01A090M

266RG-16UN01F080E

266RG-16UN01C080M

266RG-16UN01A080M

266LG-16UN01A080M

266RG-22UN01A070M

266RG-22UN01A060M

266RG-22UN01A050M

266RG-22UN01A045M

266RG-22UN01A040M

266RL-16UN01A320M

266RL-16UN01A280M

266RL-16UN01A240M

266RL-16UN01A200M

266RL-16UN01C200M

266LL-16UN01A200M

266RL-16UN01A180M

266RL-16UN01C180M

266LL-16UN01A180M

266RL-16UN01A160M

266RL-16UN01F160E

266RL-16UN01C160M

266RL-16UN02A160M

266LL-16UN01A160M

266RL-16UN01A140M

266RL-16UN01C140M

266LL-16UN01A140M

266RL-16UN01A120M

266RL-16UN01F120E

266RL-16UN01C120M

266RL-16UN02A120M

266LL-16UN01A120M

266RL-16UN01A110M

266LL-16UN01A110M

266RL-16UN01A100M

266LL-16UN01A100M

266RL-16UN01A090M

266LL-16UN01A090M

266RL-16UN01A080M

266RL-16UN01C080M

266LL-16UN01A080M

266RL-22UN01A070M

266RL-22UN01A060M

266RL-22UN01A050M

266RL-22UN01A045M

266RL-22UN01A040M

内径GC GC GC

C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

仕上げ刃付き マルチポイント（複数刃）
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図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-MM型 ISOメートルねじ60°
仕上げ刃付き

外径 内径GC GC GC
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GC GC GC

C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

仕上げ刃付き
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外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-NT型 アメリカNPT 60°
仕上げ刃付き　NPSC, NPTR, LINE PIPE１）

CoroThread®266 チップ　266-PT型 BSPT 55°
仕上げ刃付き

外径 内径GC GC GC

C25C22

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

C40切削条件 ・ ブレーカ C39
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0.151.11 0.19

仕上げ刃付き
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外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-WH型 ウィットワース 55°
仕上げ刃付き　BSW, BSF, BSP

266RG-16WH01A280M

266RG-16WH01A260M

266RG-16WH01A200M

266RG-16WH01A190M

266RG-16WH01F190E

266RG-16WH01C190M

266RG-16WH03A190M

266LG-16WH01A190M

266RG-16WH01A180M

266RG-16WH01A160M

266RG-16WH01A140M

266RG-16WH01F140E

266RG-16WH01C140M

266RG-16WH02A140M

266LG-16WH01A140M

266RG-16WH01A120M

266RG-16WH01A110M

266RG-16WH01F110E

266RG-16WH01C110M

266LG-16WH01A110M

266RG-16WH01A100M

266RG-16WH01A090M

266RG-16WH01A080M

266RG-22WH02A110E

266RG-22WH01A070M

266RG-22WH01A060M

266RG-22WH01A050M

266RG-22WH01A045M

266RG-22WH01A040M

266RL-16WH01A260M

266RL-16WH01A200M

266RL-16WH01A190M

266RL-16WH01A180M

266RL-16WH01A160M

266RL-16WH01A140M

266RL-16WH01F140E

266RL-16WH01C140M

266RL-16WH02A140M

266LL-16WH01A140M

266RL-16WH01A120M

266RL-16WH01A110M

266RL-16WH01F110E

266RL-16WH01C110M

266LL-16WH01A110M

266RL-16WH01A100M

266RL-16WH01A090M

266RL-16WH01A080M

266RL-22WH02A110E

266RL-22WH01A070M

266RL-22WH01A060M

266RL-22WH01A050M

266RL-22WH01A045M

266RL-22WH01A040M

GC GC GC
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GC GC GC

C25C22

IC D1 S

HA HB HA HB

IC D1 S

HA HB HA HB

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

仕上げ刃付き
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外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC GC

1)

CoroThread®266 チップ　266-NT型 アメリカNPT 60°
仕上げ刃付き　NPSC, NPTR, LINE PIPE１）

CoroThread®266 チップ　266-PT型 BSPT 55°
仕上げ刃付き

266RG-16NT01A270M

266LG-16NT01A270M

266RG-16NT01A180M

266LG-16NT01A180M

266RG-16NT01A140M

266RG-16NT01F140E

266RG-16NT01C140M

266LG-16NT01A140M

266RG-16NT01A115M

266RG-16NT01F115E

266RG-16NT01C115M

266LG-16NT01A115M

266RG-16NT01A080M

266RG-16NT01C080M

266LG-16NT01A080M

266RG-22NT02A115E

266RL-16NT01A140M

266RL-16NT01F140E

266RL-16NT01C140M

266LL-16NT01A140M

266RL-16NT01A115M

266RL-16NT01F115E

266RL-16NT01C115M

266LL-16NT01A115M

266RL-16NT01A080M

266RL-16NT01C080M

266LL-16NT01A080M

266RL-22NT02A115E

266RG-16PT01A280E

266RG-16PT01A190E

266LG-16PT01A190E

266RG-16PT01A140E

266LG-16PT01A140E

266RG-16PT01A110E

266LG-16PT01A110E

266RG-16PT01A080E

266RL-16PT01A280E

266RL-16PT01A190E

266LL-16PT01A190E

266RL-16PT01A140E

266LL-16PT01A140E

266RL-16PT01A110E

266LL-16PT01A110E

266RL-16PT01A080E

外径 内径GC GC GC

C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

仕上げ刃付き

●

●
●

●
●

●
●

●

●
●
●
●

●
△
△
●
●
●

●
●
●
●
●

●
●
●
●
●

●

●
●
●

●
●
●

●

△
●
●

●
●
●

●
●
●
●

●
●
●
●

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-WH型 ウィットワース 55°
仕上げ刃付き　BSW, BSF, BSP

GC GC GC
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外径

外径

CoroThread®266 チップ　266-MJ型 MJ 60°(航空宇宙用メートルねじ)
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-NJ型 UNJ 60°(航空宇宙用インチねじ)
仕上げ刃付き

注意：内径MJねじを加工するには、まずCoroTurn®107ボーリングバイトと
チップを使用して適切な下穴径に加工した後、ISOメートル60°ねじチップで
ねじ加工してください。

注意：内径UNJねじを加工するには、まずCoroTurn®107ボーリング
バイトとチップを使用して適切な下穴径に加工した後、ユニファイ60°
ねじチップでねじ加工してください。
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C40切削条件 ・ ブレーカ C39
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外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC

GCGC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-NF型 NPTF 60°
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-RN型 丸DIN 405 30°
仕上げ刃付き
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10-6

266RG-16NF01A270E

266RG-16NF01A180E

266RG-16NF01A140E

266RG-16NF01A115E

266RG-16NF01A080E

266RL-16NF01A140E

266RL-16NF01A115E

266RL-16NF01A080E

266RG-16RN01A100M

266LG-16RN01A100M

266RG-16RN01A080M

266RG-16RN01F080E

266LG-16RN01A080M

266RG-16RN01A060M

266RG-16RN01F060E

266LG-16RN01A060M

266RG-22RN01A040M

266RG-22RN01F040E

266LG-22RN01A040M

266RL-16RN01A100M

266LL-16RN01A100M

266RL-16RN01A080M

266LL-16RN01A080M

266RL-16RN01A060M

266RL-16RN01F060E

266LL-16RN01A060M

266RL-22RN01A040M

266RL-22RN01F040E

266LL-22RN01A040M

外径 内径GC
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C25C22

IC D1 S

IC D1 S

HA HB

HA HB

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径

外径

CoroThread®266 チップ　266-MJ型 MJ 60°(航空宇宙用メートルねじ)
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-NJ型 UNJ 60°(航空宇宙用インチねじ)
仕上げ刃付き

注意：内径MJねじを加工するには、まずCoroTurn®107ボーリングバイトと
チップを使用して適切な下穴径に加工した後、ISOメートル60°ねじチップで
ねじ加工してください。

注意：内径UNJねじを加工するには、まずCoroTurn®107ボーリング
バイトとチップを使用して適切な下穴径に加工した後、ユニファイ60°
ねじチップでねじ加工してください。
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266RG-16MJ01A150E

266LG-16MJ01A150E

266RG-16MJ01A200E

266LG-16MJ01A200E

266RG-16NJ01A320E

266RG-16NJ01A280E

266RG-16NJ01A240E

266RG-16NJ01A200E

266RG-16NJ01A180E

266RG-16NJ01A160E

266RG-16NJ01A140E

266RG-16NJ01A120E

266RG-16NJ01A100E

266RG-16NJ01A080E
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△

●

●

●
△
●

△
●

△

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC

GCGC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-NF型 NPTF 60°
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-RN型 丸DIN 405 30°
仕上げ刃付き

 
 
 

 
 

 
●
●
●

 
 
 

 
 

 
●
●
△

●
●
●
●
●

 
 

●
●
●

外径 内径GC
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C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC

GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-SA型 STUB-ACME台形 29°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

CoroThread®266 チップ　266-V型 API 60°(V-0.038R,V-0.040,V-0.050 油井管、ガス管用)
仕上げ刃付き　ショルダーコネクション用

GC GC

6.22 3.37

2.25 1.16

1.97 1.00

0.60

0.52

1.74

7.77 4.28 2.21

C25C22

IC D1 S

IC D1 S

HA HB HA HB

HA HB HA HB

CF CF

CF CF

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC

GC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-TR型 ISO台形 30°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

CoroThread®266 チップ　266-AC型 ACME台形 29°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

266RG-16TR01F150E

266LG-16TR01F150E

266RG-16TR01F200E

266LG-16TR01F200E

266RG-16TR01F300E

266LG-16TR01F300E

266RG-22TR01F400E

266LG-22TR01F400E

266RG-22TR01F500E

266LG-22TR01F500E

266RG-22TR01F600E

266LG-22TR01F600E

266RG-22TR01F700E

266LG-22TR01F700E

266RG-27TR01F800E

266RL-16TR01F200E

266LL-16TR01F200E

266RL-16TR01F300E

266LL-16TR01F300E

266RL-22TR01F400E

266LL-22TR01F400E

266RL-22TR01F500E

266LL-22TR01F500E

266RL-22TR01F600E

266LL-22TR01F600E

266RL-22TR01F700E

266LL-22TR01F700E

266RL-27TR01F800E

266RG-16AC01F160E

266RG-16AC01F140E

266RG-16AC01F120E

266LG-16AC01F120E

266RG-16AC01F100E

266LG-16AC01F100E

266RG-16AC01F080E

266LG-16AC01F080E

266RG-22AC01F060E

266LG-22AC01F060E

266RG-22AC01F050E

266LG-22AC01F050E

266RG-22AC01F040E

266LG-22AC01F040E

266RG-27AC01F030E

266RL-16AC01F160E

266RL-16AC01F140E

266RL-16AC01F120E

266LL-16AC01F120E

266RL-16AC01F100E

266LL-16AC01F100E

266RL-16AC01F080E

266LL-16AC01F080E

266RL-22AC01A060M

266RL-22AC01F060E

266LL-22AC01F060E

266RL-22AC01F050E

266LL-22AC01F050E

266RL-22AC01F040E

266LL-22AC01F040E

266RL-27AC01F030E

GC GC
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IC D1 S

C25C22

HA HB HA HB

HA HB HA HB

CF CF

IC D1 S

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

2.07

1.81

1.34

1.15

0.72

0.59

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC

GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-SA型 STUB-ACME台形 29°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

CoroThread®266 チップ　266-V型 API 60°(V-0.038R,V-0.040,V-0.050 油井管、ガス管用)
仕上げ刃付き　ショルダーコネクション用

266RG-16SA01F160E

266LG-16SA01F160E

266RG-16SA01F140E

266LG-16SA01F140E

266RG-16SA01F120E

266LG-16SA01F120E

266RG-16SA01F100E

266LG-16SA01F100E

266RG-16SA01F080E

266LG-16SA01F080E

266RG-22SA01F060E

266LG-22SA01F060E

266RG-22SA01F050E

266LG-22SA01F050E

266RG-22SA01F040E

266LG-22SA01F040E

266RG-27SA01F030E

266RL-16SA01F160E

266RL-16SA01F140E

266RL-16SA01F120E

266LL-16SA01F120E

266RL-16SA01F100E

266LL-16SA01F100E

266RL-16SA01F080E

266LL-16SA01F080E

266RL-22SA01F060E

266LL-22SA01F060E

266RL-22SA01F050E

266LL-22SA01F050E

266RL-22SA01F040E

266LL-22SA01F040E

266RL-27SA01F030E

V-0.038R

266RG-22V381A0402E

266RG-22V381A0403E

V-0.040

266RG-22V401A0503E

V-0.050

266RG-22V501A0402E

266RG-22V501A0403E

V-0.038R

266RG-27V381A0402E

266RG-27V381A0403E

V-0.040

266RG-27V401A0503E

V-0.050

266RG-27V501A0402E

266RG-27V501A0403E

V-0.038R

266RL-22V381A0402E

266RL-22V381A0403E

V-0.040

266RL-22V401A0503E

V-0.050

266RL-22V501A0402E

266RL-22V501A0403E

V-0.038R

266RL-27V381A0402E

266RL-27V381A0403E

V-0.040

266RL-27V401A0503E

V-0.050

266RL-27V501A0402E

266RL-27V501A0403E

GC GC

C25C22 C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、
及び内径用の左勝手を示す

GC GC

GC GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-TR型 ISO台形 30°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

CoroThread®266 チップ　266-AC型 ACME台形 29°(機械作動用)
仕上げ刃なし(山の頂き、面取り刃付き)

GC GC
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チップ寸法（L寸法）

CoroThread®266 バイト型番の見方

CoroThread®266 SL カッティングヘッド

266=CoroThread®266

     Coromant Capto®サイズ
Coromant Capto®

※本カタログにはCoromant Capto®は掲
載されておりません。ツーリングカタログ
をご参照ください。

C25C22

inch
inch

IC D1 S

HA HB HA HB

HA HB HA HB

IC D1 S

PDX PDX

2.58

PDX

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-RD型 API 丸 60°(油井管、ガス管用)
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-BU型 API(バットレス, ガス管用)
仕上げ刃付き　ケーシング／チュービング用

266RG-16RD01A100E

266RG-16RD01C100M

266RG-16RD01A080E

266RG-16RD01C080M

266RG-22RD01A100E

266RG-22RD01A080E

266RL-16RD01A100E

266RL-16RD01C100M

266RL-16RD01A080E

266RL-16RD01C080M

266RL-22RD01A100E

266RL-22RD01A080E

266RG-22BU01A0501E

266RG-22BU01A050E

266RL-22BU01A0501E

266RL-22BU01A050E

GC GC GC
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IC

IC

IC

IC

IC

IC

H x B H

WF

B

DCON DCON

WF

LF

LF

LF

HF

HF

DCSFMS

DCSFMS

DCSFMS

DCSFMS

DCSFMS

DCSFMS

DCSFMS

IC

L

チップ寸法（L寸法）

CoroThread®266 バイト型番の見方

CoroThread®266 SL カッティングヘッド

266=CoroThread®266

     Coromant Capto®サイズ
Coromant Capto®

※本カタログにはCoromant Capto®は掲
載されておりません。ツーリングカタログ
をご参照ください。

C25C22

inch
inch

C40切削条件 ・ ブレーカ C39

外径 内径

外径 内径

図は外径用の右勝手、及び内径用の左勝手を示す

図は外径用の右勝手、及び内径用の左勝手を示す

GC GC GC

GC GC GC GC

CoroThread®266 チップ　266-RD型 API 丸 60°(油井管、ガス管用)
仕上げ刃付き

CoroThread®266 チップ　266-BU型 API(バットレス, ガス管用)
仕上げ刃付き　ケーシング／チュービング用

GC GC GC
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CoroThread®266　外径シャンクバイト　266-FA型

C32

C11 C39

°
°
°

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 ページをご参照ください。

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 ページをご参照ください。

切れ刃傾き角 ＋１ °

右勝手、 左勝手

右勝手、 左勝手

 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )

型番

型番

寸法、

x および z 寸法については、C32～C36ページの
切込み表をご参照ください。

CoroThread®266　外径小型旋盤用シャンクバイト　266-FA型

x および z 寸法については、C32～C36ページの
切込み表をご参照ください。

センターワーク加工

B120トルクレンチ

CoroThread®266　外径シャンクバイト　266-FG型

C32

C11 C39

Nm 
1)

H B LF HF WFOHX HBH

B H

HFWF

LF

OHX

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。C32ページをご参照ください。

切れ刃傾き角 ＋１ °

16mm、22mm、27mm用

OHX

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-66

5513 020-66

5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)

5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)

5680 043-15 (25IP)
5680 043-15 (25IP)

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5322 387-11

5322 387-11

5322 388-11

5322 388-11

5512 032-03

5512 032-03

チップ締付けトルク Nm1) 左勝手のみ受注生産品2)

左勝手のみ受注生産品2 )

266R/LFG-1616-16
266R/LFG-2020-16
266R/LFG-2525-16
266R/LFG-3225-16
266R/LFGZ2525-16
266R/LFGZ3225-16

266R/LFG-2525-22
266R/LFG-3232-22
266R/LFG-4040-222)

266R/LFGZ2525-22
266RFGZ3232-22

266R/LFG-3232-27
266R/LFG-4040-27

16

20

25

32

25

32

40

32

40

25

32

25

16

20

25

25

25

32

40

32

40

25

25

25

100.0

125.0

150.0

150.0

150.0

170.0

251.4

170.0

250.0

150.0

170.0

150.0

21.4

21.6

22.2

22.2

33.3

34.3

29.7

39.0

34.6

22.2

22.2

33.3

16

20

25

32

25

32

40

32

40

25

32

25

19

21

19

20.0

25.0

32.0

32.0

32.4

40.4

50.4

40.4

50.4

32.0

32.0

32.4

3.0

3.0

3.0

3.0

5.0

5.0

5.0

7.5

7.5

3.0

3.0

5.0

x および z 寸法については、
C32～C36ページの切込み表を
ご参照ください。

266R/LFG-1616-16
266R/LFG-2020-16
266R/LFG-2525-16
266R/LFG-3225-16
266R/LFG-2525-22
266R/LFG-3232-22
266R/LFG-4040-222)

266R/LFG-3232-27
266RFG-4040-27
266R/LFGZ2525-16
266RFGZ3225-16
266R/LFGZ2525-22

B120トルクレンチ
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CoroThread®266　外径シャンクバイト　266-FA型

C32

C11 C39

H B LF OHX HF WF

266R/LFA-1212-16
266R/LFA-1616-16
266R/LFA-2020-16
266R/LFA-2525-16

3.0

3.0

3.0

3.0

ALP

-10°
-10°
-10°

OHX

23.4

21.4

21.6

22.2

LF

80

100

125

150

HF

12

16

20

25

H

12

16

20

25

WF

12.5

16.5

20.5

25.5

B

12

16

20

25

16

266R/LFA-1212-16

266R/LFA-1616-16

266R/LFA-2020-16

266R/LFA-2525-16

266R/LFA-1010-16-S

266R/LFA-1212-16-S

266R/LFA-1616-16-S

5322 391-11

5322 391-11

5322 391-11

5322 391-11

5322 392-11

5322 392-11

5322 392-11

5322 392-11
5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 C32ページをご参照ください。

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 C32ページをご参照ください。

切れ刃傾き角 ＋１ °

Nm 
1)

Nm 
1)

266R = 右勝手、266L = 左勝手

266R = 右勝手、266L = 左勝手

OHX

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13
5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05
5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)

型番

型番

寸法、 mm

1)

x および z 寸法については、C32～C36ページの
切込み表をご参照ください。

CoroThread®266　外径小型旋盤用シャンクバイト　266-FA型

OHX

x および z 寸法については、C32～C36ページの
切込み表をご参照ください。

266R/LFA-1010-16-S
266R/LFA-1212-16-S
266R/LFA-1616-16-S

センターワーク加工

B120トルクレンチ

CoroThread®266　外径シャンクバイト　266-FG型

C32

C11 C39

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 ページをご参照ください。

切れ刃傾き角 ＋１ °

、 、 用

 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )

 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )

 ( )
 ( )

チップ締付けトルク 左勝手のみ受注生産品

左勝手のみ受注生産品

)

x および z 寸法については、
C32～C36ページの切込み表を
ご参照ください。

B120トルクレンチ

C 23

CoroThread®266 バイト　　　ねじ切り工具ねじ切り工具　　　CoroThread®266 バイト



CoroThread®266　内径ボーリングバイト　266-KF型

C32

切れ刃傾き角 ＋１ °

 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )

 ( )
 ( )
 ( )
 ( )
 ( )

 ( )

 ( )

 ( )

x および z 寸法については、C33～C37ページの
切込み表をご参照ください。

小径加工には、C27ページ T-MAX U-Lock®、D章CoroCut®MB、CoroTurn®XSもあります

C11 C39

最小加工径2）

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 ページをご参照ください。

チップ締付けトルク

、 はシムなしです。対象ホルダに関しては切れ刃傾き角２°となっています。

鋼バイト 油穴つき 円筒平取り付き

鋼バイト 油穴つき イージーフィックススリーブ用溝付き

イージーフィックススリーブ用溝付き超硬バイト

バイトを修正することにより、最小加工径が小さくなります。　詳細はお問い合せください。

B120トルクレンチC11 C39

H B LF OHX HF WF

20

25

25

20

25

25

Nm 
1)

266R = 右勝手、266L = 左勝手

型番

1)

5513 020-13

5513 020-26

16

22

5322 391-11

5322 393-11

チップ
スクリュー

5322 392-11

5322 394-11

左勝手外径用
チップ
サイズ

1）オプションのシムに関しては、C32ページをご参照ください。
2）別途注文品です。

※ 前方首下からのクーラントの配管は対応していません。

シム1)

切れ刃傾き角＋1°
右勝手外径用

1

7

5512 032-05

5512 032-04

シム
スクリュー

3

5691 026-13

5691 026-13

ノズル
穴径φ1mm

4

3214 013-02

3214 013-02

シーリング
プラグ

5

3214 013-03

3214 013-03

クーラント
シーリングプラグ

62

3214 013-01

3214 013-01

3214 012-01

3214 012-01

シーリング
プラグ

5680 049-05(15IP/10IP)

5681 043-14(15IP/10IP)

レンチ
（トルクスプラス）

シーリング
プラグ

5692 010-02

5692 010-02

クーラント
チューブ2)

109

3021 010-015

3021 010-015

レンチ2)

11

3021 010-030

3021 010-030

レンチ2)

12

3021 010-050

3021 010-050

レンチ2)

138

16

22

チップ
サイズ

部品

 

16

 

22

 

0.5-3.0

0.5-3.0

2.5-7.0

 

32-6

32-6

11.5-4

99

114

119

50

55

60

20

25

25

20.9

25.9

25.9

3.0

3.0

5.0

CoroThread®266　QS™シャンクバイト　QS-266-FA型

スクリュークランプ
高精度クーラント供給

QS-266-R/LFA2020-16C
QS-266-R/LFA2525-16C
QS-266-R/LFA2525-22C

B120トルクレンチ

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。

1°
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CoroThread®266　内径ボーリングバイト　266-KF型

C32

切れ刃傾き角 ＋１ °

DCON DCON

DMIN1 DMIN1

5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)
5680 049-05 (15IP/10IP)

5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)
5680 043-14 (20IP)

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5513 020-13

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 390-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5322 389-11

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5512 032-05

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5513 020-26

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 380-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5322 379-11

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5512 032-04

5680 049-05 (15IP/10IP)5513 020-02

5513 020-07 5680 043-14 (20IP)

5513 020-66 5680 043-15 (25IP) 5322 388-11 5322 387-11 5512 032-03

x および z 寸法については、C33～C37ページの
切込み表をご参照ください。

小径加工には、C27ページ T-MAX U-Lock®、D章CoroCut®MB、CoroTurn®XSもあります

C11 C39

DCON LF OHN WF H ALP
最小加工径2）

DMIN1

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 C32ページをご参照ください。

Nm 
1)

チップ締付けトルク Nm

266R/LKF-16-163)

266R/LKF-20-16
266R/LKF-25-16
266R/LKF-32-16
266R/LKF-40-16
266R/LKF-50-16
266R/LKF-20-223)

266R/LKF-25-22
266R/LKF-32-22
266R/LKF-40-22
266R/LKF-50-22
266R/LKF-40-27

266R/LKF-16-16-R、266R/LKF-16-16-REはシムなしです。対象ホルダに関しては切れ刃傾き角２°となっています。

鋼バイト 油穴つき 円筒平取り付き

266R/LKF-16-16-R3)

266R/LKF-20-16-R
266R/LKF-25-16-R
266R/LKF-20-22-R3)

266R/LKF-25-22-R

266R/LKF-16-16-RE3)

鋼バイト 油穴つき イージーフィックススリーブ用溝付き

イージーフィックススリーブ用溝付き超硬バイト

1)

2)

3)

バイトを修正することにより、最小加工径が小さくなります。　詳細はお問い合せください。

B120トルクレンチC11 C39

右勝手、 左勝手

型番

チップ
スクリュー 左勝手外径用

チップ
サイズ

）オプションのシムに関しては、 ページをご参照ください。
）別途注文品です。

※ 前方首下からのクーラントの配管は対応していません。

シム1)

切れ刃傾き角＋1°
右勝手外径用

シム
スクリュー

ノズル
穴径φ1mm

シーリング
プラグ

クーラント
シーリングプラグ

シーリング
プラグ

レンチ
（トルクスプラス）

シーリング
プラグ

クーラント
チューブ2) レンチ2) レンチ2) レンチ2)

チップ
サイズ

部品

CoroThread®266　QS™シャンクバイト　QS-266-FA型

スクリュークランプ
高精度クーラント供給

B120トルクレンチ

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。

C 25
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C30 C39 C40

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-VM型 仕上げ刃無し 60°

T-Max U-Lock®チップ　166-VW型 仕上げ刃無し 55°

CoroThread®266　CoroTurn®SL 内径カッティングヘッド　SL-266-KF型

SL-266R/LKF-252819-22

C32

C11 C39

DCON LF WF ALP
最小加工径

DMIN

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 C32ページをご参照ください。

5513 020-02
5513 020-13
5513 020-13
5513 020-13

5513 020-07

切れ刃傾き角＋１°

Nm 
1)

油穴つき

DCON

5513 020-26
5513 020-26

5322 390-11
5322 390-11
5322 390-11

5322 389-11
5322 389-11
5322 389-11

5512 032-05
5512 032-05
5512 032-05

SL-266R/LKF-202514-16
SL-266R/LKF-252517-16
SL-266R/LKF-323222-16
SL-266R/LKF-403227-16

20

25

32

40

25

32

40

40

25

25

32

32

28

32

32

36

14

17

22

27

19

21.9

26.9

26.9

25

32

40

50

32

40

50

50

-15 °
-15 °
-15 °
-15 °
-15 °
-15 °
-15 °
-10 °

3.0

3.0

3.0

3.0

5.0

5.0

5.0

7.5

x および z 寸法については、C33～C37ページの切込み表を
ご参照ください。

チップ締付けトルク Nm1)

2) SL-266R/LKF-202514-16、SL-266R/LKF-252819-22はシムなしです。切れ刃傾き角１°となります。

SL-266R/LKF-202514-162)

SL-266R/LKF-252517-16
SL-266R/LKF-323222-16
SL-266R/LKF-403227-16
SL-266R/LKF-252819-222)

SL-266R/LKF-323222-22
SL-266R/LKF-403227-22
SL-266R/LKF-403627-27

B120トルクレンチ A271ボーリングバイト
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C30 C39 C40

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

HC

HB

HA
RE

IC

S

D1

HC

HB

HA
RE

IC

S

D1

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-VM型 仕上げ刃無し 60°

T-Max U-Lock®チップ　166-VW型 仕上げ刃無し 55°

L166.0L-11VM01-001

R166.0L-11VM01-001

R166.0L-11VM01C001

R166.0L-11VW01-001

L166.0L-11VW01-001

CoroThread®266　CoroTurn®SL 内径カッティングヘッド　SL-266-KF型

C32

C11 C39

最小加工径

シムを替えることにより切れ刃傾き角が変わります。 ページをご参照ください。

切れ刃傾き角＋１°

油穴つき

°
°
°
°
°
°
°
°

x および z 寸法については、C33～C37ページの切込み表を
ご参照ください。

チップ締付けトルク
、 はシムなしです。切れ刃傾き角１°となります。

B120トルクレンチ A271ボーリングバイト
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C30 C39 C40

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-WH型 ウィットワース 55°　ガス、水道、給水栓のパイプ結合用
仕上げ刃付き

T-Max U-Lock®チップ　166-NT型 NPT 60°1）　ガス、水道、給水栓のパイプ結合用
仕上げ刃付き

C30 C39 C40

IC D1 S

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

HA HB RE HA HB RE

D1

S

IC

HA HC

HB

D1

S

IC

HA HC

HB

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-MM型 メートル 60°　一般機械産業用

T-Max U-Lock®チップ　166-UN型 ユニファイ 60°　一般機械産業用

L166.0L-11MM01-050

R166.0L-11MM01-050

L166.0L-11MM01-075

R166.0L-11MM01-075

L166.0L-11MM01-100

R166.0L-11MM01-100

L166.0L-11MM01-125

R166.0L-11MM01-125

L166.0L-11MM01-150

R166.0L-11MM01-150

L166.0L-11MM01-175

R166.0L-11MM01-175

L166.0L-11MM01-200

R166.0L-11MM01-200

R166.0L-11UN01-320

L166.0L-11UN01-320

R166.0L-11UN01-280

L166.0L-11UN01-280

R166.0L-11UN01-240

L166.0L-11UN01-240

R166.0L-11UN01-200

L166.0L-11UN01-200

R166.0L-11UN01-180

L166.0L-11UN01-180

R166.0L-11UN01-160

L166.0L-11UN01-160

R166.0L-11UN01-140

L166.0L-11UN01-140
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C30 C39 C40

IC D1 S

IC D1 S

HA HB RE HA HB RE

HA HB HA HB

D1

S

IC

HA HC

HB

D1

S

IC

HA HC

HB

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-WH型 ウィットワース 55°　ガス、水道、給水栓のパイプ結合用
仕上げ刃付き

T-Max U-Lock®チップ　166-NT型 NPT 60°1）　ガス、水道、給水栓のパイプ結合用
仕上げ刃付き

R166.0L-11WH01-200

L166.0L-11WH01-200

R166.0L-11WH01-190

L166.0L-11WH01-190

R166.0L-11WH01-140

L166.0L-11WH01-140

R166.0L-11NT01F180

R166.0L-11NT01F140

C30 C39 C40

内径用チップのみとなります

内径用チップのみとなります

図は左勝手を示す

図は左勝手を示す

外径 内径

外径 内径

T-Max U-Lock®チップ　166-MM型 メートル 60°　一般機械産業用

T-Max U-Lock®チップ　166-UN型 ユニファイ 60°　一般機械産業用
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T-Max U-Lock® CoroTurn®SL 内径カッティングヘッド　566-KFC型

T-Max U-Lock® 内径ねじ切りサークリップ溝入れボーリングバイト　166-K-E型

A271

C27 C39適用チップ B120トルクレンチ

最小加工径

最小加工径

超硬バイト

油穴つき

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

T-Max U-Lock®　内径ねじ切りボーリングバイト　166-KF-B型

A277

C27 C39適用チップ

DCON LF LU WF H

最小加工径2）

DMIN1 ALP

WF

LF

LU OHN

ALP

DMIN1

H

DCON

Nm 
1)

20.9

25.9

OHN

20.9

25.9

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

R/L166.0KF-16-1220-11B
R/L166.0KF-16-1625-11B

B120トルクレンチ

鋼バイト 円筒平取り付き
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T-Max U-Lock® CoroTurn®SL 内径カッティングヘッド　566-KFC型

T-Max U-Lock® 内径ねじ切りサークリップ溝入れボーリングバイト　166-K-E型

A271

C27 C39適用チップ B120トルクレンチ

R/L566.0KFC-162012-11
R/L566.0KFC-202014-11

DCON

(DMM)

LF OHN WF
最小加工径
DMIN1

DCON
最小加工径
DMIN1LF WF

WF

LF

LU

ALP

DMIN1

DCON

ALP

WF

LF

DCON

DMIN1

Nm 
2)

Nm 
2)

超硬バイト

油穴つき

LU
60

72

OHN

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

R166.0KF-10E-11
R166.0KF-12E-11

T-Max U-Lock®　内径ねじ切りボーリングバイト　166-KF-B型

A277

C27 C39適用チップ

最小加工径2）

x および z 寸法については、
C33～C37ページの切込み表をご参照ください。

B120トルクレンチ

鋼バイト 円筒平取り付き
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：

：

：

：

推奨切込みと切込み回数

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ、 mm

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

寸法 x､ z

mm

切込み量合計

ピッチ、 mm

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

THCA

〔266R/LG.R/LGZ.R/LKF〕

切れ刃傾き角は次式で与えられます：

切れ刃傾き角

切れ刃傾き角

シムの選び方

ピッチ
ねじの有効径

ピッチ範囲 チップサイズ

mmmm

シム

5322 389-22

5322 389-21

5322 389-10

5322 389-111）

5322 389-12

5322 389-13

5322 389-14

5322 379-22

5322 379-21

5322 379-10

5322 379-111）

5322 379-12

5322 379-13

5322 379-14

5322 387-10

5322 387-111）

5322 387-12

5322 387-13

5322 387-14

5322 390-22

5322 390-21

5322 390-10

5322 390-111）

5322 390-12

5322 390-13

5322 390-14

5322 380-22

5322 380-21

5322 380-10

5322 380-111）

5322 380-12

5322 380-13

5322 380-14

5322 388-10

5322 388-111）

5322 388-12

5322 388-13

5322 388-14

THCA

切れ刃傾き角 ホルダ266R/LFA用シム

0.5-3.0

（32-6）

2.5-7.0

（11.5-4）

16

22

-2°

-1°

0°

1°

2°

3°

4°

0°

1°

2°

3°

4°

5322 391-22

5322 391-21

5322 391-10

5322 391-111)

5322 391-12

5322 391-13

5322 391-14

5322 393-10

5322 393-111)

5322 393-12

5322 393-13

5322 393-14

5322 392-22

5322 392-21

5322 392-10

5322 392-111)

5322 392-12

5322 392-13

5322 392-14

5322 394-10

5322 394-111)

5322 394-12

5322 394-13

5322 394-14

ピッチ範囲 チップサイズ

mmmm
(TPI)

右勝手外径加工用
左勝手内径加工用

左勝手外径加工用
右勝手内径加工用

1）標準部品 注）シム型番の末尾2桁は、傾き角が＋または－、有効傾き角を示しています。
　　例えば、5322 391-11は＋1°、5322 391-21は－1°になります。
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：

：

：

：

推奨切込みと切込み回数

20

1.30

0.80

0.78

0.16

0.16

0.14

0.13

0.12

0.08

0.16

0.14

0.13

0.08

0.16

0.15

0.14

0.12

0.08

0.14

0.13

0.12

0.11

0.08

24

1.30

0.80

28

1.30

0.80

0.51 0.58 0.66

32

1.30

0.50

0.18

0.17

0.16

0.14

0.13

0.08

0.17

0.16

0.15

0.14

0.13

0.12

0.08

0.16

0.16

0.15

0.14

0.14

0.13

0.11

0.08

0.18

0.16

0.15

0.14

0.14

0.13

0.11

0.08

0.20

0.19

0.18

0.17

0.16

0.14

0.13

0.08

0.19

0.18

0.18

0.17

0.16

0.15

0.14

0.12

0.08

0.19

0.18

0.17

0.17

0.16

0.15

0.14

0.13

0.12

0.08

18

1.30

1.00

16

1.30

1.00

14

1.30

1.20

13

1.30

1.40

12

1.30

1.40

11

1.30

1.40

10

1.30

1.40

0.86 0.96 1.151.07 1.25 1.36 1.48

0.19

0.18

0.18

0.17

0.16

0.16

0.15

0.14

0.14

0.12

0.11

0.08

0.22

0.21

0.20

0.20

0.19

0.18

0.17

0.16

0.15

0.14

0.12

0.08

0.21

0.21

0.20

0.19

0.19

0.18

0.18

0.17

0.16

0.15

0.14

0.13

0.12

0.08

0.23

0.23

0.22

0.22

0.21

0.20

0.20

0.19

0.18

0.17

0.16

0.15

0.14

0.10

7

1.64

2.50

6

1.64

2.50

1.78 2.03 2.31 2.61

0.26

0.26

0.25

0.24

0.24

0.23

0.22

0.21

0.20

0.19

0.18

0.16

0.15

0.10

5

1.35

2.50

2.88

0.25

0.25

0.24

0.24

0.23

0.22

0.22

0.21

0.20

0.20

0.19

0.18

0.17

0.16

0.14

0.10

4.5

1.06

2.50

3.19

0.28

0.27

0.26

0.26

0.25

0.24

0.24

0.23

0.22

0.21

0.20

0.19

0.18

0.16

0.15

0.10

4

0.87

2.60

3.44

9

1.30

1.80

8

1.30

1.80

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ、 mm

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

寸法 x､ z

mm

切込み量合計

ピッチ、 mm

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

〔266R/LG.R/LGZ.R/LKF〕

切れ刃傾き角は次式で与えられます：

切れ刃傾き角

切れ刃傾き角

シムの選び方

ピッチ
ねじの有効径

ピッチ範囲 チップサイズ シム

）

）

）

）

）

）

切れ刃傾き角 ホルダ266R/LFA用シム

（ ）

（ ）

ピッチ範囲 チップサイズ

右勝手外径加工用
左勝手内径加工用

左勝手外径加工用
右勝手内径加工用

1）標準部品 注）シム型番の末尾2桁は、傾き角が＋または－、有効傾き角を示しています。
　　例えば、5322 391-11は＋1°、5322 391-21は－1°になります。
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推奨切込みと切込み回数

：

：

：

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

X
Z
X
Z

ピッチ （山数/インチ）

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

外径

内径

寸法 x､ z

mm

推奨切込みと切込み回数

DIN405

DIN405

：

：

： ：

：

寸法 x､ z

mm

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

切込み回数

切込み量合計

パス当たりの径方向切込み
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推奨切込みと切込み回数

：

：

：

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

X
Z
X
Z

ピッチ （山数/インチ）

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

外径

内径

寸法 x､ z

mm

推奨切込みと切込み回数

DIN405

DIN405

：

：

： ：

：

寸法 x､ z

mm

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

外径

内径

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

切込み回数

切込み量合計

パス当たりの径方向切込み
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推奨切込みと切込み回数

寸法 x､ z

mm

ピッチチップ X Z パス当たりの径方向切込み

パス当たりの径方向切込み

パス当たりの径方向切込み

切込み回数

切込み回数

切込み量合計

切込み回数

切込み量合計

外径

内径

切込み
量合計

X
Z

X
Z

ピッチ、 mm

メートル（ ）

バットレス

丸 °

°　

°　

°　

インチ（ ） 外径 ウィットワース（ ）（ ）

ピッチ （山数/インチ） ピッチ （山数/インチ）
ピッチ

（山数/インチ）

ピッチ
（山数/インチ）ピッチ、 mm ピッチ （山数/インチ） ピッチ （山数/インチ）

総切込み

推奨切込みと切込み回数

：

：

： ：

寸法 x､ z

mm

ピッチ、 mm

ピッチ、 mm

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み

パス当たりの
径方向切込み

切込み回数
切込み回数

切込み量合計

切込み量合計

外径

内径

外径

内径

X
Z
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推奨切込みと切込み回数

寸法 x､ z

mm

ピッチチップ X Z パス当たりの径方向切込み

パス当たりの径方向切込み

パス当たりの径方向切込み

切込み回数

切込み回数

切込み量合計

切込み回数

切込み量合計

外径

内径

切込み
量合計

X
Z

X
Z

ピッチ、 mm

ISO メートル（MM）

API バットレス

API 丸  60°

API 60°　V-0.050

API 60°　V-0.040

API 60°　V-0.038R

ISO インチ（UN） : 外径 ウィットワース（WH）
NPT

（NT）

ピッチ （山数/インチ） ピッチ （山数/インチ）
ピッチ

（山数/インチ）

ピッチ
（山数/インチ）ピッチ、 mm ピッチ （山数/インチ） ピッチ （山数/インチ）

総切込み =AP+0.05 mm

推奨切込みと切込み回数

：

：

： ：

寸法 x､ z

mm

ピッチ、 mm

ピッチ、 mm

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z

パス当たりの径方向切込み切込み回数

切込み量合計

ピッチ （山数/インチ）

X
Z
X
Z

パス当たりの径方向切込み

パス当たりの
径方向切込み

切込み回数
切込み回数

切込み量合計

切込み量合計

外径

内径

外径

内径

X
Z
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型番では“A”で表示されます。
型番例 ：

型番では“F”で表示されます。
型番例 ：

型番では“C”で表示されます。
型番例 ：

■良好な切りくず処理

A-ブレーカ（基本ブレーカ）

推奨切削条件

266RG-16MM01A150M 266RG-16MM01F150E 266RG-16VM01C001M

■高い切れ刃の信頼性

■ほとんどの被削材と加工に
　対し第一推奨

F-ブレーカ（シャープエッジ） C-ブレーカ

■優れた切りくず処理
■高い安全性

■構成刃先の低減
■低切削抵抗で、優れた面粗さ

■ねばい、加工硬化しやすい被削材に
　対しても良好な切れ味

３ 種類のブレーカ

仕上げ以外では、切込み量は 0.05mm以上にしてください。特に
オーステナイト系ステンレス鋼の場合、切込み量は 0.08mm以上
にしてください。

刃先の温度

推奨切込みと切込み回数

切削速度

理想的なチップ寿命のために、仕上げ刃を使用する場合は仕上げ代
を 0.07mm以内にしてください。

切込み方法、パス回数、切込み量は、ねじ切り加工に決定的な影響力
を持つ場合があります。推奨切込みは初回試行値として表されていま
す。適切なパス数は調整が必要な場合があります。加工が困難であれ
ばあるほどパス回数を増やすようにしてください。

C-ブレーカチップでは、ゼロカット（切込み量０のパス）は避けて
ください。
マルチポイントチップには、C36ページの推奨切込みを使用してく
ださい。
仕上げ刃無し（V-形状）チップでは、仕上げ刃付きチップ用の推奨
パス数と同じになります。

切削速度の初回試行値は C39ページに示しています。最良の結果を得
るため、刃先の状態にはご注意ください。

切削速度が遅すぎると、構成刃先が起こりやすくなります。
切削速度が速すぎると、刃先の塑性変形が起こりやすくなります。
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型番では“A”で表示されます。
型番例 ：

型番では“F”で表示されます。
型番例 ：

型番では“C”で表示されます。
型番例 ：

■良好な切りくず処理

A-ブレーカ（基本ブレーカ）

推奨切削条件

266RG-16MM01A150M 266RG-16MM01F150E 266RG-16VM01C001M

■高い切れ刃の信頼性

■ほとんどの被削材と加工に
　対し第一推奨

F-ブレーカ（シャープエッジ） C-ブレーカ

■優れた切りくず処理
■高い安全性

■構成刃先の低減
■低切削抵抗で、優れた面粗さ

■ねばい、加工硬化しやすい被削材に
　対しても良好な切れ味

３ 種類のブレーカ

仕上げ以外では、切込み量は 0.05mm以上にしてください。特に
オーステナイト系ステンレス鋼の場合、切込み量は 0.08mm以上
にしてください。

刃先の温度

推奨切込みと切込み回数

切削速度

理想的なチップ寿命のために、仕上げ刃を使用する場合は仕上げ代
を 0.07mm以内にしてください。

切込み方法、パス回数、切込み量は、ねじ切り加工に決定的な影響力
を持つ場合があります。推奨切込みは初回試行値として表されていま
す。適切なパス数は調整が必要な場合があります。加工が困難であれ
ばあるほどパス回数を増やすようにしてください。

C-ブレーカチップでは、ゼロカット（切込み量０のパス）は避けて
ください。
マルチポイントチップには、C36ページの推奨切込みを使用してく
ださい。
仕上げ刃無し（V-形状）チップでは、仕上げ刃付きチップ用の推奨
パス数と同じになります。

切削速度の初回試行値は C39ページに示しています。最良の結果を得
るため、刃先の状態にはご注意ください。

切削速度が遅すぎると、構成刃先が起こりやすくなります。
切削速度が速すぎると、刃先の塑性変形が起こりやすくなります。
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ねじ切り用チップ材種

CB7015 - 高硬度材用第一推奨
・焼入れ鋼用の立方晶窒化ほう素（CBN）材種
・連続切削加工と断続切削加工の両方に最適

GC1135 - 高じん性材種
ISO P25、M25、K20領域のPVDコーティング材種。
微粒子超硬母材と独自のPVDコーティングの組合せにより、
優れた耐摩耗性と切れ刃信頼性を発揮します。特にステンレ
ス鋼などの難削材のねじ切り加工に適しています。

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラ
ミック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

( )

( )

( )

CoroThread®266

CoroThread®266
T-Max U-Lock®166

CoroCut®MB
CoroTurn®XS

GC1125 - 基本材種
ISO P25、M25、K20のPVDコーティング材種。コーティング
材種の優れた耐摩耗性とノンコート材種のシャープな切れ刃お
よび高じん性を兼ね備えています。あらゆる被削材に適用できる
優れたオールラウンド材種。

GC1０2０ - 基本材種
ISO P20、M20、K15領域のPVD TiNコーティング材種。コー
ティング材種の優れた耐摩耗性とノンコート材種のシャープな
切れ刃および高じん性を兼ね備えています。優れたオールラウン
ド材種。特にステンレス鋼と低炭素綱での使用を推奨します。

GC1０25
ISO P25、M20、K15領域のPVD TiAlNコーティング材種。
小物部品のすべて被削材に適した材種。チップはシャープな
切れ刃を備えています。

GC4125 - 最適化材種
ISO P15、M15、K15領域のPVD TiAlNコーティング材種。
高切削速度で高い耐摩耗性と長時間の切削加工を実現します。
鋼のねじ切り加工に最適ですが、ステンレス鋼と鋳鉄でも優れ
た加工を実現します。

T-Max U-Lock®166

CoroCut®MB、CoroCut®XS、
CoroTurn®XS

ねじ切り用チップ材種
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ねじ切り用チップ材種

CB7015 - 高硬度材用第一推奨
・焼入れ鋼用の立方晶窒化ほう素（CBN）材種
・連続切削加工と断続切削加工の両方に最適

GC1135 - 高じん性材種
ISO P25、M25、K20領域のPVDコーティング材種。
微粒子超硬母材と独自のPVDコーティングの組合せにより、
優れた耐摩耗性と切れ刃信頼性を発揮します。特にステンレ
ス鋼などの難削材のねじ切り加工に適しています。

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラ
ミック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

CB7015

GC1135

CB7015

P25 M25 K20 N25

N25

S25

H15 CN

GC1020

GC1125

GC4125

P20

P20

P20

M20

M20

M20

K15

K15

K15

N25 S20

S20

S20

H20

H20

H20

HC

HC

HC

HC

PVD

PVD

PVD

PVD

PVD

TiN

TiN

(Ti,AI)N

(Ti,AI)N

(Ti,AI)N

CoroThread®266

CoroThread®266
T-Max U-Lock®166

CoroCut®MB
CoroTurn®XS

GC1125 - 基本材種
ISO P25、M25、K20のPVDコーティング材種。コーティング
材種の優れた耐摩耗性とノンコート材種のシャープな切れ刃お
よび高じん性を兼ね備えています。あらゆる被削材に適用できる
優れたオールラウンド材種。

GC1０2０ - 基本材種
ISO P20、M20、K15領域のPVD TiNコーティング材種。コー
ティング材種の優れた耐摩耗性とノンコート材種のシャープな
切れ刃および高じん性を兼ね備えています。優れたオールラウン
ド材種。特にステンレス鋼と低炭素綱での使用を推奨します。

GC1０25
ISO P25、M20、K15領域のPVD TiAlNコーティング材種。
小物部品のすべて被削材に適した材種。チップはシャープな
切れ刃を備えています。

GC4125 - 最適化材種
ISO P15、M15、K15領域のPVD TiAlNコーティング材種。
高切削速度で高い耐摩耗性と長時間の切削加工を実現します。
鋼のねじ切り加工に最適ですが、ステンレス鋼と鋳鉄でも優れ
た加工を実現します。

GC1025

GC1025

GC1025

GC1025

GC1025

GC1025

GC1125

GC1125

GC1125

GC1125

GC1125

GC1125

GC1020

GC1020

GC1020, GC4125

T-Max U-Lock®166

CoroCut®MB、CoroCut®XS、
CoroTurn®XS

ねじ切り用チップ材種

C 41
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小型旋盤用工具
Cutting tools from Sandvik Coromant

D 4

D 12

D 17

B 28

B 44

●T-Max P レバークランプ
●CoroTurn®107 シャンクバイト
●CoroTurn®TR シャンクバイト

●CoroCut®1・2 突切り溝入れバイト
●CoroCut®3 突切りバイト

外径用シャンクバイト

D 2●QS™ holding system概説

QS™ holding system

D 19

D 20

D 22

D 37

●CoroTurn®XS 概要
●CoroTurn®XS 型番の見方
●CoroTurn®XS インサートバー
●CoroTurn®XS アダプタ

CoroTurn®XS

D 43

D 44

D 45

D 54

●CoroCut®MB 概説
●CoroCut®MB 型番の見方
●CoroCut®MB チップ
●CoroCut®MB アダプタ

CoroCut®MB

D 58

D 59

D 60

D 65

●CoroCut®XS 概説
●CoroCut®XS 型番の見方
●CoroCut®XS チップ
●CoroCut®XS シャンクバイト

CoroCut®XS

D 69●CoroMill®325 概説
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QS™ ハイプレシジョン（小型旋盤用高精度クーラント工具）

●HPノズルで刃先へ高精度なクーラント供給。
●ストッパーとバイトとをクーラントチューブで連結。
　ストッパー内部にシーリングあり。
●別途、機械から工具への配管が必要になります。

性能比較テスト

●チップすくい面からの切りくずを離し、摩耗を抑制
　切削速度の向上や、工具寿命の延長に効果あり。
　特に難削材での生産性向上に大きな効果。

特長と利点（クーラントが直接刃先に当たることにより、以下の効果があります。）

生産性向上
100%

バイト
チップ
加工径
被削材
切削速度
送り
加工ワーク数

競合他社
他社品
他社品

相当品（オーステナイト系ステンレス鋼）

サンドビック

相当品（オーステナイト系ステンレス鋼）
mm

Vc m/min
fn mm/min

切りくず処理が改善され、
加工面品質向上にもつながった

ストッパーはD11ページをご参照ください

小型旋盤での有効生産時間を最大限に

QS™ holding system

「QS™ holding system」は、小型旋盤くし刃型刃物台用のクイックチェンジ
システムです。専用のショートバイトとセットで使用していただくことで、くし刃型
刃物台の作業性を改善し、工具交換や段取り替えに要する時間を大幅に削減。
バイトホルダ上での正確な位置決めにより加工パフォーマンスを向上させます。

●1回のスクリュー操作でバイトの着脱が可能
●スクリューをゆるめた状態でもウェッジがバイトを保持。機内にバイトを落としてしまう煩わしさを解消。
●ストッパーに押し当てることで刃先位置を高精度に管理。チップ交換後の刃先位置調整が不要。

●従来のくさび
①～③スクリューを3本緩める

④くさびを緩める

⑤ホルダ取り外し

⑥チップ交換

⑦ホルダ取付け、スクリュー3本締付け、

   芯高調整

●QS™ holding system
①スクリューを1本だけ緩める

②ホルダ取り外し

③チップ交換

④ホルダ取付け、スクリュー1本だけ締付け、

   芯高調整不要

チップ交換時は、前方のショートバイトのみを取外し、チップ交換後ストッパーに押し
当てる形で刃先の位置決めをした上でクランプしてご使用ください。

QS™ holding systemの特長

QS™ holding systemの取り扱い方法

段取り時間短縮
生産性向上！！

D 2
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QS™ ハイプレシジョン（小型旋盤用高精度クーラント工具）

●HPノズルで刃先へ高精度なクーラント供給。
●ストッパーとバイトとをクーラントチューブで連結。
　ストッパー内部にシーリングあり。
●別途、機械から工具への配管が必要になります。

性能比較テスト

●チップすくい面からの切りくずを離し、摩耗を抑制
　切削速度の向上や、工具寿命の延長に効果あり。
　特に難削材での生産性向上に大きな効果。

特長と利点（クーラントが直接刃先に当たることにより、以下の効果があります。）

生産性向上
100%

バイト
チップ
加工径
被削材
切削速度
送り
加工ワーク数

競合他社
他社品
他社品

6.5

SUS304相当品（オーステナイト系ステンレス鋼）
71

0.02

250

サンドビック
QS-RF123T061010BHP

N123T3-0150-0000-GS

6.5

SUS304相当品（オーステナイト系ステンレス鋼）
71

0.04

700

mm

Vc m/min
fn mm/min

切りくず処理が改善され、
加工面品質向上にもつながった

ストッパーはD11ページをご参照ください

小型旋盤での有効生産時間を最大限に

QS™ holding system

「QS™ holding system」は、小型旋盤くし刃型刃物台用のクイックチェンジ
システムです。専用のショートバイトとセットで使用していただくことで、くし刃型
刃物台の作業性を改善し、工具交換や段取り替えに要する時間を大幅に削減。
バイトホルダ上での正確な位置決めにより加工パフォーマンスを向上させます。

●1回のスクリュー操作でバイトの着脱が可能
●スクリューをゆるめた状態でもウェッジがバイトを保持。機内にバイトを落としてしまう煩わしさを解消。
●ストッパーに押し当てることで刃先位置を高精度に管理。チップ交換後の刃先位置調整が不要。

●従来のくさび
①～③スクリューを3本緩める

④くさびを緩める

⑤ホルダ取り外し

⑥チップ交換

⑦ホルダ取付け、スクリュー3本締付け、

   芯高調整

●QS™ holding system
①スクリューを1本だけ緩める

②ホルダ取り外し

③チップ交換

④ホルダ取付け、スクリュー1本だけ締付け、

   芯高調整不要

チップ交換時は、前方のショートバイトのみを取外し、チップ交換後ストッパーに押し
当てる形で刃先の位置決めをした上でクランプしてご使用ください。

QS™ holding systemの特長

QS™ holding systemの取り扱い方法

段取り時間短縮
生産性向上！！
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CoroTurn®HP

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

□□

□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

QS-SCLC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

QS-SCAC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

QS-SCLC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ A44 切削条件 A114

適用チップ

レンチ

（mm）

レバー寸法、mm

型番

QS-PTGNR 1212E11
QS-PTGNR 1616E11

11 TN□□ 11 03

TN□□ 11 03

174.3-846-1

174.3-846-1

スクリュー

174.3-829

174.3-829

170.3-864 (1.98)

170.3-864 (1.98)

B WFH HFLF OHX

12

16

12

16

12

16

70

70

15.8

15.8

2.0

2.0

12

16

切込み角

91 QS-PTGN Nm 
1)

QS-PTGN型 三角形60°チップ対応
T-Max P レバークランプ TNMA, TNGATNMG TNMM, TNMX

すくい角
（フラットチップ装着時）：－6°
切れ刃傾き角：－6°

HF

H

OHX

LF

B

KAPR

WF

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ A32 切削条件 A114

D 4
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CoroTurn®HP

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

QS-SCLCR 1212E06

QS-SCLCR 1212E09

QS-SCLCR 1616E09

06

09

CC□□ 06 02

CC□□ 09 T3

CC□□ 09 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

12

12

16

12

12

16

12

12

16

70

70

70

12

12

16

0.9

3.0

3.0

12

12

16

切込み角

95 QS-SCLC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

QS-SCLC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ CCMW

CCMT, CCGT
CCGX, CCET

QS-SCAC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ CCMW

CCMT, CCGT
CCGX, CCET

チップスクリュー
（サイズ）

HF

H

OHX

LF

B

KAPR

WF

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

QS-SCACR 1010E06

QS-SCACR 1212E06

06 CC□□ 06 02

CC□□ 06 02

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

B WFH HFLF OHX

10

12

10

12

10

12

70

70

10

12

0.9

0.9

10

12

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

90 QS-SCAC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

チップスクリュー
（サイズ）

HF

H

OHX

LF

B

KAPR

WF

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

寸法、mm

型番

QS-SCLCR 1212E09HP

QS-SCLCR 1616E09HP

09 CC□□ 09 T3

CC□□ 09 T3

5313 020-10 (M3.5)

5313 020-10 (M3.5)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

12

16

12

16

12

16

70

70

21

16

0.9

3.0

12

16

切込み角

95 QS-SCLC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

QS-SCLC型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応） CCMW

CCMT, CCGT
CCGX, CCET

チップスクリュー
（サイズ）

HF

H

OHX

LF

B

KAPR

WF

適用チップ A44 切削条件 A114

適用チップ

レンチ

（mm）

レバー寸法、mm

型番

□□
□□

スクリュー切込み角

QS-PTGN型 三角形60°チップ対応
T-Max P レバークランプ

すくい角
（フラットチップ装着時）：－6°
切れ刃傾き角：－6°

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ A32 切削条件 A114
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QS-SDNC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SDNC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

適用チップ

寸法、mm

型番

□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ A47 切削条件 A114

CoroTurn®HP

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SDJCR 0808C07

QS-SDJCR 1212E07

QS-SDJCR 1212E11

QS-SDJCR 1616E11

07

11

DC□□ 07 02

DC□□ 07 02

DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

B WFH HFLF OHX

8

12

12

16

8

12

12

16

8

12

12

16

50

70

70

70

12.7

15

18

20

0.9

0.9

3.0

3.0

8

12

12

16

切込み角

93 QS-SDJC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

チップスクリュー
（サイズ）

HF

H

WF

OHX

LF

B

KAPR

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SDJCR 1012E07HP

QS-SDJCR 1212E07HP-M

QS-SDJCR 1212E11HP-M

QS-SDJCR 1616E11HP

07

11

DC□□ 07 02

DC□□ 07 02

DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

B WFH HFLF OHX

12

12

12

16

10

12

12

16

10

12

12

16

70

70

70

70

21

22

27.5

27.5

0.9

0.9

3.0

3.0

10

12

12

16

切込み角

93 QS-SDJC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-10 (M3.5)

5513 020-10 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SDJC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応） DCMW

DCMT, DCMX, DCGT
DCGX, DCET,

HFWF

HB

OHX

LF

KAPR

CoroTurn®HP

QS-SDJC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ DCMW

DCMT, DCMX, DCGT
DCGX, DCET,

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ A47 切削条件 A114
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QS-SDNC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ DCMW

DCMT, DCMX, DCGT
DCGX, DCET,

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SDNCN 1212E11

QS-SDNCN 1616E11

11 DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

B WFH HFLF OHX

12

16

6.2

8.5

12

16

70

70

21

21

3.0

3.0

12

16

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

62.5 QS-SDNCN Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

チップスクリュー
（サイズ）

HF

HB

LF

OHX KAPR KAPR

WF

QS-SDNC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SDNCN 1212E07HP07 DC□□ 07 02

B WFH HFLF OHX

12 12.712 70 22 0.912.7

切込み角

62.5 QS-SDNCN Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5) 5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

DCMW
DCMT, DCMX, DCGT
DCGX, DCET,

OHX

HF

HB

LF

WF

KAPR

適用チップ A47 切削条件 A114

CoroTurn®HP

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□
□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□
□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SDJC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）
CoroTurn®HP

QS-SDJC型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ A47 切削条件 A114
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適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□
□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SV□B型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□
□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm　2）B1 = チップ厚さ 03 = 3.18 mm

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ A56 切削条件 A114

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-STJCR1616E11HP11 TC□□ 11 02

B WFH HFLF OHX

16 1616 70 16 0.916

切込み角

93 QS-STJC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5) 5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

QS-STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応） TCMW

TCMT, TCMX, TCGT
TCGX, TCET,

QS-STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　 TCMW

TCMT, TCMX, TCGT
TCGX, TCET,

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-STJCR 1010E11

QS-STJCR 1616E11

11 TC□□ 11 02

TC□□ 11 02

B WFH HFLF OHX

10

16

10

16

10

16

70

70

16

16

0.9

0.9

10

16

切込み角

93 QS-STJC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

HF

H

WF

OHX

LF

B

KAPR

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SVJCR/L 1212E11HP-M

QS-SVJCR/L 1616E11HP

11 VC□□ 11 03

VC□□ 11 03

B WFH HFLF OHX

12

16

12

16

12

16

70

70

29

28

0.9

0.9

12

16

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

93 QS-SVJC Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SVJC型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応） VBMW, VCMW

VBMT, VBGT, VCGX
VCEX, VCGT, VCET

HF

H

WF

B

OHX

LF

KAPR

OHX

適用チップ A52/A58 切削条件 A114

CoroTurn®HP

CoroTurn®HP
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適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SVJBL 1010E11-B12)

QS-SVJBR/L 1212E11-B12)

QS-SVJBR/L 1616E11-B12)

QS-SVJBR 1616E16

11

16

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 16 04

B WFH HFLF OHX

10

12

16

16

10

12

16

16

10

12

16

16

70

70

70

70

26

26

26

40

0.9

0.9

0.9

3.0

10

12

16

16

切込み角

93 QS-SVJB Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SV□B型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ VBMW, VCMW

VBMT, VBGT, VCGX
VCEX, VCGT, VCET

B H

HFWF

OHX

LF

KAPR

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SVABR/L 1010E11-B12)

QS-SVABR/L 1212E11-B12)

QS-SVABR 1616E11-B12)

QS-SVABR/L 1616E16

11

16

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 16 04

B WFH HFLF OHX

10

12

16

16

10

12

16

16

10

12

16

16

70

70

70

70

26

26

26

40

0.9

0.9

0.9

3.0

10

12

16

16

1）チップ締付けトルク Nm　2）B1 = チップ厚さ 03 = 3.18 mm

切込み角

90 QS-SVAB Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

チップスクリュー
（サイズ）

H

HF

B

WF

OHX

LF

KAPR

適用チップ A56 切削条件 A114

適用チップ

寸法、mm

型番

□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

QS-STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ

寸法、mm

型番

□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SVJC型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

適用チップ A52/A58 切削条件 A114

CoroTurn®HP

CoroTurn®HP
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ウェッジ

QS™ holding system 用ストッパー

図1

図2

ストッパー

α図
°
°
°
°
°
°

シャンクサイズ

シチズン社 / スター精密社 / ネクスターン社
QS™ HP 用ストッパー

型番

寸法、mm
最大突
出し量

シャンク
サイズ

°

QS™ holding system 用ウェッジおよびストッパー
ツガミ / トルノス

製品型番

°

カップリング
ストレート

QS-SVVB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応） VBMW, VCMW

VBMT, VBGT, VCGX
VCEX, VCGT, VCET

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SVVBN 1616E11-B12)11 VB□□ 11 03

B WFH HFLF OHX

16 1616 70 21 0.916

1）チップ締付けトルク Nm　2）B1 = チップ厚さ 03 = 3.18 mm

切込み角

72.5 QS-SVVB Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5) 5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

H

HF

B

WF

OHX

LF

KAPR KAPR

適用チップ

寸法、mm

型番

QS-SVVBN 1212E11HP11 VB□□ 11 03

B WFH HFLF OHX

12 6.412 70 30 0.912.7

切込み角

72.5 QS-SVVB Nm 
1)

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

5513 020-03 (M2.5) 5680 051-02 (7IP)

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SVVB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ VBMW, VCMW

VBMT, VBGT, VCGX
VCEX, VCGT, VCET

OHX

HF

HB

LF

WF

KAPR

適用チップ A56 切削条件 A114

CoroTurn®HP
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ウェッジ

QS™ holding system 用ストッパー

図1

図2

ストッパー

α

OAL

OAW

OALOAW図
QS-130

QS-140HPA

QS-140HP

QS-140

QS-150

QS-160

1

2

2

2

2

2

15.1

35

35

29

30

30

28.0

11.9

11.9

11.9

17.3

17.3

15°
15°
15°
15°
15°
15°

OAH OALOAW

シャンクサイズ

QS-0808

QS-1010

QS-1212

QS-1616

0808

1010

1212

1616

8

10

12

16

8

10

12

16

40

51

51

51

シチズン社 / スター精密社 / ネクスターン社
QS™ HP 用ストッパー

QS-1010HP-M

QS-1212HP-M

QS-1616HP-M

10 x 10, 10 x 12

12 x 12

16 x 16

10

12

16

B

10

12

16

H

51

51

51

OAL

M6

M6

M6

CNT型番

寸法、mm
最大突
出し量

シャンク
サイズ

QS-130-12

QS-130-16

45°

QS™ holding system 用ウェッジおよびストッパー
ツガミ / トルノス

製品型番
5696 001-01

5696 020-01 90°

カップリング
ストレート

21

QS-SVVB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ　CoroTurn®HP（高圧クーラント対応）

適用チップ

寸法、mm

型番

□□

1）チップ締付けトルク Nm　2）B1 = チップ厚さ 03 = 3.18 mm

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

適用チップ

寸法、mm

型番

□□

切込み角

すくい角
（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー
（サイズ）

QS-SVVB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107 スクリュークランプ

適用チップ A56 切削条件 A114

CoroTurn®HP
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SD□C型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□
□□
□□

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□

適用チップ A47 部品 A198 切削条件 A114

切込み角

切込み角

切込み角

レンチ

（トルクスプラス）

レンチ

（トルクスプラス）

レンチ

（トルクスプラス）

（サイズ）

（サイズ）

（サイズ）

27

適用チップ A32/A44

適用チップ

レンチ

（mm）

レバー寸法、mm

型番

PTGNR 1212K11-S
PTGNR 1616K11-S

11 TN□□ 11 03

TN□□ 11 03

174.3-846-1

174.3-846-1

スクリュー

174.3-829

174.3-829

170.3-864 (1.98)

170.3-864 (1.98)

B WFH HFLF OHX

12

16

12

16

12

16

125

125

15.8

15.8

2.0

2.0

12

16

切込み角

91 PTGN Nm 
1)

PTGN型 三角形60°チップ対応
T-Max P レバークランプ TNMA, TNGATNMG TNMM, TNMX

すくい角
（フラットチップ装着時）：－6°
切れ刃傾き角：－6°

HFWF

OHX

LF

B H

KAPR

切削条件 A114

SC□C型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SCLCR 0808K 06-S
SCLCR 1010K 06-S
SCLCR/L 1212K 06-S
SCLCR/L 1616K 06-S
SCLCR/L 1212K 09-S
SCLCR/L 1616K 09-S

06

09

CC□□ 06 02

CC□□ 06 02

CC□□ 06 02

CC□□ 06 02

CC□□ 09 T3

CC□□ 09 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

8

10

12

16

12

16

8

10

12

16

12

16

8

10

12

16

12

16

125

125

125

125

125

125

8

10

12

16

12

16

0.9

0.9

0.9

0.9

3.0

3.0

8

10

12

16

12

16

CNMA, CNGACCMT, CCGT
CCGX, CCET

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SCACR/L 0808K 06-S
SCACR/L 1212K 09-S
SCACR/L 1616K 09-S

06

09

CC□□ 06 02

CC□□ 09 T3

CC□□ 09 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

8

12

16

8

12

16

8

12

16

125

125

125

8

12

16

0.9

3.0

3.0

8

12

16

切込み角

95 SCLC

切込み角

90 SCAC

レンチ

（トルクスプラス）

（サイズ）

（サイズ）

Nm 
1)

Nm 
1)

OHX

OHX

部品 A195/197
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SD□C型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SDJCR 0808K 07-S

SDJCR 1010K 07-S

SDJCR/L 1212K 07-S

SDJCR/L 1212K 11-S

SDJCR/L 1616K 11-S

07

11

DC□□ 07 02

DC□□ 07 02

DC□□ 07 02

DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

8

10

12

12

16

8

10

12

12

16

8

10

12

12

16

125

125

125

125

125

12.7

15

15

18

20

0.9

0.9

0.9

3.0

3.0

8

10

12

12

16

DCMWDCMT, DCMX
DCGT, DCGX, DCET

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SDACR/L 1010K 07-S

SDACR/L 1212K 11-S

SDACR/L 1616K 11-S

07

11

DC□□ 07 02

DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

10

12

16

10

12

16

10

12

16

125

125

125

15

18

20

0.9

3.0

3.0

10

12

16

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SDNCN 1010K 07-S

SDNCN 1212K 11-S

SDNCN 1616K 11-S

07

11

DC□□ 07 02

DC□□ 11 T3

DC□□ 11 T3

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

B WFH HFLF OHX

10

12

16

5.2

6.2

8.5

10

12

16

125

125

125

15

21

21 

0.9

3.0

3.0

10

12

16

適用チップ A47 部品 A198 切削条件 A114

切込み角

93 SDJC

切込み角

切込み角

90 SDAC

62.5 SDNC

レンチ

（トルクスプラス）

レンチ

（トルクスプラス）

レンチ

（トルクスプラス）

（サイズ）

（サイズ）

（サイズ）

Nm 
1)

Nm 
1)

Nm 
1)

27

OHX

OHX

OHX

適用チップ A32/A44

適用チップ

レンチ

（mm）

レバー寸法、mm

型番

□□
□□

スクリュー切込み角

PTGN型 三角形60°チップ対応
T-Max P レバークランプ

すくい角
（フラットチップ装着時）：－6°
切れ刃傾き角：－6°

切削条件 A114

SC□C型 ひし形80°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

レンチ

（トルクスプラス）

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□
□□
□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□

切込み角

切込み角 レンチ

（トルクスプラス）

（サイズ）

（サイズ）

部品 A195/197
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SV□B型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□
□□
□□
□□

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□
□□
□□
□□

1）チップ締付けトルク Nm　4）B1＝チップ厚さ03（3.18mm）用

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□
□□

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

（サイズ）

（サイズ）

（サイズ）

適用チップ A56 部品 A200 切削条件 A114

STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

STJCR/L 1010K 11-S

STJCR/L 1212K 11-S

STJCR/L 1616K 11-S

11 TC□□ 11 02

TC□□ 11 02

TC□□ 11 02

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

B WFH HFLF OHX

10

12

16

10

12

16

10

12

16

125

125

125

16

16

16

0.9

0.9

0.9

10

12

16

TCMWTCMT, TCMX
TCGT, TCGX, TCET

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

93 STJC
（サイズ）

Nm 
1)

OHX

適用チップ A52 部品 A199 切削条件 A114
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SV□B型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SVJBR 0810K 11-S-B14)

SVJBR/L 1010K 11-S-B14)

SVJBR/L 1212K 11-S-B14)

SVJBR/L 1616K 11-S-B14)

SVJBR/L 1212K 16-S

SVJBR/L 1616K 16-S

11

16

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 16 04

VB□□ 16 04

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-12 (15IP)

5680 049-12 (15IP)

B WFH HFLF OHX

8

10

12

16

12

16

10

10

12

16

12

16

8

10

12

16

12

16

125

125

125

125

125

125

26

26

26

26

30

40

0.9

0.9

0.9

0.9

3.0

3.0

8

10

12

16

12

16

VBMW, VCMWVBMT, VBGT, VCGX
VCEX, VCGT, VCET

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SVABR 0810K 11-S-B14)

SVABR/L 1010K 11-S-B14)

SVABR/L 1212K 11-S-B14)

SVABR/L 1616K 11-S-B14)

SVABR 1212K 16-S

SVABR/L 1616K 16-S

11

16

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 16 04

VB□□ 16 04

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-09 (M3.5)

5513 020-09 (M3.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 049-12 (15IP)

5680 049-12 (15IP)

B WFH HFLF OHX

8

10

12

16

12

16

10

10

12

16

12

16

8

10

12

16

12

16

125

125

125

125

125

125

26

26

26

26

40

40

0.9

0.9

0.9

0.9

3.0

3.0

8

10

12

16

12

16

1）チップ締付けトルク Nm　4）B1＝チップ厚さ03（3.18mm）用

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

SVVBN 0808K 11-S-B14)

SVVBN 1010K 11-S-B14)

SVVBN 1212K 11-S-B14)

SVVBN 1616K 11-S-B14)

11 VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

B WFH HFLF OHX

8

10

12

16

4.3

5.3

6.3

8.3

8

10

12

16

125

125

125

125

21

21

21

21

0.9

0.9

0.9

0.9

8

10

12

16

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

93 SVJB

90 SVAB

72.5 SVVB

（サイズ）

（サイズ）

（サイズ）

Nm 
1)

Nm 
1)

Nm 
1)

OHX

OHX

OHX

適用チップ A56 部品 A200 切削条件 A114

STJC型 三角形60°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

1）チップ締付けトルク Nm

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□
□□
□□

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

（サイズ）

適用チップ A52 部品 A199 切削条件 A114
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TR-D13型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®TR　スクリュークランプ

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□

トルクレンチレンチ

（トルクスプラス）

切込み角

TR-V13型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®TR　スクリュークランプ

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

□□

トルクレンチ

1）チップ締付けトルク Nm
2）オプション部品は別途注文品です

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

□□

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

型番

トルクレンチレンチ

（トルクスプラス）

切込み角

CoroTurn®TR の詳細については、A136-137 をご参照ください。

適用チップ A14 切削条件 A114

SVUB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ VCMWVBMT, VBGT, VCGX

VCEX, VCGT, VCET

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

型番

A12S-SVUBL 2-EB12)

A16T-SVUBL 2-DB12)

VB□□ 11 03

VB□□ 11 03

5513 020-03 (M2.5)

5513 020-03 (M2.5)

5680 051-02 (7IP)

5680 051-02 (7IP)

14.7

17.3

254

304.8

-5°

-4°

19.05

24.4

18.03

23.11

25.7

31.5

0.9

0.9

0°

0°

切込み角 レンチ

（トルクスプラス）93 SVUB
DCON LF WF

30

38.1

OHNH
最小加工径
DMIN1 （サイズ）

11

Nm 
1)

すくい角
GAMO

切れ刃
傾き角
LAMS

DMIN1

DCON

OHN

適用チップ A56 切削条件 A114
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TR-D13型 ひし形55°チップ対応
CoroTurn®TR　スクリュークランプ

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

TR-D13JCR 1616K-S13 TR-DC13□□ 5513 020-01 5680 049-01 (15IP)

トルクレンチ2)

5680 100-06

B WFH HFLF

16 16.016.0 125 16.0

TR-DC

3.0

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

93 TR-D13JC Nm 
1)

TR-V13型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®TR　スクリュークランプ

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

型番

TR-V13JBR/L 1616K-S13 TR-VB13□□ 5513 020-64 5680 049-04 (10IP)

トルクレンチ2)

5680 100-05

B WFH HFLF

16 16.016.0 125 16.0

TR-VB

2.0

1）チップ締付けトルク Nm
2）オプション部品は別途注文品です

すくい角（フラットチップ装着時）：0°
切れ刃傾き角：0°

TR-V13VBN 1616K-S13 TR-VB13□□ 5513 020-64 5680 049-04 (10IP) 5680 100-0516 8.316.0 125 16.0 2.0

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

93 TR-V13JC

適応チップ

チップスクリュー寸法、mm

型番

トルクレンチ2)

B WFH HF

OHX

32

32

OHXLF

レンチ

（トルクスプラス）

切込み角

72.5 TR-V13VC

Nm 
1)

Nm 
1)

CoroTurn®TR の詳細については、A136-137 をご参照ください。

OHX

OHX

適用チップ A14 切削条件 A114

SVUB型 ひし形35°チップ対応
CoroTurn®107　スクリュークランプ

適用チップ

チップスクリュー寸法、mm

型番

□□
□□

切込み角 レンチ

（トルクスプラス）
最小加工径

（サイズ）
すくい角

切れ刃
傾き角

適用チップ A56 切削条件 A114
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CoroTurn®XS インサートバー

多様な径をもつアダプタは各種機械に対応できます。
これらアダプタは角シャンク、内径加工用シャンク
ホルダ、および Coromant Capto®に対応します。

CoroTurn®XS
小型旋盤の内径加工用

CoroTurn®XS 加工の種類

高精度な CoroTurn®XS

インサートバーは６種類のサイズがあります。

CoroTurn®XS 溝入れ

CoroTurn®XS 内部給油

旋削加工
倣い加工
溝入れ加工
端面溝入れ加工
フル 加工
内径面取り加工
ねじ切り加工

溝入れインサートバーにより加工された溝は底面
フラットにコーナはシャープになります。

位置決めピンがインサートバーを適切な位置で固定し、
芯高合わせが正確に行えます。

アダプタは内部給油仕様です。

OAL

OAL

5680 084-01

5680 084-02

5680 084-03

5680 084-04

5680 084-05

5680 084-06

5680 084-07

5680 084-08

5680 084-09

5680 084-10

5680 084-11

5680 084-12

5680 084-13

50

50

89

50

50

50

50

89

89

89

50

80

35

8IP

15IP

15IP

7IP

9IP

10IP

20IP

20IP

25IP

30IP

6IP

27IP

50IP

1.969

1.969

3.504

1.969

1.969

1.969

1.969

3.504

3.504

3.504

1.969

3.150

1.378

5680 105-01

5680 105-02

5680 105-05

5680 105-06

T

チップクランプ用のトルクレンチ
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CoroTurn®XS インサートバー

多様な径をもつアダプタは各種機械に対応できます。
これらアダプタは角シャンク、内径加工用シャンク
ホルダ、および Coromant Capto®に対応します。

CoroTurn®XS
小型旋盤の内径加工用

CoroTurn®XS 加工の種類

高精度な CoroTurn®XS

インサートバーは６種類のサイズがあります。

CoroTurn®XS 溝入れ

CoroTurn®XS 内部給油

-  旋削加工
-  倣い加工
-  溝入れ加工
-  端面溝入れ加工
-  フルR加工
-  内径面取り加工
-  ねじ切り加工

溝入れインサートバーにより加工された溝は底面
フラットにコーナはシャープになります。

位置決めピンがインサートバーを適切な位置で固定し、
芯高合わせが正確に行えます。

アダプタは内部給油仕様です。

チップクランプ用のトルクレンチ
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DCONMS

DCONMS

H
B

インサートバーサイズ、mm インサートバーサイズ、mm
サブスピンドル側

08 =  8 mm
10 = 10 mm

08 =  8 mm
10 = 10 mm

CoroTurn®XS アダプタ型番の見方

CXS= CoroTurn®XS

RE

RE
CW

LU

LUDMIN

CW

インサートバーサイズ、mm

08 =  8 mm
10 = 10 mm

切込み角

098＝切込み角 98°

CoroTurn®XS インサートバー型番の見方

CXS= CoroTurn®XS

GX
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DCONMS

DCONMS

H

H B

B

インサートバーサイズ、mm インサートバーサイズ、mm
サブスピンドル側

08 =  8 mm
10 = 10 mm

08 =  8 mm
10 = 10 mm

CoroTurn®XS アダプタ型番の見方

CXS= CoroTurn®XS

RE

RE
CW

LU

LUDMIN

CW

インサートバーサイズ、mm

08 =  8 mm
10 = 10 mm

切込み角

098＝切込み角 98°

CoroTurn®XS インサートバー型番の見方

CXS= CoroTurn®XS

GX
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＋ 0.05/0

●＝標準在庫

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

切込み角：

インサートバー
サイズ

アダプタ D37 切削条件 D42

●
○
●
○
●
●
●
●
●
○
○
○
●
●
○
●
●
●
○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
●
○

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー

＋ 0.05/0

○
●
●
●
●
●

＋ 0.05/0

●
●

●
○
●

●
○
●

GC

P M SN

P M SN

GC

アダプタ D37 切削条件 D42

CXS-04T090-15-3212L

CXS-04T090-15-3212R

CXS-04T090-15-4215R/L

CXS-05T090-20-5210R/L

CXS-05T090-20-5215R/L

CXS-05T090-20-5220R/L

CXS-05T045-20-5215R

CXS-05T045-20-5220R/L

CXS-06T045-20-6220R

CXS-06T045-20-6225L

CXS-06T045-20-6225R

CXS-07T045-20-7220R/L

CXS-07T045-20-7240L

CXS-07T045-20-7240R

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

APMXLU RE WB WF LF
最小加工径

DMIN1DCON

APMX/PDXLUDCON RE WB WF LF
最小加工径

DMIN1

インサートバー
サイズ

4

5

4

4

4

5

5

5

OHX

15.0

15.0

18.0

13.0

18.0

23.0

5

6

7

5

5

6

6

6

7

7

7

OHX

17.0

22.0

22.0

27.0

27.0

22.0

42.0

42.0

切込み角：

切込み角：

旋削加工

旋削 / 倣い加工

インサートバー
サイズ

0.2

0.2

0.3

0.5

0.5

0.5

12.0

12.0

15.0

10.0

15.0

20.0

3.2

3.2

4.2

5.2

5.2

5.2

0.15

0.15

0.15

0.20

0.20

0.20

2.55

2.55

3.45

4.20

4.20

4.20

1.45

1.45

1.95

2.45

2.45

2.45

29.25

29.25

32.25

32.25

37.25

42.25

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

5.2

5.2

6.2

6.2

6.2

7.2

7.2

7.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

15.0

20.0

20.0

25.0

25.0

20.0

40.0

40.0

3.75

3.75

3.95

3.95

3.95

4.25

4.25

4.25

2.45

2.45

2.95

2.95

2.95

3.45

3.45

3.45

37.25

41.25

41.25

46.25

46.25

41.25

61.25

61.25

DCON

DMIN1

DMIN1

DCON

CoroTurn®XS インサートバー

CoroTurn®XS インサートバー

●＝標準在庫

●＝標準在庫
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＋ 0.05/0

●＝標準在庫

P M SN

GC

CXS-04T098-00-0301R

CXS-04T098-00-0401L

CXS-04T098-00-0401R

CXS-04T098-00-0502L

CXS-04T098-00-0502R

CXS-04T098-00-0602R

CXS-04T098-00-0703R

CXS-04T098-00-0804R

CXS-04T098-00-0905R

CXS-04T098-03-2710R

CXS-04T098-03-3210R

CXS-04T098-03-4210R

CXS-04T098-05-1004R

CXS-04T098-05-1006R

CXS-04T098-05-1706L

CXS-04T098-05-1706R

CXS-04T098-05-1709R

CXS-04T098-05-2206R

CXS-04T098-05-2209L

CXS-04T098-05-2209R

CXS-04T098-05-2710L

CXS-04T098-05-2710R

CXS-04T098-05-2715L

CXS-04T098-05-2715R

CXS-04T098-05-3215L

CXS-04T098-05-3215R

CXS-04T098-05-3220L

CXS-04T098-05-3220R

CXS-04T098-05-4215L

CXS-04T098-05-4215R

CXS-04T098-05-4220R

CXS-04T098-05-4225R/L

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

LFWFWBRELUDCON
最小加工径

DMIN1 APMX

4 4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

OHX

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

13.0

13.0

18.0

18.0

18.0

18.0

23.0

23.0

18.0

18.0

23.0

28.0

切込み角：

インサートバー
サイズ

アダプタ D37 切削条件 D42

DMIN1

0.3

0.4

0.4

0.5

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

2.7

3.2

4.2

1.0

1.0

1.7

1.7

1.7

2.2

2.2

2.2

2.7

2.7

2.7

2.7

3.2

3.2

3.2

3.2

4.2

4.2

4.2

4.2

1.2

1.6

1.6

2.0

2.0

2.5

3.5

4.0

5.0

10.0

10.0

10.0

4.0

6.0

6.0

6.0

9.0

6.0

9.0

9.0

10.0

10.0

15.0

15.0

15.0

15.0

20.0

20.0

15.0

15.0

20.0

25.0

-

-

-

-

-

-

-

-

-

0.03

0.03

0.03

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.19

0.28

0.28

0.37

0.37

0.46

0.55

0.64

0.73

2.10

2.60

3.50

0.65

0.65

1.05

1.05

1.05

1.55

1.55

1.55

2.05

2.05

2.05

2.05

2.55

2.55

2.55

2.55

3.45

3.45

3.45

3.45

0.10

0.15

0.15

0.20

0.20

0.25

0.30

0.35

0.40

1.20

1.50

2.00

0.45

0.45

0.70

0.70

0.70

0.95

0.95

0.95

1.20

1.20

1.20

1.20

1.45

1.45

1.45

1.45

1.95

1.95

1.95

1.95

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.30

27.30

27.30

26.25

26.25

26.25

26.25

26.25

26.25

26.25

26.25

27.25

27.25

32.25

32.25

32.25

32.25

37.25

37.25

32.25

32.25

37.25

42.25

0.06

0.07

0.07

0.08

0.08

0.09

0.10

0.10

0.10

0.20

0.20

0.30

0.10

0.10

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

0.30

0.30

0.30

●
○
●
○
●
●
●
●
●
○
○
○
●
●
○
●
●
●
○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
●
○

DCON

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー

＋ 0.05/0

○
●
●
●
●
●

＋ 0.05/0

●
●

●
○
●

●
○
●

アダプタ D37 切削条件 D42

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

最小加工径

インサートバー
サイズ

切込み角：

切込み角：

旋削加工

旋削 / 倣い加工

インサートバー
サイズ

CoroTurn®XS インサートバー

CoroTurn®XS インサートバー

●＝標準在庫

●＝標準在庫
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＋ 0.05/0

●＝標準在庫

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02切込み角：

アダプタ D37 切削条件 D42

CoroTurn®XS インサートバー CBN チップ旋削加工　高硬度材用

-

最小加工径

インサートバー
サイズ

○
●
○
●
●
●
●
●
○
○
○
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
○
●
●
●
○
●

●

●

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー

＋ 0.05/0RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

切込角：
98°
リードアングル：-8º

インサートバー
サイズ

最小加工径

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
○
●
●
●
○
●

R = 右勝手
●＝標準在庫　○＝受注生産品

＋ 0.05/0

●＝標準在庫

P M SN

GC -

CXS-04T098-10-1004R/L 

CXS-04T098-10-1006R

CXS-04T098-10-1706L

CXS-04T098-10-1706R

CXS-04T098-10-1709R/L

CXS-04T098-10-2206R/L

CXS-04T098-10-2209L

CXS-04T098-10-2209R

CXS-04T098-10-2213R/L

CXS-04T098-15-2710R/L 

CXS-04T098-15-2715R/L

CXS-04T098-15-3210L

CXS-04T098-15-3210R

CXS-04T098-15-3215R/L

CXS-04T098-15-3220R/L

CXS-04T098-15-4210R/L

CXS-04T098-15-4215R/L

CXS-04T098-15-4220R/L

CXS-04T098-15-4225R/L

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

LFWFWBRELUDCON
最小加工径

DMIN1 APMX

4 4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

OHX

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

13.0

18.0

13.0

18.0

13.0

13.0

18.0

23.0

13.0

18.0

23.0

28.0

切込み角：

インサートバー
サイズ

アダプタ D37 切削条件 D42

DMIN1

1.0

1.0

1.7

1.7

1.7

2.2

2.2

2.2

2.2

2.7

2.7

3.2

3.2

3.2

3.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.0

6.0

6.0

6.0

9.0

6.0

9.0

9.0

13.0

10.0

15.0

10.0

10.0

15.0

20.0

10.0

15.0

20.0

25.0

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.65

0.65

1.05

1.05

1.05

1.55

1.55

1.55

1.55

2.05

2.05

2.55

2.55

2.55

2.55

3.45

3.45

3.45

3.45

0.45

0.45

0.70

0.70

0.70

0.95

0.95

0.95

0.95

1.20

1.20

1.45

1.45

1.45

1.45

1.95

1.95

1.95

1.95

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

27.25

32.25

27.25

32.25

27.25

27.25

32.25

37.25

27.25

32.25

37.25

42.25

0.10

0.10

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

0.30

0.30

0.30

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

 
 
 

 
●

 

DCON

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー
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＋ 0.05/0

●＝標準在庫

P M SN

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02切込み角：

アダプタ D37 切削条件 D42

DMIN1

CoroTurn®XS インサートバー CBN チップ旋削加工　高硬度材用

GC -

CXS-05T098-05-5220L

CXS-05T098-05-5220R

CXS-05T098-05-5230L

CXS-05T098-05-5230R

CXS-05T098-20-5210R/L

CXS-05T098-20-5220R/L

CXS-05T098-20-5225R/L

CXS-05T098-20-5230R/L

CXS-05T098-20-5235R

CXS-05T098-20-5240R/L

CXS-06T098-05-6220R/L

CXS-06T098-20-6215R/L

CXS-06T098-20-6220L

CXS-06T098-20-6220R

CXS-06T098-20-6225R/L

CXS-06T098-20-6230R/L

CXS-06T098-20-6235R/L

CXS-06T098-20-6240L

CXS-06T098-20-6240R

CXS-07T098-20-7225L

CXS-07T098-20-7225R

CXS-07T098-20-7230L

CXS-07T098-20-7230R

CXS-07T098-20-7240R/L

CXS-07T098-20-7245R/L

CXS-07T098-20-7250L

CXS-07T098-20-7250R

APMX
最小加工径

DMIN1 LUDCON RE WB WF LF

5

6

7

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

6

6

6

6

6

6

6

6

6

7

7

7

7

7

7

7

7

OHX

23.0

23.0

33.0

33.0

13.0

23.0

28.0

33.0

38.0

43.0

23.0

18.0

23.0

23.0

28.0

33.0

38.0

43.0

43.0

28.0

28.0

33.0

33.0

43.0

48.0

53.0

53.0

インサートバー
サイズ

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

7.2

7.2

7.2

7.2

7.2

7.2

7.2

7.2

20.0

20.0

30.0

30.0

10.0

20.0

25.0

30.0

35.0

40.0

20.0

15.0

20.0

20.0

25.0

30.0

35.0

40.0

40.0

25.0

25.0

30.0

30.0

40.0

45.0

50.0

50.0

0.05

0.05

0.05

0.05

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.05

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

4.25

4.25

4.25

4.25

4.25

4.25

4.25

4.25

4.30

4.30

5.30

5.25

5.25

5.25

5.25

5.25

5.25

5.25

5.25

6.25

6.25

6.25

6.25

6.25

6.25

6.25

6.25

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.50

2.50

3.00

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

3.45

3.45

3.45

3.45

3.45

3.45

3.45

3.45

42.25

42.25

52.25

52.25

32.25

42.25

47.25

52.25

52.25

62.25

42.25

37.25

42.25

42.25

47.25

52.25

57.25

62.25

62.25

47.25

47.25

52.25

52.25

62.25

67.25

72.25

72.25

○
●
○
●
●
●
●
●
○
○
○
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
○
●
●
●
○
●

●

●

DCON

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー

H

＋ 0.05/0RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

切込角：
98°
リードアングル：-8º

DCON

DMIN1

インサートバー
サイズ

CB

CXS-04T098-10-1706R

CXS-04T098-10-2209R

CXS-04T098-15-2710R

CXS-04T098-15-3215R

CXS-04T098-15-3715R

CXS-04T098-15-4210R

CXS-04T098-15-4215R

CXS-04T098-15-4220R

CXS-04T098-15-4225R

CXS-05T098-20-5210R

CXS-05T098-20-5220R

CXS-05T098-20-5225R

CXS-05T098-20-5230R

CXS-06T098-20-6215R

CXS-06T098-20-6220R

CXS-06T098-20-6225R

CXS-06T098-20-6230R

CXS-06T098-20-6240R

CXS-07T098-20-7225R

CXS-07T098-20-7230R

CXS-07T098-20-7240R

CXS-07T098-20-7250R

LFWFWBRELUDCON
最小加工径

DMIN1 APMX

4

5

6

7

4

4

4

4

4

4

4

4

4

5

5

5

5

6

6

6

6

6

7

7

7

7

OHX

13.0

13.0

13.0

18.0

18.0

13.0

18.0

23.0

28.0

13.0

23.0

28.0

33.0

18.0

23.0

28.0

33.0

43.0

28.0

33.0

43.0

53.0

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
○
●
●
●
○
●

7
0
1
4

1.7

2.2

2.7

3.2

3.7

4.2

4.2

4.2

4.2

5.2

5.2

5.2

5.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

7.2

7.2

7.2

7.2

6

9

10

15

15

10

15

20

25

10

20

25

30

15

20

25

30

40

25

30

40

50

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

1.05

1.55

2.05

2.55

3.05

3.45

3.45

3.45

3.45

4.25

4.25

4.25

4.25

5.25

5.25

5.25

5.25

5.25

6.25

6.25

6.25

6.25

0.7

0.95

1.2

1.45

1.7

1.95

1.95

1.95

1.95

2.45

2.45

2.45

2.45

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

3.45

3.45

3.45

3.45

27.25

27.25

27.25

32.25

32.25

27.25

32.25

37.25

42.25

32.25

42.25

47.25

52.25

37.25

42.25

47.25

52.25

62.25

47.25

52.25

62.25

72.25

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.3

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

R = 右勝手
●＝標準在庫　○＝受注生産品

＋ 0.05/0

●＝標準在庫

-

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

切込み角：

インサートバー
サイズ

アダプタ D37 切削条件 D42

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

 
 
 

 
●
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CoroTurn®XS インサートバー（チップブレーカ付き）

アダプタ D37 切削条件 D42

±
±

切込み角：

リードアングル：

公差、 mm

芯高：

°

°

●＝標準在庫

●
○
●
○
●
●

●
○
●
○
●
●

○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
●
○
●

最小加工径

＋ 0.05/0

旋削加工

インサートバー
サイズ○

○
○
○

GC

P M S ON

アダプタ D37 切削条件 D42

CXS-04T098A08-4230R

CXS-05T098A08-5240R

CXS-06T098A08-6245R

CXS-07T098A08-7255R

APMXLU RE WB WF LF
最小加工径

DMIN1DCON

インサートバー
サイズ

4

5

6

7

4

5

6

7

OHX

38.0

48.0

53.0

63.0

0.50

0.50

0.50

0.50

30.0

40.0

45.0

55.0

4.2

5.2

6.2

7.2

0.075

0.075

0.075

0.075

3.6

4.6

5.5

6.5

2.0

2.5

3.0

3.5

52.25

67.25

72.25

82.25

切込み角：
98°
公差：
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02
芯高：
＋ 0.05/0

図は右勝手を示す

CXS-xxT098..R

R = 右勝手

○
○
○
○

GC

P M S ON

CXS-04T140A05-4230R

CXS-05T140A05-5240R

CXS-06T140A05-6245R

CXS-07T140A05-7255R

APMXLU RE WB WF LF
最小加工径

DMIN1DCON

インサートバー
サイズ

4

5

6

7

4

5

6

7

OHX

38.0

48.0

53.0

63.0

0.05

0.05

0.05

0.05

30.0

40.0

45.0

55.0

4.2

5.2

6.2

7.2

0.050

0.050

0.050

0.050

3.6

4.6

5.5

6.5

2.0

2.5

3.0

3.5

52.25

67.25

72.25

82.25

切込み角：
140°
公差：
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02
芯高：
＋ 0.05/0

図は右勝手を示す

R = 右勝手

CXS-xxT140..R

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー
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CoroTurn®XS インサートバー（チップブレーカ付き）

アダプタ D37 切削条件 D42

RE = ± 0.02

LF = ± 0.02

切込み角：

APMX

WB

DMIN1

CXS-..T098

リードアングル：

公差、 mm

芯高：

98°

-8°

●＝標準在庫

P M SN

GC

●
○
●
○
●
●

●
○
●
○
●
●

○
●
○
●
○
●
○
●
○
●
●
○
●

CXS-04T098A15-4210R

CXS-04T098A20-4215L

CXS-04T098A20-4215R

CXS-04T098A15-4220L

CXS-04T098A15-4220R

CXS-04T098A15-4225R

CXS-05T098A20-5210R

CXS-05T098A20-5215R/L

CXS-05T098A20-5220R

CXS-05T098A20-5225L

CXS-05T098A20-5225R

CXS-05T098A20-5230R

CXS-06T098A20-6215L

CXS-06T098A20-6215R

CXS-06T098A20-6220L

CXS-06T098A20-6220R

CXS-06T098A20-6225L

CXS-06T098A20-6225R

CXS-06T098A20-6230L

CXS-06T098A20-6230R

CXS-06T098A20-6240R

CXS-07T098A20-7225R

CXS-07T098A20-7230R

CXS-07T098A20-7240L

CXS-07T098A20-7240R

0.5

0.3

0.3

0.5

0.5

0.5

0.6

0.5

0.6

0.5

0.5

0.6

0.75

0.75

0.75

0.75

0.75

0.75

0.5

0.5

0.5

0.9

0.9

0.5

0.5

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

6.2

7.2

7.2

7.2

7.2

10.3

15.3

15.3

20.3

20.3

25.3

10.2

15.0

20.3

25.4

25.4

30.5

15.2

15.2

20.3

20.3

25.4

25.4

30.5

30.5

40.0

25.4

30.5

40.6

40.6

0.15

0.20

0.20

0.15

0.15

0.15

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

3.05

3.05

3.05

3.05

3.05

3.05

4.75

4.75

4.75

4.25

4.75

4.75

5.7

5.7

5.7

5.7

5.7

5.7

5.7

5.7

5.25

6.65

6.65

6.65

6.65

1.95

1.95

1.95

1.95

1.95

1.95

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.45

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

2.95

3.45

3.45

3.45

3.45

27.25

32.25

32.25

37.25

37.25

42.25

32.25

37.25

42.25

47.25

47.25

52.25

37.25

37.25

42.25

42.25

47.25

47.25

52.25

52.25

62.25

47.25

52.25

62.25

62.25

APMX
最小加工径

DMIN1 LUDCON RE WB WF LF

13.0

18.0

18.0

23.0

23.0

28.0

13.0

18.0

23.0

28.0

28.0

33.0

18.0

18.0

23.0

23.0

28.0

28.0

33.0

33.0

43.0

28.0

33.0

43.0

43.0

OHX

4

5

6

7

4

4

4

4

4

4

5

5

5

5

5

5

6

6

6

6

6

6

6

6

6

7

7

7

7

＋ 0.05/0

旋削加工

インサートバー
サイズ

DCON

○
○
○
○

アダプタ D37 切削条件 D42

最小加工径

インサートバー
サイズ

切込み角：
98°
公差：
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02
芯高：
＋ 0.05/0

図は右勝手を示す

R = 右勝手

○
○
○
○

最小加工径

インサートバー
サイズ

切込み角：
140°
公差：
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02
芯高：
＋ 0.05/0

図は右勝手を示す

R = 右勝手

旋削加工CoroTurn®XS インサートバー

D 27

極小内径旋削用工具 － CoroTurn®XS　　　小型旋盤用工具小型旋盤用工具　　　極小内径旋削用工具 － CoroTurn®XS



アダプタ D37 切削条件 D42

●＝標準在庫

＋ 0.05/0

○
○
○
●
○
●
○
○
●
●
●

CW = + 0.05/0
LF = ± 0.02

最小加工径
型番

●
○
○
●
○
●
○
●
●
●
○
●
○
●
○
○
●
●
●
○
●
○
○
●
○
○
○
○
○
○
●
●
●

CoroTurn®XS インサートバー 溝入れ加工

インサートバー
サイズ

＋ 0.05/0

＋ 0.05/0

●＝標準在庫

●＝標準在庫

P M SN

P M SN

GC -

GC

CXS-04TE98-15-4220L

CXS-04TE98-15-4220R

CXS-05TE98-15-5225L

CXS-05TE98-15-5225R

CXS-06TE98-15-6230L

CXS-06TE98-15-6230R

CXS-07TE98-20-7240R/L

CXS-04B090-15-4225R

CXS-05B090-15-5230R

CXS-06B090-15-6230R

CXS-07B090-15-7230R

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

APMXLUDCON OHX RE WB WF LF
最小加工径

DMIN1

APMX
最小加工径

DMIN1 LUDCON OHXRE WBWF LF LPR

切込み角：

切込み角：

アダプタ D37 切削条件 D42

DCON

DMIN1

4.2

4.2

5.2

5.2

6.2

6.2

7.2

20.0

20.0

25.0

25.0

30.0

30.0

40.0

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

2.95

2.95

3.75

3.75

3.95

3.95

6.30

1.95

1.95

2.45

2.45

2.95

2.95

4.20

37.26

37.26

47.25

47.25

52.25

52.25

62.30

0.8

0.8

1.0

1.0

1.8

1.8

2.5

0.8

1.0

1.8

2.5

40.25

50.27

50.27

49.27

42.25

52.25

52.25

52.25

2.6

3.8

4.0

4.3

CoroTurn®XS インサートバー

CoroTurn®XS インサートバー

●
●
●
●
●
●
○

●
●
●
●

●

　

●

4

5

6

7

4

5

6

7

28.0

33.3

33.3

33.3

4

5

6

7

4

4

5

5

6

6

7

23

23

28

28

33

33

43

倣い加工

バックボーリング加工

インサートバー
サイズ

インサートバー
サイズ
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アダプタ D37 切削条件 D42

●＝標準在庫

＋ 0.05/0

○
○
○
●
○
●
○
○
●
●
●

P M SN

GC

CXS-04G050-2009L

CXS-04G050-2012R/L

CXS-04G070-3016R/L

CXS-04G078-4210R

CXS-04G078-4215R/L

CXS-04G078-4220R

CXS-04G078-4225R/L

CXS-04G100-4210L

CXS-04G100-4210R

CXS-04G100-4215R/L

CXS-04G100-4220R/L

CW = + 0.05/0
LF = ± 0.02

CDXDCON OHXLU WB WF
最小加工径

DMIN1 LFCW 型番
0.50

0.50

0.70

0.78

0.78

0.78

0.78

1.00

1.00

1.00

1.00

0.78

0.78

0.78

0.78

0.78

0.78

0.78

1.00

1.00

1.00

1.00

1.17

1.17

1.17

1.17

1.17

1.50

1.50

1.50

1.50

1.50

1.50

1.57

1.57

1.57

1.57

1.98

1.98

1.98

1.98

2.00

2.00

2.00

CXS-05G078-5210R

CXS-05G078-5215R

CXS-05G078-5220L

CXS-05G078-5220R

CXS-05G078-5225L

CXS-05G078-5230R

CXS-05G078-5235R

CXS-05G100-5210R

CXS-05G100-5220R/L

CXS-05G100-5230R

CXS-05G100-5235R/L

CXS-05G117-5210R

CXS-05G117-5215L

CXS-05G117-5220R

CXS-05G117-5230L

CXS-05G117-5235R

CXS-05G150-5210R

CXS-05G150-5215R/L

CXS-05G150-5220R

CXS-05G150-5225L

CXS-05G150-5230R

CXS-05G150-5235R

CXS-05G157-5215R

CXS-05G157-5220R/L

CXS-05G157-5225L

CXS-05G157-5230R

CXS-05G198-5210L

CXS-05G198-5215R/L

CXS-05G198-5225R/L

CXS-05G198-5230R

CXS-05G200-5210R

CXS-05G200-5220L

CXS-05G200-5230R

●
○
○
●
○
●
○
●
●
●
○
●
○
●
○
○
●
●
●
○
●
○
○
●
○
○
○
○
○
○
●
●
●

0.4

0.4

0.6

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

4.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

9.0

12.0

16.0

10.0

15.0

20.0

25.0

10.0

10.0

15.0

20.0

10.0

15.0

20.0

20.0

25.0

30.0

35.0

10.0

20.0

30.0

35.0

10.0

15.0

20.0

30.0

35.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

15.0

20.0

25.0

30.0

10.0

15.0

25.0

30.0

10.0

20.0

30.0

1.2

1.2

2.0

2.95

2.95

2.95

3.0

2.95

2.95

2.95

2.95

3.75

3.80

3.75

3.75

3.80

3.75

3.75

3.80

3.75

3.75

3.80

3.75

3.80

3.75

3.75

3.80

3.75

3.75

3.75

3.80

3.75

3.80

3.80

3.75

3.80

3.75

3.75

3.80

3.80

3.75

3.75

3.75

3.75

2.0

2.0

2.0

1.95

1.95

1.95

2.0

1.95

1.95

1.95

1.95

2.45

2.50

2.45

2.45

2.50

2.45

2.50

2.45

2.45

2.45

2.50

2.45

2.50

2.45

2.45

2.50

2.45

2.45

2.45

2.50

2.45

2.50

2.50

2.45

2.50

2.45

2.45

2.50

2.50

2.45

2.45

2.45

2.45

32.4

37.4

42.5

42.5

47.4

52.7

57.7

32.3

42.3

52.3

57.3

32.4

37.4

42.5

52.7

57.4

32.3

37.3

42.3

47.3

52.3

57.3

37.4

42.5

47.4

52.7

32.4

37.4

47.4

52.7

32.3

42.3

52.3

DCON

DMIN1

CoroTurn®XS インサートバー

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

12.0

15.0

19.0

13.0

18.0

23.0

28.0

13.0

13.0

18.0

23.0

溝入れ加工

インサートバー
サイズ

4

5 5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

13.0

18.0

23.0

23.0

28.0

33.0

38.0

13.0

23.0

33.0

38.0

13.0

18.0

28.0

38.0

13.0

18.0

23.0

23.0

28.0

33.0

38.0

18.0

23.0

28.0

33.0

13.0

18.0

28.0

33.0

13.0

23.0

33.0

26.3

29.3

33.3

27.4

32.5

37.6

42.6

27.3

27.3

32.3

37.3

＋ 0.05/0

＋ 0.05/0

●＝標準在庫

●＝標準在庫

-

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

最小加工径

切込み角：

切込み角：

アダプタ D37 切削条件 D42

CoroTurn®XS インサートバー

CoroTurn®XS インサートバー

●
●
●
●
●
●
○

●
●
●
●

●

　

●

倣い加工

バックボーリング加工

インサートバー
サイズ

インサートバー
サイズ
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アダプタ D37 切削条件 D42

CoroTurn®XS インサートバー

●
●
●
○
●
○
●
●
○
●
●
○
●
○
●
○
●
●
○
○
○
●
○
○
●
●
○
●
○
●

最小加工径
型番

＋ 0.05/0CW = + 0.05/0
LF = ± 0.02

●＝標準在庫

CBN チップ溝入れ　高硬度材用

図は右勝手を示す

○
○

最小加工径

＋ 0.05/0

CW = + 0.05/0
LF = ± 0.02

R = 右勝手

インサートバー
サイズ

インサートバー
サイズ

CoroTurn®XS インサートバー 溝入れ加工

アダプタ D37 切削条件 D42

GC

CXS-07G078-7210R
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アダプタ D37 切削条件 D42
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CoroTurn®XS インサートバー
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CW = + 0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

（図 1）
（図 1）

図

アダプタ D37 切削条件 D42

（加工図）

注意：こちらのタイプ（ ）は左勝手を示す

（加工図） （加工図）

（図 2）

端面溝入れ加工
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CoroTurn®XS インサートバー
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CXS-08F300-8015AR

CXS-08F400-8010AR/L

CXS-08F400-8015AR/L

CXS-10F300-10020AR/L

CXS-10F300-10025AR/L

CXS-10F300-10030AR/L

CXS-10F400-10020AL

CXS-10F400-10020AR

CXS-10F400-10025AR/L

CXS-10F400-10030AL

CXS-10F400-10030AR

CXS-10F500-10020AR/L

CXS-10F500-10025AR/L

CXS-10F500-10030AL

CXS-10F500-10030AR

CW = + 0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

CDXDCON DAXIN RELRER WFCW LF OHX

（図 1）
（図 1）

図

アダプタ D37 切削条件 D42

CXS..F..AR/L

CXS..F..BR/L（加工図）

注意：こちらのタイプ（B）は左勝手を示す

CXS..F..AR/L（加工図）

CXS..F..BR/L

（加工図）

（図 2）CXS..F..AR/L
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●
●
○
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
●
●

LE = + 0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

アダプタ D37 切削条件 D42

倣い加工

インサートバー
サイズ
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＋ 0.05/0

●
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●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●

最小加工径

V 形状 60°（仕上げ刃なし）

メートル 60°

ISO 台形 30°

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

アダプタ D37 切削条件 D42

●
●
●
●
●
●

●
○
●

●
○
○
●
○
○
○
●

ユニファイ 60°（UN）

NPT 60°

ウィットワース 55°

CoroTurn®XS インサートバー

●＝標準在庫

ねじ切り加工

インサートバー
サイズ

CoroTurn®XS インサートバー

＋ 0.05/0

●
●
○
●
●

P M SN

GC

CXS-05GX100-5215R/L

CXS-05GX100-5220R

CXS-05GX100-5225L

CXS-05GX100-5225R

CXS-05GX100-5230R

LE = + 0.05/0
LF = ± 0.02

APMX LU WB WF
最小加工径

DMIN1LE DCON OHX

アダプタ D37 切削条件 D42
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＋ 0.05/0
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P M SN

GC

CXS-04TH050VM-4215R/L

CXS-05TH050VM-5215R

CXS-05TH070VM-5115R

CXS-05TH100VM-4815R/L

CXS-06TH100VM-6215R/L

CXS-06TH125VM-6215R/L

CXS-06TH150VM-6215R/L

CXS-04TH050MM-4215R

CXS-04TH070MM-4215R

CXS-04TH080MM-4015R

CXS-05TH050MM-5215R

CXS-05TH075MM-5115R

CXS-05TH100MM-4815R

CXS-06TH100MM-6215R

CXS-06TH125MM-6215R

CXS-06TH150MM-6215R

CXS-06TH175MM-6215R

CXS-06TH200MM-6215R

CXS-06TH150TR-6220R

CXS-06TH200TR-6220R

CXS-07TH300TR-7230R

APMXDCON OHXWF
最小加工径
DMIN1 WB LFLU CF

V 形状 60°（仕上げ刃なし）

メートル 60°

ISO 台形 30°

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

アダプタ D37 切削条件 D42

●
●
●
●
●
●

●
○
●

●
○
○
●
○
○
○
●

CXS-04TH320UN-4015R

CXS-04TH280UN-4015R

CXS-04TH240UN-4215R

CXS-05TH200UN-5215R

CXS-06TH180UN-6215R

CXS-06TH160UN-6215R

CXS-06TH27NT-6215R

CXS-06TH18NT-6215L

CXS-06TH18NT-6215R

CXS-05TH28WH-5215R

CXS-05TH26WH-5215R

CXS-05TH24WH-5215R

CXS-06TH28WH-6215R

CXS-06TH22WH-6215R

CXS-06TH20WH-6215R

CXS-06TH19WH-6215L

CXS-06TH19WH-6215R

ユニファイ 60°（UN）

NPT 60°

ウィットワース 55°
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最小加工径
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内径面取り
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インサートバー D22

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

スター精密

機械側
接続
サイズ

ツガミ
シチズンマシナリー
ミヤノ

CoroTurn®XS アダプタ　（機械メーカー別専用仕様）
（クーラントセンタースルー）

インサート
バーサイズ

図

図 1 図 2

鋼シャンク
●
●
●
●
●
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●
●
●
○
○
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroTurn®XS インサートバー

アダプタ D37 切削条件 D42

CoroTurn®XS インサートバー

●＝標準在庫
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P M K N

-

CXS-04B-50

CXS-05B-65

CXS-06B-70

CXS-07B-70

LF = +0.25/+0.05

LF LU HFOHXDCON

4

5

6

7

4

5

6

7

ブランク

インサートバー
サイズ

DCON

R = 右勝手

図は右勝手を示す H

＋ 0.05/0

CXS-06TH100VM-6215R

CXS-06TH150VM-6215R

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

APMXDCON OHXWF
最小加工径
DMIN1 WB LFLU CF

6 1

1.5

24-28

16-20

6

6

15

15

0.55

0.81

37.3

37.3

2.95

2.95

3.55

3.55

0.12

0.18

15

15

6.2

6.2

公差：

芯高：

インサート
バー
サイズ

DCON

DMIN1

※適用アダプタは総合カタログD章、小型旋盤用工具を参照ください。

●
●
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7
0
1
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インサートバー D22

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

CXS-A0750-04
CXS-A0750-05
CXS-A0750-06
CXS-A0750-07
CXS-A0750-08
CXS-A0750-10
CXS-A1000-04M
CXS-A1000-05M
CXS-A1000-06M
CXS-A1000-07M
CXS-A1000-08
CXS-A1000-10
CXS-A22-04
CXS-A22-05
CXS-A22-06
CXS-A22-07
CXS-A25-04
CXS-A25-05
CXS-A25-06
CXS-A25-07

DCONMS B/H LSCMS LF OHN OAH

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01
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5514 013-01

5514 013-01
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5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)
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5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

スター精密

Nm 
1)機械側

接続
サイズ

DCONMS

DCONWS

DCONWS

DCONMS

ツガミ
シチズンマシナリー
ミヤノ

CoroTurn®XS アダプタ　（機械メーカー別専用仕様）

DCONWS

（クーラントセンタースルー）
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CoroTurn®XS インサートバー

アダプタ D37 切削条件 D42

CoroTurn®XS インサートバー
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LF = +0.25/+0.05

ブランク

インサートバー
サイズ

R = 右勝手

図は右勝手を示す

＋ 0.05/0

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

公差：

芯高：
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バー
サイズ

※適用アダプタは総合カタログD章、小型旋盤用工具を参照ください。
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インサートバー D22

部品

レンチ2)

機械側
接続サイズ

CoroTurn®XS アダプタ
（クーラントセンタースルー）

図 1

図 2

図
鋼シャンク

超硬シャンク

インサート
バーサイズ

1)　チップ締付けトルク Nm
2)　レンチ型番のないアイテムについては、標準六角レンチをご使用ください。
3)　レンチは別途注文品です。
4)　レンチは付属品です。

超硬シャンク部品

ナット型番 レンチ
① ②

インサートバー D22

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

CXS-A10-04
CXS-A10-05
CXS-A12-04
CXS-A12-05
CXS-A12-06
CXS-A0500-04
CXS-A0500-05
CXS-A0500-06
CXS-A0625-04
CXS-A0625-05
CXS-A0625-06
CXS-A0625-07
CXS-A16-04
CXS-A16-05
CXS-A16-06
CXS-A16-07
CXS-A16-08
CXS-A20-04
CXS-A20-05
CXS-A20-06
CXS-A20-07
CXS-A20-08
CXS-A20-10
CXS-A25-08
CXS-A25-10

DCONMS B/H LSCMS LF OHN OAH

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

5680 049-01(15IP)

Nm 
1)機械側

接続サイズ

DCONMS

DCONWS

CoroTurn®XS アダプタ

DCONWS

（クーラントセンタースルー）

4

5

4

5

6

4

5

6

4

5

6

7

4

5

6

7

8

4

5

6

7

8

10

8

10

10

12

1/2’

5/8’

16

20

25

10

10

12

12

12

12.7

12.7

12.7

15.875

15.875

15.875

15.875

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

25

25

4

5

4

5

6

4

5

6

4

5

6

7

4

5

6

7

8

4

5

6

7

8

10

8

10

8

8

10

10

10

10

10

10

14

14

14

14

14

14

14

14

14

18

18

18

18

18

18

23

23

45

45

50

50

50

45

45

45

55

55

55

55

55

55

55

55

70

70

70

70

65

65

70

70

70

70

70

70

75

75

75

75

75

75

75

75

90

90

90

90

90

90

110

110

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

15

15

14.5

15

15.5

16

16.5

15.5

16

16.5

17.5

18

18.5

19

17.5

18

18.5

19

20.0

20.0

22

22

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

インサートバー
サイズ

鋼シャンク
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インサートバー D22

部品

レンチ2)
DCONMS H BD1 BD2 LB1 LB2 LF OHX

機械側
接続サイズ Nm 

1)

CoroTurn®XS アダプタ

DCONWS

（クーラントセンタースルー）
図 1

図 2

図

2

2

2

2

1

1

2

2

1

1

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

鋼シャンク

超硬シャンク

4

5

4

5

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

12

1/2'

5/8'

16

3/4'

20

25

1'

12

12

12.7

12.7

15.9

15.9

15.9

15.9

16

16

16

16

19.1

19.1

19.1

19.1

20

20

20

20

25

25

25

25

25.4

25.4

25.4

25.4

4

5

4

5

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

4

5

6

7

11

11

15

15

15

15

19

19

19

19

24

24

24

24

24

24

24

14

14

12

12

14

14

16

16

14

14

16

16

14

14

16

16

14

14

16

16

14

14

16

16

14

14

16

16

 

 

16

16

16

16

 

 

20

20

20

20

20

20

20

20

14

14

16

16

14

14

16

16

70

70

70

70

13

14

75

75

13

14

75

75

13

14

17

17

13

14

17

17

13

14

17

17

13

14

17

17

 

 

75

75

75

75

90

90

90

90

90

90

90

90

22

23

25

25

22

23

25

25

70

70

70

70

75

75

75

75

75

75

75

75

90

90

90

90

90

90

90

90

110

110

110

110

110

110

110

110

22.0

23.0

22.0

23.0

22.0

23.0

26.5

26.5

22.0

23.0

26.5

26.5

22.0

26.0

26.5

26.5

22.0

26.0

26.5

26.5

24.0

25.0

26.5

26.0

24.0

25.0

26.5

26.0

0.06

0.06

0.088

0.088

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.3

0.3

0.3

0.3

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.3

0.44

0.44

0.44

0.44

8

8

8

8

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

80

12

12.7

12.7

25

4

4

5

5

11

24

12

12

103

103

108

108

53.0

53.0

58.0

58.0

0.1

0.15

0.15

0.1

8

20

20

8

80

80

80

80

インサート
バーサイズ

12

1/2'

25

1)　チップ締付けトルク Nm
2)　レンチ型番のないアイテムについては、標準六角レンチをご使用ください。
3)　レンチは別途注文品です。
4)　レンチは付属品です。

5680 112-013) 

5680 112-013)

CXS-A12-04-X
CXS-A12-05-X
CXS-A0500-04-X
CXS-A0500-05-X
CXS-A0625-04-X
CXS-A0625-05-X
CXS-A0625-06-X
CXS-A0625-07-X
CXS-A16-04-X
CXS-A16-05-X
CXS-A16-06-X
CXS-A16-07-X
CXS-A0750-04-X
CXS-A0750-05-X
CXS-A0750-06-X
CXS-A0750-07-X
CXS-A20-04-X
CXS-A20-05-X
CXS-A20-06-X
CXS-A20-07-X
CXS-A25-04-X
CXS-A25-05-X
CXS-A25-06-X
CXS-A25-07-X
CXS-A1000-04-X
CXS-A1000-05-X
CXS-A1000-06-X
CXS-A1000-07-X

2

2

2

2

4

4

5

5

CXS-E12-04-X
CXS-E0500-04-X
CXS-E0500-05-X
CXS-E12-05-X

CXS-E12-04-X

CXS-E0500-04-X

CXS-E0500-05-X

CXS-E12-05-X

超硬シャンク部品

ナット型番
5513 112-01  4)

5513 112-01  4)

5513 112-01  4)

5513 112-01  4)

レンチ
5680 112-02  4)

5680 112-02  4)

5680 112-02  4)

5680 112-02  4)

① ②

インサートバー D22

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

機械側
接続サイズ

CoroTurn®XS アダプタ
（クーラントセンタースルー）

インサートバー
サイズ

鋼シャンク
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図は勝手なしを示す

機械側
接続サイズ

接続サイズ

CoroTurn®XS くし刃型刃物台用角シャンクアダプタ

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×
×

インサートバー D22

○
○
●
○
○
●
●
●
●
●
○
●
●
○
○
○
○

●＝標準在庫

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）
5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

CXS-A075-04-06

CXS-A22-04-04

CXS-A22-04-06

CXS-A22-06-06

CXS-A25-04-06

CXS-A20-04-06

CXS-1010-04R/L

CXS-1212-04R/L

CXS-1010-05R/L

CXS-1212-05L

CXS-1212-05R

CXS-1616-05R

CXS-1010-06R/L

CXS-1212-06R/L

CXS-1616-06R/L

DCONWS1 DCONWS2 DCONMS H LF OHN

Nm

Nm

B OAWH HF OAH LF LPR LH WF DMAX OHXDCON

インサートバー
サイズ 1)

4

4

4

6

4

4

6

4

6

6

6

6

スター精密
スター精密
スター精密

小型

インサートバー D22

DCONWS2 DCONWS1

DCONMS

OHX

DCON

●＝標準在庫

10

12

10

12

12

16

10

12

16

10

12

10

12

12

16

10

12

16

10

12

10

12

12

16

10

12

16

36.5

48

36.5

48

48

53

36.5

53

53

16

18

16

18

18

22

16

18

22

89

89

89

89

89

94

89

89

94

99

99

99

99

99

104

99

99

104

29

29

29

29

29

34

29

29

34

18

18

23

23

23

23

28

28

28

13

13

13

13

13

18

13

13

18

CoroTurn®XS ダブルエンドアダプタ

CoroTurn®XS くし刃型刃物台用角シャンクアダプタ

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

29

29

29

29

29

34

29

29

34

4

4

5

5

5

5

6

6

6

4

5

6

10×10

12×12

10×10

12×12

12×12

16×16

10×10

12×12

16×16

機械側
接続サイズ

インサートバー
サイズ

●
●
●
●
○
●
●
●
●

GC
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CXS-1212-04FN

CXS-1616-04FN

CXS-2020-04FN

CXS-1616-05FN

CXS-2020-05FN

CXS-2525-05FN

CXS-1212-06FN

CXS-1616-06FN

CXS-2020-06FN

CXS-2525-06FN

CXS-1616-07FN

CXS-2020-07FN

CXS-2525-07FN

CXS-2020-08FN

CXS-2525-08FN

CXS-2020-10FN

CXS-2525-10FN

Nm

H HF OAHDCON LF OHXB

DCON

OHX

図は勝手なしを示す

機械側
接続サイズ

接続サイズ

CoroTurn®XS くし刃型刃物台用角シャンクアダプタ

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）
5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5514 013-01

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

5680 049-01 (15IP)

4

4

4

5

5

5

6

6

6

6

7

7

7

8

8

10

10

12×12

16×16

20×20

16×16

20×20

25×25

12×12

16×16

20×20

25×25

16×16

20×20

25×25

20×20

25×25

20×20

25×25

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

7.0

12

16

20

16

20

25

12

16

20

25

16

20

25

20

25

20

25

12

16

20

16

20

25

12

16

20

25

16

20

25

20

25

20

25

12

16

20

16

20

25

12

16

20

25

16

20

25

20

25

20

25

21

25

29

25.5

29.5

34.5

22

26

30

35

26.5

30.5

35.5

31.0

36.0

32.0

37.0

100

125

125

125

125

150

100

125

125

150

125

125

150

125

150

125

150

19

19

19

25

25

25

26

26

26

26

26

26

26

32

32

34

34

インサートバー D22

○
○
●
○
○
●
●
●
●
●
○
●
●
○
○
○
○

GC

●＝標準在庫

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

部品

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

インサートバー
サイズ 1)

スター精密
スター精密
スター精密

小型

インサートバー D22

●＝標準在庫

CoroTurn®XS ダブルエンドアダプタ

CoroTurn®XS くし刃型刃物台用角シャンクアダプタ

×
×
×
×
×
×
×
×
×

機械側
接続サイズ

インサートバー
サイズ

●
●
●
●
○
●
●
●
●
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最小加工径 DMIN mm

11 サイズ

最小加工径 20 mm

2.0 A276 ページを参照ください

CoroCut®MB

CoroCut®MB  ボーリングバイト

CoroCut®MB

CoroCut®MB用チップ

Q- カットおよび
CoroCut®ボーリングバイト

CoroCut®MB
ボーリングバイト

CoroCut®XS
アダプタ

CoroTurn®XS　推奨切削条件

P M N S

H

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

04

05

05

05

05

05

06

06

06

07

07

0.18

0.28

0.38

0.46

0.56

0.63

0.66

0.66

0.74

1.04

1.04

1.55

1.55

2.06

2.06

2.54

2.06/2.59

2.95

3.45

3.45

3.76

3.75/3.81

4.19

4.24

4.24

3.96/3.99

3.96

5.26

4.29

6.25

0.05

0.06

0.08

0.09

0.12

0.15

0.15

0.15

0.15

0.18

0.18

0.20

0.20

0.25

0.25

0.30

0.30

0.30

0.30

0.30

0.35

0.35

0.35

0.25

0.35

0.35

0.35

0.40

0.35

0.50

(.00020-.00059)

(.00020-.00059)

(.00032-.00067)

(.00039-.00079)

(.00039-.00098)

(.00047-.00098)

(.00047-.00118)

(.00059-.00315)

(.00047-.00098)

(.00047-.00118)

(.00059-.00315)

(.00047-.00118)

(.00059-.00315)

(.00047-.00118)

(.00059-.00197)

(.00059-.00118)

(.00059-.00197)

(.00059-.00197)

(.00059-.00118)

(.00059-.00197)

(.00079-.00236)

(.00079-.00236)

(.00079-.00276)

(.00079-.00157)

(.00079-.00276)

(.00079-.00276)

(.00079-.00276)

(.00079-.00315)

(.00079-.00276)

(.00118-.00315)

(0.050-0.015)

(0.050-0.014)

(0.008-0.017)

(0.010-0.020)

(0.010-0.025)

(0.012-0.025)

(0.012-0.030)

(0.015-0.080)

(0.012-0.025)

(0.012-0.030)

(0.015-0.080)

(0.012-0.030)

(0.015-0.080)

(0.012-0.030)

(0.015-0.050)

(0.015-0.030)

(0.015-0.050)

(0.015-0.050)

(0.015-0.030)

(0.015-0.050)

(0.020-0.060)

(0.020-0.060)

(0.020-0.070)

(0.020-0.040)

(0.020-0.070)

(0.020-0.070)

(0.020-0.070)

(0.020-0.080)

(0.020-0.070)

(0.030-0.080)

(.0004-.0031)

(.0004-.0041)

(.0004-.0059)

(.0004-.0071)

(.0004-.0087)

(.0004-.0098)

(.0020-.0118)

(.0039-.0118)

(.0004-.0098)

(.0020-.0118)

(.0004-.0118)

(.0020-.0158)

(.0039-.0158)

(.0020-.0200)

(.0059-.0200)

(.0020-.0200)

(.0059-.0200)

(.0059-.0200)

(.0020-.0200)

(.0059-.0200)

(.0059-.0236)

(.0079-.0236)

(.0079-.0236)

(.0020-.0236)

(.0079-.0236)

(.0059-.0236)

(.0079-.0236)

(.0079-.0276)

(.0079-.0236)

(.0079-.0315)

(0.01-0.08)

(0.01-0.10)

(0.01-0.15)

(0.01-0.20)

(0.01-0.22)

(0.01-0.25)

(0.05-0.30)

(0.09-0.30)

(0.01-0.25)

(0.05-0.30)

(0.01-0.30)

(0.05-0.40)

(0.09-0.40)

(0.05-0.51)

(0.15-0.51)

(0.05-0.51)

(0.15-0.51)

(0.15-0.51)

(0.05-0.51)

(0.15-0.51)

(0.15-0.60)

(0.20-0.60)

(0.20-0.60)

(0.05-0.60)

(0.20-0.60)

(0.15-0.60)

(0.20-0.60)

(0.20-0.70)

(0.20-0.60)

(0.20-0.80)

.00028

.00039

.00047

.00059

.00071

.00079

.00079

.00079

.00079

.00079

.00079

.00079

.00079

.00079

.00098

.00079

.00098

.00098

.00079

.00098

.00157

.00157

.00157

.00118

.00157

.00177

.00177

.00177

.00157

.00197

0.007

0.010

0.012

0.015

0.018

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.025

0.020

0.025

0.025

0.020

0.025

0.040

0.040

0.040

0.030

0.040

0.045

0.045

0.045

0.040

0.050

.0020

.0024

.0031

.0035

.0047

.0059

.0059

.0059

.0059

.0071

.0071

.0079

.0079

.0098

.0098

.0118

.0118

.0118

.0118

.0118

.0138

.0138

.0138

.0098

.0138

.0138

.0138

.0157

.0138

.0197

-

-

-

-

-

-

0.05

0.10

-

0.05

0.10

0.05

0.10

0.05

0.15

0.05

0.15

0.15

0.05

0.15

0.15

0.20

0.20

0.05

0.20

0.15

0.20

0.20

0.20

0.20

-

-

-

-

-

-

.002

.004

-

.002

.004

.002

.004

.002

.006

.002

.006

.006

.002

.006

.006

.008

.008

.002

.008

.006

.008

.008

.008

.008

.007

.011

.015

.018

.022

.025

.026

.026

.029

.041

.041

.061

.061

.081

.081

.100

.100/.102

.116

.136

.136

.148

.148/.150

.165

.167

.167

.156/.157

.156

.207

.169

.246

0.50
0.70
0.75
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

0.26
0.38
0.40
0.43
0.55
0.68
0.81
0.95
1.08

7
8
8
8
11
11
13
14
18

48
36
32
28
24
20
18
16
28
26
24
22
20
19
27
18

12
18
6
8
12

1.50
2.00
3.00GC1025

CB7014

60-200

(185-655)
60-180

(195-590)
90-400

(295-1310)
20-50

(65-165)

60-200

(200-600)

0.86
1.17
1.70

.0340

.0460

.0670

0.71
1.06

.0280

.0417

10
11
11
12
14
14

0.60
0.65
0.68
0.74
0.82
0.87

.0236

.0256

.0268

.0291

.0323

.0343

0.29
0.38
0.43
0.49
0.56
0.69
0.76
0.86

.0114

.0150

.0169

.0193

.0224

.0272

.0299

.0339

7
8
8
9
11
11
12
13

.0106

.0150

.0161

.0169

.0217

.0268

.0319

.0374

.0425

チップサイズ

ねじサイズ
ピッチ

寸法、 mm、 inch 適用領域
一般旋削加工 / 後引き加工
推奨切込み

旋削

溝入れ加工および端面溝入れ ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

推奨切削速度

推奨送り

WB mmdmm WB inch Min _ Max Min _ Max Min _ Max Min _ Maxap mm

ap  mmmm TPI ap  (inch) nap

nap = 切込み回数
ap = 切込み量合計

fn mm/r fn inch/rap  (inch)
RE 
inch

RE 
mm

メートル 60° (MM)

CBN 材種の CB7014 を使用する場合は、送りと切込みを超硬材種と比べて 50% 下げてください。

切削速度（Vc）、m/min（ft/min）

= 初期設定値
送り（fn）、mm/r、inch/r

チップ幅（W1）、mm、inch

アメリカ NPT 60° (NT)

ISO 台形 30° 

ユニファイ 60°

ウィットワース 55°
(WH)
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最小加工径 DMIN mm

11 サイズ

最小加工径 20 mm

2.0 A276 ページを参照ください

CoroCut®MB

CoroCut®MB  ボーリングバイト

CoroCut®MB

CoroCut®MB用チップ

Q- カットおよび
CoroCut®ボーリングバイト

CoroCut®MB
ボーリングバイト

CoroCut®XS
アダプタ

CoroTurn®XS　推奨切削条件

( ) ( ) ( ) ( )

( )

チップサイズ

ねじサイズ
ピッチ

寸法、 mm、 inch 適用領域
一般旋削加工 / 後引き加工
推奨切込み

旋削

溝入れ加工および端面溝入れ ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

推奨切削速度

推奨送り

(inch)

切込み回数
切込み量合計

(inch)

メートル °

材種の を使用する場合は、送りと切込みを超硬材種と比べて 下げてください。

切削速度（ ）、 （ ）

初期設定値
送り（ ）、 、

チップ幅（ ）、 、

アメリカ °

台形 °

ユニファイ °

ウィットワース °
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●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
●
○
○
●
○
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

アダプタ D54 切削条件 D57

CW = +0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

CW = +0.03/0
LF = ± 0.02

最小加工径

+0.05/0 +0.05/0

接続サイズ

サークリップ溝入れ用

CoroCut®MB 用チップ 溝入れ加工

メートル

旋削

旋削
RE CW

RE
CW

WB

DMIN

DMIN

DCONMS

OHN

OHN

DCONMS

11 = 11 mm

切込み角

CoroCut®MB型番の見方

MB= CoroCut®MB
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●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
○
●
●
●
●
●
○
○
●
○
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

P M SN

GC

アダプタ D54 切削条件 D57

MB-07G100-00-10R/L

MB-07G150-00-10R/L

MB-07G200-00-10R/L

MB-07G250-00-10R/L

MB-07G300-00-10R/L

MB-07G318-00-10R/L

MB-07G100-00-11R/L

MB-07G150-00-11R/L

MB-07G200-00-11R/L

MB-07G250-00-11R/L

MB-07G300-00-11R/L

MB-07G318-00-11R/L

MB-07G100-00-12R/L

MB-07G150-00-12R/L

MB-07G200-00-12R/L

MB-09G100-00-14R/L

MB-09G150-00-14R/L

MB-09G200-00-14R/L

MB-09G200-02-14R/L

MB-09G250-00-14R/L

MB-09G300-00-14R/L

MB-09G318-00-14R/L

MB-09G318-02-14R/L

MB-09G150-00-16R/L

MB-09G150-02-16R/L

MB-09G200-00-16R/L

MB-09G200-02-16R/L

MB-09G250-00-16R/L

MB-09G250-02-16R/L

MB-09G300-00-16R/L

MB-09G300-02-16R/L

MB-09G150-00-17R/L

MB-09G200-00-17R/L

MB-09G250-00-17R/L

MB-09G300-00-17R/L

MB-11G150-02-20R/L

MB-11G200-02-20R/L

MB-11G250-02-20R/L

MB-11G300-02-20R/L

MB-11G318-02-20R/L

MB-11G400-02-20R/L

MB-07G070-00-10R/L

MB-07G080-00-10R/L

MB-07G090-00-10R/L

MB-07G120-00-10R/L

MB-07G140-00-10R/L

MB-07G170-00-10R/L

MB-09G070-00-14R/L

MB-09G080-00-14R/L

MB-09G090-00-14R/L

MB-09G120-00-14R/L

MB-09G140-00-14R/L

MB-09G170-00-14R/L

CW = +0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

CW = +0.03/0
LF = ± 0.02

CWDCON RE
最小加工径

DMIN1 CDX WF LF

+0.05/0 +0.05/0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0.2

0

0

0

0.2

0

0.2

0

0.2

0

0.2

0

0.2

0

0

0

0

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

接続サイズ

サークリップ溝入れ用

DMIN1

DCON

CoroCut®MB 用チップ

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

07

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

09

11

11

11

11

11

11

07

07

07

07

07

07

09

09

09

09

09

09

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

3.18

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

3.18

1.00

1.50

2.00

1.00

1.50

2.00

2.00

2.50

3.00

3.18

3.18

1.50

1.50

2.00

2.00

2.50

2.50

3.00

3.00

1.50

2.00

2.50

3.00

1.50

2.00

2.50

3.00

3.18

4.00

0.73

0.83

0.93

1.20

1.40

1.70

0.73

0.83

0.93

1.20

1.40

1.70

10

10

10

10

10

10

11

11

11

11

11

11

12

12

12

14

14

14

14

14

14

14

14

16

14

16

16

16

16

16

16

17

17

17

17

20

20

20

20

20

20

10

10

10

10

10

10

14

14

14

14

14

14

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

3.4

3.4

3.4

4.0

4.0

4.0

4.0

4.0

4.0

4.0

4.0

5.5

4.0

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

6.5

6.5

8.0

8.0

8.0

8.0

8.0

8.0

1.2

1.3

1.5

1.8

1.8

1.8

1.2

1.3

1.5

4.0

4.0

4.0

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

3.9

5.2

5.3

5.3

5.3

5.3

5.3

5.3

5.3

5.2

5.3

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.2

5.6

5.6

5.6

5.6

5.6

5.6

3.8

3.8

3.8

3.9

3.9

3.9

5.2

5.2

5.2

5.3

5.3

5.3

5.8

5.8

5.8

5.8

5.8

5.8

6.8

6.8

6.8

6.8

6.8

6.8

7.4

7.4

7.4

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

10.5

9.0

10.5

10.5

10.5

10.5

10.5

10.5

11.5

11.5

11.5

11.5

14.0

14.0

14.0

14.0

14.0

14.0

5.8

5.8

5.8

5.8

5.8

5.8

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

9.0

溝入れ加工

メートル

旋削

旋削
RE CW

RE
CW

DMIN

DMIN

DCONMS

OHN

OHN

DCONMS

11 = 11 mm

切込み角

CoroCut®MB型番の見方

MB= CoroCut®MB
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アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ 旋削 / 倣い加工

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

加工切込み角　93° 切込み角　90°

●＝標準在庫

●

○
●

最小加工径

接続サイズ

P M SN

GC

MB-07T020-02-10R/L

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

APMXREDCON
最小加工径

DMIN1 WF LF LPR

+0.05/0

MB-..T020

MB-..T045

MB-..T093

MB-07T045-02-10R/L

MB-07TE93-02-10R/L

10

10

10

0.2

0.2

0.2

1.5

1.5

1.8

5.6

5.8

5.8

3.9

2

3.9

4

アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ 旋削 / 倣い加工

○

●

●

●＝標準在庫

07

07

07

接続サイズ

MB-07T  020 旋削加工 / 倣い加工切込み角　20° 旋削加工 / 倣い加工切込み角　45°

DMIN1
RE

APMX

WF

LF

LPR
DCON

倣い加工切込み角　93°

DMIN1

APMX

RE

93°

LF

WF

DCON
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アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ 旋削 / 倣い加工

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

加工切込み角　93° 切込み角　90°

DMIN1 DMIN1

●＝標準在庫

●

○
●

P M SN

GC

APMXREDCON
最小加工径

DMIN1 WF LF LPR

07

07 MB-07B030-02-10R/L

MB-07B030-02-11R/L

MB-07T093-02-10R/L

接続サイズ

DCON DCON

10

10

11

0.2

0.2

0.2

1.8

2.0

2.6

5.6

5.8

6.8

3.9

1.3

1.3

4

4

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

+0.05/0

MB-..T020

MB-..T045

MB-..T093

アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ 旋削 / 倣い加工

○

●

●

●＝標準在庫

接続サイズ

MB-07T  020 旋削加工 / 倣い加工切込み角　20° 旋削加工 / 倣い加工切込み角　45°

倣い加工切込み角　93°

°
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●

最小加工径

切込み角

°

●＝標準在庫

アダプタ D54 切削条件 D57

リードアングル：
°
°

CoroCut®MB 用チップ

、mm
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

旋削加工（チップブレーカ付き）

接続サイズ

アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ

CoroCut®MB 用チップ

CBN チップ旋削加工　高硬度材用

切込角：93°
リードアングル：-3º

H図は右勝手を示す

H図は右勝手を示す

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

●＝標準在庫R = 右勝手

●

CB

MB-07T093-02-10R

APMXRE
最小加工径

DMIN1 WF LF

07

7
0
1
4

10 0.2 1.8 5.6 3.9

●＝標準在庫

●
●

CB

MB-07G100-00-11R

MB-07G150-00-11R

CW = +0.05/0
RF = ± 0.02
LF = ± 0.02

CW RE
最小加工径

DMIN1 CDX WF LF

+0.05/0

07

07

1.00

1.50

11

11

0

0

2.8

2.8

3.9

3.9

6.8

6.8

7
0
1
4

MB-..G

MB-..T093

DCON

接続サイズ

DCON

接続サイズ

CBN チップ溝入れ　高硬度材用

DCON

DMIN1

DCON

DMIN1
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MB-07T093A02-10R/L ●

P M SN

GC

0.2 1.8 5.6 3.9

REDCON

10

最小加工径
DMIN1 APMX WF LF

切込み角

93°

DMIN1

●＝標準在庫

アダプタ D54 切削条件 D57

MB-07T093

リードアングル：
93°
-3°

CoroCut®MB 用チップ

、mm
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

07

旋削加工（チップブレーカ付き）

接続サイズ

DCON

アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ

CoroCut®MB 用チップ

CBN チップ旋削加工　高硬度材用

切込角：93°
リードアングル：-3º

図は右勝手を示す

図は右勝手を示す

RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

+0.05/0

●＝標準在庫R = 右勝手

●

最小加工径

●＝標準在庫

●
●

CW = +0.05/0
RF = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

+0.05/0

接続サイズ

接続サイズ

CBN チップ溝入れ　高硬度材用
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●
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○
●

CW = +0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

最小加工径

+0.05/0

接続サイズ

アダプタ D54 切削条件 D57

●＝標準在庫

CoroCut®MB 用チップ 内径面取りとフル R 加工
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●
●
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●
○
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●
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○
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CW = + 0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02

RECWDCON CDX WFDAXIN LF

+0.05/0

MB-FA（内巻き）

MB-09FAR

A カーブ（内巻き）

MB-09FBR

B カーブ（外巻き）
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○
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○
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○
○
○
○
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CW = + 0.03/0
RE = + 0.015/0
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アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ
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内径面取りとフル R 加工
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CW = + 0.05/0
RE = ± 0.02
LF = ± 0.02
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○
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○
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MB-09FAR A カーブ（内巻き） MB-09FBR B カーブ（外巻き）

MB-09FA A カーブ（内巻き） MB-09FB B カーブ（外巻き）

A カーブ （内巻き）

B カーブ （外巻き）

A カーブ （内巻き）

B カーブ （外巻き）

CW = + 0.03/0
RE = + 0.015/0
LF = ± 0.02
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CoroCut®MB 用チップ

接続サイズ

接続サイズ
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LF = ± 0.02

最小加工径

+0.05/0

ACME 29°

STUB-ACME 29°

アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ

CoroCut®MB 用チップ

ねじ切り加工

接続サイズ

CBN チップねじ切り加工　高硬度材用

図は右勝手を示す

●＝標準在庫R = 右勝手

●
●

LF = ± 0.02

最小加工径
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接続サイズ●＝標準在庫
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アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ
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アダプタ D54 切削条件 D57

CoroCut®MB 用チップ ねじ切り加工
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CoroCut®MB アダプタ

部品

チップスクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

クーラントセンタースルー

A279

部品

チップスクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

円筒平取り付きシャンク
高圧クーラント HP 対応　クーラントセンタースルー

機械側
接続サイズ

機械側
接続サイズ

チップ
サイズ

チップ
サイズ

鋼バイト

超硬バイト

鋼バイト

ゲージ
チップ

ゲージ
チップ

適用チップ D45 イージーフィックススリーブ A277

図 1 図 2

図 3

図

受注生産品です。

部品

チップスクリュー
レンチ

（トルクスプラス）
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CoroCut®MB アダプタ
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CoroCut®MB アダプタ

部品

チップスクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

5513 039-01

5513 039-01

5513 039-02

5513 039-02

5513 039-01

5513 039-01

5513 039-01

5513 039-02

5513 039-02
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円筒平取り付きシャンク
高圧クーラント HP 対応　クーラントセンタースルー
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CZCMS

CZCMS
ゲージ
チップ

ゲージ
チップ

適用チップ D45 イージーフィックススリーブ A277

MB-07..
MB-07..

MB-11..

MB-09..
MB-11..

16

12

16

07

09

07

09

16

20

09

11

64

64

74

79

79

14

14

14

18

18

5

5

20

5

5

5

5

20

5

5

3.0

3.0

3.0

5.0

5.0

80

80

80

80

80

7

7

9

9

7

7

7

9

9

9

9

9

9

9

9

16

16

16

16

12

12

12

12

12

12

16

16

16

16

16

16

16

16

20

20

9

9

9

11

11

97

93

100

94

92

100

115

100

110

130

100

94

110

114

130

16

20

20

24

24

32

48

34

45

64

34

36

45

56

64

16

27.8

20

30.7

24

32

48

34

45

64

34

42

45

60

64

図 1 図 2

図 3

図

1

2

1

2

2

2

2

2

2

2

2

3

2

3

2

受注生産品です。1)

部品

チップスクリュー
レンチ

（トルクスプラス）

CoroCut®MB アダプタ

適用チップ D45

クーラントセンタースルー

機械側
接続サイズ
機械側
接続サイズ

鋼バイト

超硬バイト

イージーフィックススリーブ A277

ゲージ
チップ

A279

チップ
サイズ
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CoroCut®MB　推奨切削条件

( ) ( ) ( ) ( )

( )

切削速度（ ）、 （ ）

推奨切削速度

溝入れ加工および端面溝入れ加工旋削加工

チップ幅（ ）、
チップサイズ
切込み（ ）、

送り（ ）、
、

送り（ ）、
、

初期設定値

：切込み回数
ねじ切込み量 合計

ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

ねじサイズ ねじサイズチップ チップ
  
(inch)

  
(inch)

°

°

ユニファイ °

°

メートル °

仕上げ刃無し
形状 °

ウィットワース
°

角シャンク　CoroCut®MB アダプタ

MBG-1212-09R/L

MBG-1616-09R/L

MBG-2020-09R/L

MBG-2525-09R/L

B H LF WF HF OHX

Nm 

機械側
接続サイズ

チップ
サイズ

CZCMS

角シャンク対応 CoroCut®MB アダプタ

適用チップ D45 イージーフィックススリーブ A277

12×12

16×16

20×20

25×25

09

 

100

120

120

150

12

16

20

25

12

16

20

25

15

19

23

28

12

16

20

25

20

20

20

20

3.0

3.0

3.0

3.0

0.0

0.2

0.4

0.7

カッターに取付ける時は、シートサイズを合わせるようにしてください。
CZCWS（接続サイズ、ワーク側）は工具の CZCMS（接続サイズ、機械側）と合わせるようにしてください。
通常、最小加工径はチップによって決まります、各チップの注文ページをご参照ください。
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CoroCut®MB　推奨切削条件

P M N S

H

GC1025

CB7014

60-200

(195-655)
60-180

(195-590)
90-400

(295-1310)
20-50

(65-165)

60-200

(195-655)

切削速度（Vc）、m/min（ft/min）

推奨切削速度

溝入れ加工および端面溝入れ加工旋削加工

チップ幅（CW）、mm, inch
チップサイズ07

切込み（ap）、mm, inch

送り（fn）、
mm/r、inch/r

送り（fn）、
mm/r、inch/r

= 初期設定値

nap ： 切込み回数
ap = ねじ切込み量 合計

ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

ねじサイズ ねじサイズチップ チップap  mm
  ap

  (inch) nap ap  mm
  ap

  (inch) nap
ACME 29°

STUB-ACME 29°

ユニファイ 60°

NPT 60°

メートル 60°

仕上げ刃無し V
形状 60°

ウィットワース 
55°

6

7

8

10

12

5

5

6

7

8

4

5

6

8

10

4

5

6

8

8

10

4

5

5

6

6

7

8

6

8

9

8

10

0.33

0.64

0.89

1.19

1.50

0.33

0.64

0.89

1.07

1.19

1.50

0.48

0.58

0.66

0.79

0.86

0.94

1.09

0.91

1.21

1.54

1.11

1.42

.013

.025

.035

.047

.059

.013

.025

.035

.042

.047

.059

.019

.023

.026

.031

.034

.037

.043

.036

.048

.061

.044

.056

.038

.043

.049

.063

.075

.026

.029

.032

.043

.050

MB-07TH160AC-11R

MB-07TH140AC-11R

MB-07TH120AC-11R

MB-07TH100AC-11R

MB-07TH080AC-11R

MB-07TH160SA-10R

MB-07TH140SA-10R

MB-07TH120SA-10R

MB-07TH100SA-10R

MB-07TH080SA-10R

MB-07TH050VM-10R/L

MB-07TH100VM-10R/L

MB-07TH150VM-10R/L

MB-07TH200VM-10R/L

MB-07TH250VM-10R/L

MB-07TH050MM-10R/L

MB-07TH100MM-10R/L

MB-07TH150MM-10R/L

MB-07TH175MM-10R/L

MB-07TH200MM-10R/L

MB-07TH250MM-10R/L

MB-07TH320UN-10R/L

MB-07TH280UN-10R/L

MB-07TH240UN-10R/L

MB-07TH200UN-10R/L

MB-07TH180UN-10R/L

MB-07TH160UN-10R/L

MB-07TH140UN-10R/L

MB-07TH190WH-10R/L

MB-07TH140WH-10R/L

MB-07TH110WH-10R/L

MB-07TH180NT-10R/L

MB-07TH140NT-10R/L

0.96

1.09

1.24

1.60

1.90

0.66

0.74

0.81

1.09

1.27

角シャンク　CoroCut®MB アダプタ

機械側
接続サイズ

チップ
サイズ

角シャンク対応 CoroCut®MB アダプタ

適用チップ D45 イージーフィックススリーブ A277

×
×
×
×

カッターに取付ける時は、シートサイズを合わせるようにしてください。
CZCWS（接続サイズ、ワーク側）は工具の CZCMS（接続サイズ、機械側）と合わせるようにしてください。
通常、最小加工径はチップによって決まります、各チップの注文ページをご参照ください。
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B
H

突切り用チップ　チップ形状 ねじ切り用チップ　ねじ形状 ねじ切り用チップ

チップ厚さ、またはノーズ

突切り・溝入れチップ幅（CW）
070 = 0.70 mm
旋削・後挽き加工チップではノーズR（RE）
005 = 0.05 mm

CoroCut®XS 型番の見方

-  小型旋盤に最適で、最大径１６mmまでの突切りが可能です。
-  研磨されたバイトおよびチップは高精度かつ高品質です。
-  チップ交換が容易です。

-  チップ交換は前面、背面側から操作可能で、ダウンタイムを
　削減し、生産性を向上させます。

材料の節約
突切りチップ幅は最小で 0.7mm、被削材の大幅節約に
貢献いたします。

研磨用ブランク
お客様にて様々な形状に研磨可能な、ブランクチップもあります。

バイト
１本のバイトにすべてのチップが取り付け可能です。

サブスピンドルの干渉を避けるための逃がしを
設けたバイトもあります。

CoroCut®XS

CoroCut®XS
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B
B
H

H

LF

K:LF

突切り用チップ　チップ形状 ねじ切り用チップ　ねじ形状 ねじ切り用チップ

チップ厚さ、またはノーズR mm

突切り・溝入れチップ幅（CW）
070 = 0.70 mm
旋削・後挽き加工チップではノーズR（RE）
005 = 0.05 mm

CoroCut®XS 型番の見方

小型旋盤に最適で、最大径１６ までの突切りが可能です。
研磨されたバイトおよびチップは高精度かつ高品質です。
チップ交換が容易です。

チップ交換は前面、背面側から操作可能で、ダウンタイムを
　削減し、生産性を向上させます。

材料の節約
突切りチップ幅は最小で 0.7mm、被削材の大幅節約に
貢献いたします。

研磨用ブランク
お客様にて様々な形状に研磨可能な、ブランクチップもあります。

バイト
１本のバイトにすべてのチップが取り付け可能です。

サブスピンドルの干渉を避けるための逃がしを
設けたバイトもあります。

CoroCut®XS

CoroCut®XS
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●
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●
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●
●
●
●
●
●
●

●
●

 
●
 

○
 

●
 

●
○
●
 

●

●
●

●
●
○
●
○
●
●
●
○
●
 

●
●
●
●

LE = ± 0.02 mm

RE = -0.05 / 0 mm

°

°

チップシート
サイズ

チップシート
サイズ

前挽き 後挽き

適用バイト D65 切削条件 D68

●＝標準在庫

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

CoroCut®XS チップ

溝入れ加工

前挽き、後挽き加工

適用バイト D65

P M SN

GCGC -

切削条件 D68

MACR/L 3 070-N

MACR/L 3 100-N

MACR/L 3 150-N

MACR/L 3 200-N

MACR/L 3 070-R

MACR/L 3 100-R

MACR/L 3 150-R

MACR/L 3 150-R20

MACL 3 200-R

MACR 3 200-R

MACR/L 3 200-R20

MACR/L 3 070-L

MACR/L 3 100-L

MACR/L 3 150-L

MACR/L 3 200-L

MACR/L 3 100-T

MACR/L 3 150-T

MACR/L 3 200-T

MACL 3 250-T

MACR 3 250-T

CW = ± 0.025
RE = ± 0.02

CUTDIA
max CDXCW PSIRL RE

チップシート
サイズ

0.70

1.00

1.50

2.00

0.70

1.00

1.50

1.50

2.00

2.00

2.00

0.70

1.00

1.50

2.00

1.00

1.50

2.00

2.50

2.50

-

-

-

-

　15°
　15°
　15°
　20°
　15°
　15°
　20°
　15°
　15°
　15°
　15°

-

-

-

-

-

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

8

12

12

16

8

12

12

12

16

16

16

8

12

12

16

12

12

16

16

16

4.3

6.3

6.3

8.5

4.3

6.3

6.3

6.3

8.5

8.5

8.5

4.3

6.3

6.3

8.5

6.3

6.3

8.2

8.2

8.2

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

●
●
 

●

●
●
●
●
●

●
●
●
●
●

●
●
●
○
●

●
●
●
●

 

●
 

●
 

●
●
●
○
●

●
●

●
●

3

3

3

3

突切り加工
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

○
●

●
●
●
●
 

●
 

●
 
 
 

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●

 
●
 

○
 

●
 

●
○
●
 

●

●
●

P M SN

P M SN

GC -

GC

●
●
○
●
○
●
●
●
○
●
 

●
●
●
●

GC -

MAGL 3 050

MAGR 3 050

MAGL 3 075

MAGR 3 075

MAGR/L 3 100

MAGR 3 125

MAGR/L 3 150

MAGL 3 175

MAGR 3 175

MAGL 3 200

MAGR 3 200

MAGL 3 250

MAGR 3 250

MAFL 3 003

MAFR 3 003

MAFL 3 005

MAFR 3 005

MAFL 3 010

MAFR 3 010

MAFL 3 020

MAFR 3 020

MABL 3 003

MABR 3 003

MABL 3 005

MABR 3 005

MABL 3 010

MABR 3 010

MABR 3 020

LE = ± 0.02 mm

RE = -0.05 / 0 mm

90°

59°

RE APMX

RELE CDX

6

チップシート
サイズ

チップシート
サイズ

前挽き 後挽き

0.03

0.03

0.05

0.05

0.1

0.1

0.2

0.2

0.03

0.03

0.05

0.05

0.1

0.1

0.2

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.50

0.50

0.75

0.75

1.00

1.25

1.50

1.75

1.75

2.00

2.00

2.50

2.50

1.3

1.3

2.5

2.5

2.7

2.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

適用バイト D65 切削条件 D68

●＝標準在庫

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

CoroCut®XS チップ

3

3

3

溝入れ加工

前挽き、後挽き加工

適用バイト D65 切削条件 D68

CW = ± 0.025
RE = ± 0.02

チップシート
サイズ

　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °
　 °

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

●
●
 

●

●
●
●
●
●

●
●
●
●
●

●
●
●
○
●

●
●
●
●

 

●
 

●
 

●
●
●
○
●

●
●

●
●

突切り加工
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●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

●
●
●

チップシート
サイズ

図は右勝手を示す

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

●
●

チップシート
サイズ

図は右勝手を示す

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

○
●
●
●
●
●
●

チップシート
サイズ

図は右勝手を示す

適用バイト D65 切削条件 D68

●＝標準在庫

ピッチ、（山数 / インチ）

ピッチ、（山数 / インチ）

ピッチ、（山数 / インチ）

アメリカNPT 60°
仕上げ刃付き　NPSC, NPTR, LINE PIPE１）

ユニファイねじ60°
仕上げ刃付き

ウィットワース55°
仕上げ刃付き　BSW, BSF, BSP

 

●
 

●

●

●
●
●
●

CoroCut®XS チップ

P M SN

GC

●
●
○
●
●
●

GC -

MATL 3 60-A

MATR 3 60-A

MATL 3 60-C

MATR 3 60-C

MATL 3 60-N

MATR 3 60-N

RE WF

RE = ± 0.02

3

チップシート
サイズ

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

P M S ON

●
●
●
●
●
●

GC

MATR/L 3-MM01F-070-A

MATR/L 3-MM01F-075-A

MATR/L 3-MM01F-080-A

MATR/L 3-MM01F-100-A

MATR/L 3-MM01F-125-A

MATR/L 3-MM01F-150-A

RE HA HB PDX

3

チップシート
サイズ

0.70

0.75

0.80

1.00

1.25

1.50

0.10

0.11

0.11

0.15

0.19

0.22

0.53

0.56

0.60

0.75

0.93

1.12

0.10

0.11

0.11

0.11

0.19

0.22

0.38

0.38

0.38

0.38

0.38

0.38
MAT

ISO 965-1998

6

1

THFTSR

TCTR

NT
図は右勝手を示す

適用バイト D65 切削条件 D68

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

1

1

1

1

2

2

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.6

0.6

0.6

0.6

1.59

1.59

●＝標準在庫

ねじ切り加工　V 形状 60°（仕上げ刃なし）

ねじ切り加工　メートル 60°（仕上げ刃付き）
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●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

P M S ON

●
●
●

GC

MATR 3-NT01F-180-A

MATR 3-NT01F-270-A

MATR 3-NT01F-140-A

RE HA HB PDX

3

チップシート
サイズ

18.0

27.0

14.0

0.08

0.05

0.09

1.14

0.76

1.46

0.08

0.05

0.09

0.38

0.38

0.38

MAT

ANSI B.1.20.1-1983

1

THFTSR

NT

図は右勝手を示す

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

P M S ON

●
●

GC

MATR 3-WH01F-280-A

MATR 3-WH01F-190-A

RE HA HB PDX

3

チップシート
サイズ

28.0

19.0

0.13

0.19

0.72

1.06

0.13

0.19

0.38

0.38

MAT

図は右勝手を示す

CoroCut®XS チップ　ねじ切り加工

P M S ON

○
●
●
●
●
●
●

GC

MATR 3-UN01F-800-A

MATR 3-UN01F-720-A

MATR 3-UN01F-640-A

MATR 3-UN01F-560-A

MATR 3-UN01F-480-A

MATR 3-UN01F-400-A

MATR 3-UN01F-320-A

RE HA HB PDX

3

チップシート
サイズ

80.0

72.0

64.0

56.0

48.0

40.0

32.0

0.04

0.05

0.06

0.07

0.09

0.10

0.22

0.27

0.31

0.38

0.51

0.59

0.04

0.05

0.06

0.07

0.09

0.10

0.38

0.38

0.38

0.38

0.38

0.38

0.38
MAT

ISO 5864-1978

2A

1

THFTSR

TCTR

NT 図は右勝手を示す

THFTSR

THFTSR

THFTSR

TCTR

NT

ISO 228-1982

BS-2779-1973

BS 84-1955

A

1

適用バイト D65 切削条件 D68

●＝標準在庫

ピッチ、（山数 / インチ）

ピッチ、（山数 / インチ）

ピッチ、（山数 / インチ）

アメリカNPT 60°
仕上げ刃付き　NPSC, NPTR, LINE PIPE１）

ユニファイねじ60°
仕上げ刃付き

ウィットワース55°
仕上げ刃付き　BSW, BSF, BSP

 

●
 

●

●

●
●
●
●

CoroCut®XS チップ

●
●
○
●
●
●

-

RE = ± 0.02

チップシート
サイズ

●＝標準在庫

CoroCut®XS チップ

●
●
●
●
●
●

チップシート
サイズ

図は右勝手を示す

適用バイト D65 切削条件 D68

●＝標準在庫

ねじ切り加工　V 形状 60°（仕上げ刃なし）

ねじ切り加工　メートル 60°（仕上げ刃付き）

D 63

小型旋盤用工具　　　CoroCut®XS CoroCut®XS　　　小型旋盤用工具



適用チップ

CoroCut®XS シャンクバイト QS ハイプレシジョン

適用チップ D60 切削条件 D68

部品
シャンクサイズ

スクリュー クーラントチューブ
レンチ

（トルクスプラス） ノズル（穴径 　 ）

チップシート 1)

サイズ

適用チップ

部品

シャンク
サイズ

チップ
スクリュー

部品 セット内容

ノズル プラグ プラグ
スクリュー
ドライバー

クーラント
チューブ

部品（別途注文品です）

シャンク
サイズ

レンチ レンチ

チップシート 1)

サイズ
寸法、mm

寸法、mm

1) チップシートサイズと合わせるようにしてください。
2) チップ締付けトルク（Nm）。トルクレンチを使用してください。

1) チップシートサイズと合わせるようにしてください。
2) チップ締付けトルク（Nm）。トルクレンチを使用してください。

●＝標準在庫

●

CoroCut®XS ブランクチップ

P M SN

-

M N

■推奨切削速度（m/min） ■推奨切削送り（mm/rev）

GC1025 超微粒超硬 コーティング
H13A 　超硬合金

突切り
溝入れ
前挽き
後挽き

ステンレス鋼
30-120

合金鋼
50-150

非鉄金属
70-250

60-150

ステンレス鋼
0.02-0.06

0.02-0.1  

0.02-0.08

0.02-0.1  

P

合金鋼
0.01-0.1  

0.01-0.1  

0.01-0.08

0.01-0.1  

非鉄金属
0.03-0.1  

0.03-0.1  

0.03-0.08

0.03-0.1  

チップ材種
P M N

MAXR/L 3 300

LE

3

型番

チップシート
サイズ

適用バイト D65 切削条件 D68

研磨用ブランク
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適用チップ
QS-SMALR/L 1616E3HP

B WF HFLF OHNH
Nm 

2)

MAxR/L 3..16 16 70 16 16 28

CoroCut®XS シャンクバイト

HFWF

LF

OHN

HB

QS ハイプレシジョン

適用チップ D60 切削条件 D68

1616

mm

部品
シャンクサイズ

スクリュー クーラントチューブ
レンチ

（トルクスプラス） ノズル（穴径 　mm）
5513 027-01 5680 046-01 (8IP) 5691 026-13 (1.0) 5692 033-05

QS- SMALR/L

3

チップシート 1)

サイズ

適用チップ
QS-SMALR/L 2020X3HP
QS-SMALR/L 2525X3HP

B WF HFLF CDXH
Nm 

2)

MAxR/L 3..
MAxR/L 3..

20
25

20
25

94.1
109.1

20
25

20
25

7.3
7.3

OHX
45
50

1.2
1.2

2020

2525

mm

部品

シャンク
サイズ

チップ
スクリュー

部品 セット内容

5513 027-01
5513 027-01

ノズル
5691 026-13
5691 026-13

プラグ

1 2 3

3214 013-01
3214 013-01

プラグ

4

3214 012-01
3214 012-01

スクリュー
ドライバー

5

5680 046-01
5680 046-01

クーラント
チューブ

部品（別途注文品です）
6

5692 010-02
5692 010-02

2020

2525

mm

シャンク
サイズ

レンチ
174.1-864
174.1-864

レンチ

8

3021 010-050
3021 010-050

QS- SMALR/L

3

チップシート 1)

サイズ

1.2

寸法、mm

寸法、mm

7

1) チップシートサイズと合わせるようにしてください。
2) チップ締付けトルク（Nm）。トルクレンチを使用してください。

1) チップシートサイズと合わせるようにしてください。
2) チップ締付けトルク（Nm）。トルクレンチを使用してください。

●＝標準在庫

●

CoroCut®XS ブランクチップ

■推奨切削速度（ ） ■推奨切削送り（ ）

超微粒超硬 コーティング
　超硬合金

突切り
溝入れ
前挽き
後挽き

ステンレス鋼合金鋼 非鉄金属 ステンレス鋼合金鋼 非鉄金属
チップ材種

型番

チップシート
サイズ

適用バイト D65 切削条件 D68

研磨用ブランク
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適用チップ D60 切削条件 D68

適用チップ

1)　チップシートサイズと合わせるようにしてください。

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）バイト型番

CoroCut®XS シャンクバイト サブスピンドル使用時の突切りホルダ

チップシート 1)

サイズ適用チップ
QS-SMALR 1010E3
QS-SMALR/L 1212E3
QS-SMALR 1616E3

B WF HFLF OHNH
Nm 

2)

MAxR/L 3..
MAxR/L 3..
MAxR/L 3..

10
12
16

10
12
16

70
70
70

10
12
16

10
12
16

27
27
27

CoroCut®XS シャンクバイト

旋削、突切り、溝入れ、ねじ切り

QS™ holding system 用ショートバイト

HB

LF

OHN

HFWF

適用チップ
QS-SMALR 1010E-X
QS-SMALR 1212E-X

B WF1 HFLF OHNH
Nm 

2)

MAxR 3..
MAxR 3..

10
12

10
12

70
70

10
12

WF2

7.5
7.5

10
12

27
27

1)　チップシートサイズと合わせるようにしてください。

CoroCut®XS シャンクバイト

サブスピンドル使用時の突切りホルダ

QS™ holding system 用ショートバイト

HB

LF

OHN

HF

WF1

WF2

適用チップ D60 切削条件 D68

QS- SMALR/L

QS- SMALR-X

スクリュー
ホルダ型番

部品

mm inch
レンチ

（トルクスプラス）
SMALR/L..K3

SMALR/L..K3-X

SMALR/L..C3

SMALR/L..C3-X

5513 027-01

5513 027-02

5680 046-016 (8IP)

5680 046-01 (8IP)

3

チップシート 1)

サイズ

3

チップシート 1)

サイズ
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適用チップ D60 切削条件 D68

適用チップ
SMALR 1010K 3-X
SMALR 1212K 3-X

B WF1 WF2H HFLF OHN
3

CDX

1)　チップシートサイズと合わせるようにしてください。

Nm 
2)

MAxR 3..
MAxR 3..

スクリュー
レンチ

（トルクスプラス）バイト型番
5513 027-02 5680 046-01 (8IP)

CoroCut®XS シャンクバイト サブスピンドル使用時の突切りホルダ

チップシート 1)

サイズ

SMALR K3-X

適用チップ

CoroCut®XS シャンクバイト

旋削、突切り、溝入れ、ねじ切り

QS™ holding system 用ショートバイト

適用チップ

1)　チップシートサイズと合わせるようにしてください。

CoroCut®XS シャンクバイト

サブスピンドル使用時の突切りホルダ

QS™ holding system 用ショートバイト

適用チップ D60 切削条件 D68

スクリュー
ホルダ型番

部品

レンチ
（トルクスプラス）

チップシート 1)

サイズ

チップシート 1)

サイズ

D 67

小型旋盤用工具　　　CoroCut®XS CoroCut®XS　　　小型旋盤用工具



広範な小型旋盤に対応

医療用のボーンスクリューやインプラント、その他の極小部品の製造時の
特殊なねじ山形状を素早く高い精度で加工することができます。

サンドビック・コロマントの新しいスレッドワーリングチップとホルダは、この加工に最適で、
多数の小型旋盤と互換性があります。素材から高速で細長い部品にねじ山を作ることができ、
専用のスレッドワーリングマシンは必要ありません。

医療産業のボーンスクリューやインプラント用に最適

標準チップ、特殊チップ
および ねじの標準ねじ切りチップはすべての

ワーリングリングに適合します。また、医療用ねじ
のねじ規格 に準拠しています。

CoroMill®325

詳細につきましては別途お問い合わせください

CoroCut®XS　推奨切削条件

P M N S

60-180

(195-590)
90-400

(295-1310)
20-50

(65-165)
60-200

(195-655)

切削速度（Vc）、m/min（ft/min）

推奨切削速度

材種 GC1025/
GC1105

突切り 溝入れ

旋削加工 後引き

= 初期設定値

送り（fn）、
mm/r、inch/r

送り（fn）、
mm/r、inch/r

送り（fn）、
mm/r、inch/r

送り（fn）、
mm/r、inch/r

チップ幅（CW）、mm, inch チップ幅（CW）、mm, inch

切込み（ap）、mm, inch 切込み（ap）、mm, inch

nap ： 切込み回数
ap = 切込み量 合計

以下のねじ切りに使用できます：
－ ISO メートル 60°
－ UN 60°
－ NPT

ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

メートル
ピッチ、 
mm ap  mm ap (inch) nap

ユニファイ
ピッチ

（山数/インチ) ap  mm ap (inch) nap4

4

4

4

4

4

4

4

5

6

6

8

8

4

4

4

4

4

4

4

5

5

5

6

6

7

8

8

9

72

64

56

48

44

40

36

32

28

24

20

18

16

14

13

12

0.22

0.25

0.28

0.33

0.36

0.40

0.43

0.49

0.56

0.65

0.80

0.86

0.97

1.12

1.19

1.30

.0086

.0098

.0110

.0129

.0142

.0157

.0169

.0193

.0220

.0256

.0315

.0339

.0339

.0441

.0469

.0512

0.20

0.25

0.30

0.35

0.40

0.45

0.50

0.75

1.00

1.25

1.50

1.75

2.00

0.12

0.15

0.18

0.20

0.25

0.28

0.28

0.46

0.61

0.74

0.89

1.07

1.22

.005

.006

.007

.008

.010

.011

.011

.018

.024

.029

.035

.042

.048
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広範な小型旋盤に対応

医療用のボーンスクリューやインプラント、その他の極小部品の製造時の
特殊なねじ山形状を素早く高い精度で加工することができます。

サンドビック・コロマントの新しいスレッドワーリングチップとホルダは、この加工に最適で、
多数の小型旋盤と互換性があります。素材から高速で細長い部品にねじ山を作ることができ、
専用のスレッドワーリングマシンは必要ありません。

医療産業のボーンスクリューやインプラント用に最適

標準チップ、特殊チップ
HAおよびHBねじの標準ねじ切りチップはすべての
ワーリングリングに適合します。また、医療用ねじ
のねじ規格 ISO 5835-1991 に準拠しています。 M N S

CoroMill®325

詳細につきましては別途お問い合わせください

CoroCut®XS　推奨切削条件

( ) ( ) ( )( )

切削速度（ ）、 （ ）

推奨切削速度

材種

突切り 溝入れ

旋削加工 後引き

初期設定値

送り（ ）、
、

送り（ ）、
、

送り（ ）、
、

送り（ ）、
、

チップ幅（ ）、 チップ幅（ ）、

切込み（ ）、 切込み（ ）、

：切込み回数
切込み量 合計

以下のねじ切りに使用できます：
－ メートル °
－ °
－

ねじ切り加工 ( 推奨切込み )

メートル
ピッチ、 
mm (inch)

ユニファイ
ピッチ

（山数/インチ) (inch)
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用
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れ
工
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C
ね
じ
切
り
工
具

D
小
型
旋
盤
用
工
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E

F

G
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I
工
具
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引

フ
ラ
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ス
工
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超
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あ
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ン
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一
般
技
術
情
報

A 15

A 17

A 23

A 27

A 28

A 32

A 37

A 38

A 41

●ネガ・チップ（T-Max P）概説
●ネガ・チップ（T-Max P）
　ひし形 80°
　ひし形 55°
　丸　形
　正方形 90°
　三角形 60°
　ひし形 35°
　六角形 80°
●ネガ・チップ T-Max
　KNMX/KNUX

T-Max®Pネガ・チップ

A 65

A 66

A 67

●CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ概説
●CBN・セラミック・ダイヤモンドチップの補助型番の見方
●CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ

CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ

A 90

A 104

A 114

●一般旋削加工用チップブレーカ
●一般旋削加工用チップ材種
●一般旋削工具推奨切削条件

技術資料

A 42

A 44

A 47

A 49

A 50

A 52

A 56

A 59

A 60

A 60

A 61

A 62

A 63

A 64

●ポジ・チップ概説
●ポジ・チップ（CoroTurn®107）
　ひし形 80°
　ひし形 55°
　丸　形
　正方形 90°
　三角形 60°
　ひし形 35°
●ポジ・チップ（CoroTurn®111）
　ひし形 80°
　ひし形 55°
　正方形 90°
　三角形 60°
　六角形 80°
●ポジ・チップ（T-Max）
　SPUN/TPUN
　SPMR/TPMR

ポジ・チップ

A 2

A 3

A 4

●チップ形状の選び方
●チップサイズの選び方
●旋削用チップ型番の見方

A 9

A 12

A 13

●CoroTurn®Prime
●CoroTurn®300
●CoroTurn®TR

コンセプトチップ旋削用チップ
Cutting tools from Sandvik Coromant



チップサイズの選び方

低切込み、低送り 軽－中切削 高切込み、高送り

丸形

仕上げ

仕上げ

切込み

切れ刃長さ

チップ形状の選び方

K

切込み角、

端加工

A 2

旋削用チップ　　　チップ形状の選び方 チップサイズの選び方　　　旋削用チップ



チップサイズの選び方

AP

低切込み、低送り 軽－中切削 高切込み、高送り

fnfnfn

07

05

06

02

04

09

AP AP

AP mm

60°

90°

丸形

仕上げ

仕上げ

切込み

切れ刃長さ

チップ形状の選び方
切込み角、

端加工

A 3

旋削用チップ　　　チップ形状の選び方 チップサイズの選び方　　　旋削用チップ



旋削用チップ型番の見方

2 3 4 5 6 71

MC N G 12 04 08
8 9

8 10 11

T 010 20

12

PF

L mm

IC
mm

IC
inch

S, IC/W1

S IC / W1

IC mm

IC

IC

IC

S

IC

90° 60°

IC

W1

切れ刃長さ,

は理論切れ刃長さのみ表示。

A 4

旋削用チップ　　　旋削用チップ型番の見方 旋削用チップ型番の見方　　　旋削用チップ



S mm

S

S

RE

S =   1.59

S =   1.98

S =   2.38

S =   3.18

S =   3.97

S =   4.76

S =   5.56

S =   6.35

S =   7.94

S =   9.52

S = 10.00

S = 12.00

RE mm

RE = 0.4

RE = 0.8

RE = 1.2

RE = 1.6

RE = 2.4

KAPR

KAPR KAPR

KAPR

BN

GB

BN = 0.10

BN = 0.25

BN = 0.70

BN = 1.50

BN = 2.00

GB = 15°

GB = 20°

A66

旋削用チップ型番の見方

切れ刃長さ,

は理論切れ刃長さのみ表示。

A 5

旋削用チップ　　　旋削用チップ型番の見方 旋削用チップ型番の見方　　　旋削用チップ



サンドビック・コロマント　最新チップテクノロジー

スムーズな仕上げ面を可能にするためにチップはワークに沿って
送られるように設計されており、ワイパー効果は直線旋削および
端面削りを第一に考えた設計となっています。

ワイパーチップ
ワイパーテクノロジー

ワイパーチップは主に軸方向送り旋削と端面削りに
使用します。

ワイパーチップ適用領域

送り速度の2倍のワイパーR 

送り速度と同じワイパーR

-WL -WF -WM

低い送り、低切込み加工での
切りくず処理に優れる。
また、びびり発生時の低切削
抵抗加工に適す。

幅広い加工に対して常に
第一推奨。最高の生産性、
汎用性、最良の品質

より強力なエッジラインが
必要な場合（例：断続切削）

WFより低い送り、低切込み
での切りくず処理の改善

（低炭素鋼など）

-WMX ワイパーはほとんど
の加工に対する第一推奨

-WMX

-WL-WF-WM-WMX

切込み ap(mm)

送り fn(mm/r)

5.0

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

サンドビック・コロマント　最新チップテクノロジー

シリーズ

- 専用ブレーカ

- 汎用性の高い万能チップ

CoroTurn®HPの性能を120%引き出す、専用ブレーカを導入いたしました。
高圧クーラントの流れを解析し、より刃先冷却効果が高く、チップ寿命の長い
ブレーカ形状になっています。
注）3.0MPa（30bar）以上のクーラント圧でご使用ください

それぞれの被削材の加工に最適な材種

中仕上げ～仕上げ加工に
最適化されたブレーカ形状

CoroTurn®HP専用と一目で分かる、
チップ上面デザイン

それぞれの被削材に最適化された刃先処理

クーラントの流れを解析し、切りくず処理
や切削速度、チップ寿命の向上が可能。
3.0MPa（30bar）より効果を発揮します。

鋼用
-PMC ブレーカ

ステンレス鋼用
-MMC ブレーカ

耐熱合金用
-SMC ブレーカ

●被削材：
●チップ：
●クーラント圧：
●切削速度Vc：
●送りfn：
●切込みap：

SUS316L
CNMG120412
3.2MPa（32bar）
150-170m/min
0.25-0.30mm/rev
2.0mm

加工事例

100

80

60

40

20

0
-MMC

ブレーカ
従来品

チップ寿命（分）

X-ラインチップとはサンドビックの新しいコンセプトのチッ
プです。
従来のチップは専用の材種、ブレーカで、特定の被削材にお
いて非常に高い生産性を示すチップです。
これに対し、X-ラインチップはどのような被削材に対しても
対応できる、シンプルなコンセプト。鋼もステンレス鋼も鋳
鉄も同じチップで削りたいといった、多品種少量生産のお客
様に最適なチップコンセプトです。

相
対
的
な
工
具
性
能

高硬度鋼 鋳鉄 鋼 ステンレス鋼 耐熱合金 非鉄金属

サンドビックが新開発した革新的コーティングは、アルミナコーティング
の結晶を一方向にそろえました。耐摩耗性と熱伝導効率がさらに向上し、
驚異の超寿命を実現しました。

赤系に着色してある部分は、結晶の方向が
ばらばらであることを示しています。
黄系に着色してある部分は、結晶が縦に均
一に配置されていることを示します。

革新的Al2O3コーティング, InveioTM（インヴェイオ）
➡驚異の超寿命！

特 許GC4300

CoroTurn® HP

X-ラインチップ

 InveioTM

(インヴェイオ)

従来品

X-ライン
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サンドビック・コロマント　最新チップテクノロジー

スムーズな仕上げ面を可能にするためにチップはワークに沿って
送られるように設計されており、ワイパー効果は直線旋削および
端面削りを第一に考えた設計となっています。

ワイパーチップ

-WF

-WR

AP

-WM

-WMX

ワイパーテクノロジー

ワイパーチップは主に軸方向送り旋削と端面削りに
使用します。

ワイパーチップ適用領域

送り速度の2倍のワイパーR 

送り速度と同じワイパーR

-WL -WF -WM

低い送り、低切込み加工での
切りくず処理に優れる。
また、びびり発生時の低切削
抵抗加工に適す。

幅広い加工に対して常に
第一推奨。最高の生産性、
汎用性、最良の品質

より強力なエッジラインが
必要な場合（例：断続切削）

WFより低い送り、低切込み
での切りくず処理の改善

（低炭素鋼など）

-WMX ワイパーはほとんど
の加工に対する第一推奨

-WMX

-WL-WF-WM-WMX

切込み ap(mm)

送り fn(mm/r)

5.0

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

サンドビック・コロマント　最新チップテクノロジー

シリーズ

- 専用ブレーカ

- 汎用性の高い万能チップ

CoroTurn®HPの性能を120%引き出す、専用ブレーカを導入いたしました。
高圧クーラントの流れを解析し、より刃先冷却効果が高く、チップ寿命の長い
ブレーカ形状になっています。
注）3.0MPa（30bar）以上のクーラント圧でご使用ください

それぞれの被削材の加工に最適な材種

中仕上げ～仕上げ加工に
最適化されたブレーカ形状

CoroTurn®HP専用と一目で分かる、
チップ上面デザイン

それぞれの被削材に最適化された刃先処理

クーラントの流れを解析し、切りくず処理
や切削速度、チップ寿命の向上が可能。
3.0MPa（30bar）より効果を発揮します。

鋼用
-PMC ブレーカ

ステンレス鋼用
-MMC ブレーカ

耐熱合金用
-SMC ブレーカ

●被削材：
●チップ：
●クーラント圧：
●切削速度Vc：
●送りfn：
●切込みap：

SUS316L
CNMG120412
3.2MPa（32bar）
150-170m/min
0.25-0.30mm/rev
2.0mm

加工事例

100

80

60

40

20

0
-MMC

ブレーカ
従来品

チップ寿命（分）

X-ラインチップとはサンドビックの新しいコンセプトのチッ
プです。
従来のチップは専用の材種、ブレーカで、特定の被削材にお
いて非常に高い生産性を示すチップです。
これに対し、X-ラインチップはどのような被削材に対しても
対応できる、シンプルなコンセプト。鋼もステンレス鋼も鋳
鉄も同じチップで削りたいといった、多品種少量生産のお客
様に最適なチップコンセプトです。

相
対
的
な
工
具
性
能

高硬度鋼 鋳鉄 鋼 ステンレス鋼 耐熱合金 非鉄金属

サンドビックが新開発した革新的コーティングは、アルミナコーティング
の結晶を一方向にそろえました。耐摩耗性と熱伝導効率がさらに向上し、
驚異の超寿命を実現しました。

赤系に着色してある部分は、結晶の方向が
ばらばらであることを示しています。
黄系に着色してある部分は、結晶が縦に均
一に配置されていることを示します。

革新的Al2O3コーティング, InveioTM（インヴェイオ）
➡驚異の超寿命！

特 許

ラインチップ

インヴェイオ
従来品

X-ライン
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1. 3.

                                                          r 2  l22 l21  ae bs bf

DNMX 15 04 08-WMX  0.35 -0.01 0.24 – 0.82 0.55 0.61

 15 04 12-WMX  0.47  0.11 0.06 – 1.04 0.70 0.75

 15 04 16-WMX  0.87  0.04 0.26 – 1.55 0.85 1.22

 15 06 08-WMX  0.35 -0.01 0.24 – 0.82 0.55 0.61

 15 06 12-WMX  0.47  0.11 0.06 – 1.04 0.70 0.75

 15 06 16-WMX  0.87  0.04 0.26 – 1.55 0.85 1.22

DNMX 11 04 04-WF  0.30  0.01 0.09 – 

 0.01 0.09 – 

0.42 0.18 0.41 

0.42 0.18 0.41 

 11 04 08-WF  0.40 

15 04 04-WF  0.30 

 0.06 0.04 – 0.73 0.42 0.56

 

15 04 08-WF  0.40  0.06 0.04 – 0.73 0.42 0.56 

15 06 08-WF  0.40  0.06 0.04 – 0.73 0.42 0.56

DNMX 11 04 08-WM  0.40  0 0.21 – 0.82 0.50 0.63 

 11 04 12-WM  0.40  0.09 0.02 – 0.99 0.59 0.85

 15 04 08-WM  0.40  0 0.21 – 0.82 0.50 0.63 

 15 04 12-WM  0.40  0.10 0.03 – 0.99 0.59 0.85 

 15 04 16-WM  0.40  0.09 0.05 – 1.30 0.73 1.24

 15 06 08-WM  0.40  0 0.21 – 0.82 0.50 0.63 

 15 06 12-WM  0.40  0.10 0.01 – 0.99 0.59 0.85 

 15 06 16-WM  0.40  0.06 0.03 – 1.30 0.73 1.24

TNMX 16 04 08-WMX  0.35  0.02 – 0.24 0.85 0.55 0.58

 16 04 12-WMX  0.56  0.15 – 0.07 1.09 0.70 0.70

TNMX 16 04 04-WF  0.30  0 – 0.10 0.44 0.18 0.34 

 16 04 08-WF  0.40  0.06 – 0.07 0.76 0.39 0.56

TNMX 16 04 08-WM  0.40  0.01 – 0.24 0.86 0.53 0.68 

 16 04 12-WM  0.40  0.09 – 0.05 1.03 0.54 0.90

TNMX 22 04 12-WR  0.50  0.03 – 0.41 1.29 0.82 1.28 

 22 04 16-WR  0.8  0.03 – 0.48 1.70 0.99 1.68 

27° 22°

T-Max® P

CoroTurn® 107

DCMX 07 02 02-WF  0.10  0.01 0.07 – 0.22 0.15 0.16  

 07 02 04-WF  0.30  0 0.08 – 0.43 0.19 0.42 

 07 02 08-WF  0.40  0.06 0.04 – 0.73 0.42 0.56

 11 T3 02-WF  0.10  0.01 0.07 – 0.22 0.15 0.16  

 11 T3 04-WF  0.30  0 0.08 – 0.43 0.19 0.43 

 11 T3 08-WF  0.40  0.06 0.05 – 0.73 0.42 0.56

DCMX 11 T3 04-WM  0.40  0 0.12 – 0.25 0.25 0.48 

 11 T3 08-WM  0.40  0.04 0.09 – 0.74 0.44 0.56

TCMX 09 02 02-WF  0.10  0.01 – 0.08 0.24 0.16 0.17  

 09 02 04-WF  0.25  0.10 – 0.19 0.48 0.27 0.39

 11 03 02-WF  0.10  0.01 – 0.08 0.24 0.16 0.17  

 11 03 04-WF  0.25  0.03 – 0.19 0.48 0.26 0.44  

 11 03 08-WF  0.52  0.04 – 0.08 0.38 0.39 0.75

 16 T3 08-WF  0.40  0.06 – 0.10 0.74 0.44 0.56

TCMX 11 03 08-WM  0.40  0.06 – 0.10 0.74 0.44 0.56

 16 T3 08-WM  0.40  0.06 – 0.10 0.74 0.44 0.56

2.

1.2.3.

チップタイプ
面取り
45°

コーナ形状

加工タイプ

倣い 

寸法、mm

寸法、mm

bs = ワイパー部の長さ

ワイパー効果

ワイパーチップ(DNMX)

通常ノーズR

EdgeCAMによりワイパーノーズR補正のプログラミングが可能です。 
詳細については[www.edgecam.com.]をご参照ください。

T-Max P

DNMXまたはTNMXチップ使用による加工物への
ワイパー効果と正しい寸法を得るための補正方法。

ワイパーチップDNMXとTNMX ‒ ワーク寸法への影響

ε

コンセプトチップ（ポジ・チップ）

多方向加工及び高送り加工を可能にするチップ

外径旋削加工用

低切込み角の高送り加工で
生産性と寿命が格段に向上

Aタイプ Bタイプ

Bタイプ

Aタイプ

Prime
Turning™

従来方向の
旋削加工

従来方向の旋削加工に加えて、低切込み角の
PrimeTurning™（バックターニング、
引上げ端面加工）が可能

CoroTurn®Prime　チップ型番の見方

1-主コード
   CP=CoroTurn®Prime

2-工具タイプ
   A=Aタイプ工具
   B=Bタイプ工具

3-チップサイズ IC
4-ノーズR

5-チップブレーカ
   L3=中仕上げ用（Aタイプチップ）
   L5=中仕上げ用（Aタイプチップ）
   M5=中荒～荒用（Bタイプチップ）
   H3=中荒～荒用（Bタイプチップ）
   L4=中仕上げ～中荒用（Bタイプチップ）

6-ワイパーチップ
A 8
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チップタイプ
面取り
45°

コーナ形状

加工タイプ

倣い 

寸法、mm

寸法、mm

 = ワイパー部の長さ

ワイパー効果

ワイパーチップ(DNMX)

通常ノーズR

EdgeCAMによりワイパーノーズR補正のプログラミングが可能です。 
詳細については[www.edgecam.com.]をご参照ください。

DNMXまたはTNMXチップ使用による加工物への
ワイパー効果と正しい寸法を得るための補正方法。

ワイパーチップDNMXとTNMX ‒ ワーク寸法への影響

ε

コンセプトチップ（ポジ・チップ）

多方向加工及び高送り加工を可能にするチップ

CoroTurn® Prime

外径旋削加工用

25˚

25˚

低切込み角の高送り加工で
生産性と寿命が格段に向上

Aタイプ Bタイプ

30˚
17˚3.0

25˚

AP

fn

Bタイプ

Aタイプ

Prime
Turning™

従来方向の
旋削加工

従来方向の旋削加工に加えて、低切込み角の
PrimeTurning™（バックターニング、
引上げ端面加工）が可能

CoroTurn®Prime　チップ型番の見方

1-主コード
   CP=CoroTurn®Prime

2-工具タイプ
   A=Aタイプ工具
   B=Bタイプ工具

3-チップサイズ IC
4-ノーズR

5-チップブレーカ
   L3=中仕上げ用（Aタイプチップ）
   L5=中仕上げ用（Aタイプチップ）
   M5=中荒～荒用（Bタイプチップ）
   H3=中荒～荒用（Bタイプチップ）
   L4=中仕上げ～中荒用（Bタイプチップ）

6-ワイパーチップ

1

CP
2

A
3

11
4

08
6

W
5

M5
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適用範囲

P
M
K
N
S
H

P
M
K
N
S
H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

5

5

0.79

0.79

寸法, mm超硬コーティング サーメット

11

●＝標準在庫

CP-B1108-H3
CP-B1108-H3W

S RE4
3
0
5

4
3
1
5

4
3
2
5
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3
3
5

2
0
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0
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S
0
5
F

G
C

1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
3
A

中
〜
荒

CP-B1108-L4
CP-B1108-L4W

5

5

0.79

0.79

11 CP-B1108-M5
CP-B1108-M5W中

〜
荒

型番

5

5

0.79

0.79

11

中
〜
荒

P
M
K
N
S
H

P
M
K
N
S
H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

6 0.79

6 0.79

寸法, mm超硬コーティング サーメット

11

●＝標準在庫

CP-A1108-L3

S RE4
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5
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G
C

1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
3
A

仕
上
げ

適用領域： P M S

6

6

6

0.40

0.79

0.79

11 CP-A1104-L5
CP-A1108-L5
CP-A1108-L5W

11 CP-A1108-L3WX1)

適用範囲

型番

1）加工用途は外径・端面方向の直線加工のみ対応。倣い加工には適しません。通常のAタイプチップと比較して各送り方向で最大切込み量が異なります。
  SBW（外径引き方向）： 最大切込み量 2.5mm
  EBW（端面引き方向）： 最大切込み量 2.0mm

外径バイト A122 切削条件 A114 材種 A104

CP-A 穴あり
Aタイプ

CoroTurn® Prime
刃先角度 35°

CP-B 穴あり
Bタイプ

CoroTurn® Prime
刃先角度 80°

ワイパーチップのノーズRは複数のRで構成されています。
高い送り条件で使用した場合でも、大きな円弧によるさらい刃により仕上げ面粗さを
良好に保ちます。

■ワイパーチップの工具オフセット
標準ノーズＲチップに対し刃先位置が異なる為、Ｘ軸及び
Ｚ軸方向へのオフセットが必要となります。

■Aタイプワイパーチップのテーパ部加工プログラム補正
テーパ部加工において、食い込みまたは削り残しが発生する為、
プログラム補正が必要になります。

■ワイパーチップ使用時の注意
・ワイパーチップは外径・端面加工において効果を発揮します。
　テーパ部・Ｒ部の加工では通常チップと同等の仕上げ面粗さになります。
・加工プログラムの補正が必要です。

▶ワイパーチップ

チップタイプ
A
B

X軸方向(mm)
－0.13
－0.04

Z軸方向(mm)
－0.11
－0.04 Z補正値(mm)

Aタイプ
ワイパーチップ －15

－0.09
－10

－0.06
－5

－0.03
15

＋0.07
30

＋0.04
45

＋0.03

テーパ角度(θ)

X

通常ノー
ズR

ワイパ
ーノー

ズR

Z

Z軸方向補正量

X軸
方
向
補
正
量

(左記オフセットを実施した上での値)

▶端面加工時の最小加工径 ▶切込み時の推奨条件

・切込み量と同じRでロールイン
・送り(fn)を0.35mm/rev以下に設定

引上げ加工
Aタイプ
Bタイプ

押下げ加工

ワーク端面の加工を PrimeTurning™（引上げ方向）で
行う場合、最小加工径が制限されます。

PrimeTurning™ 加工時に推奨

Bタイプ

0.3

0.6

0.9

1.2

M5M5 M5
H3

H3

M5

H3

送り
mm/rev 

通常鋼 2相系

オーステナイト系

低炭素鋼および高強度鋼

P
鋼

M
ステンレス鋼

K
鋳鉄

S
耐熱合金

L4 L4 L4
チタン

▶最適ブレーカ選定表
Aタイプ

2相系

オーステナイト系

通常鋼

低炭素鋼および高強度鋼

P
鋼

M
ステンレス鋼

K
鋳鉄

S
耐熱合金

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

L5 L5

送り
mm/rev 

L5
L3 L5 L5

L3 L3
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適用範囲

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

中
〜
荒

中
〜
荒

型番

中
〜
荒

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

仕
上
げ

適用領域：

適用範囲

型番

1）加工用途は外径・端面方向の直線加工のみ対応。倣い加工には適しません。通常のAタイプチップと比較して各送り方向で最大切込み量が異なります。
  SBW（外径引き方向）： 最大切込み量 2.5mm
  EBW（端面引き方向）： 最大切込み量 2.0mm

外径バイト A122 切削条件 A114 材種 A104

穴あり
Aタイプ

CoroTurn® Prime
刃先角度 35°

穴あり
Bタイプ

CoroTurn® Prime
刃先角度 80°

ワイパーチップのノーズRは複数のRで構成されています。
高い送り条件で使用した場合でも、大きな円弧によるさらい刃により仕上げ面粗さを
良好に保ちます。

■ワイパーチップの工具オフセット
標準ノーズＲチップに対し刃先位置が異なる為、Ｘ軸及び
Ｚ軸方向へのオフセットが必要となります。

■Aタイプワイパーチップのテーパ部加工プログラム補正
テーパ部加工において、食い込みまたは削り残しが発生する為、
プログラム補正が必要になります。

■ワイパーチップ使用時の注意
・ワイパーチップは外径・端面加工において効果を発揮します。
　テーパ部・Ｒ部の加工では通常チップと同等の仕上げ面粗さになります。
・加工プログラムの補正が必要です。

▶ワイパーチップ

チップタイプ
A
B

X軸方向(mm)
－0.13
－0.04

Z軸方向(mm)
－0.11
－0.04 Z補正値(mm)

Aタイプ
ワイパーチップ －15

－0.09
－10

－0.06
－5

－0.03
15

＋0.07
30

＋0.04
45

＋0.03

テーパ角度(θ)

X

通常ノー
ズR

ワイパ
ーノー

ズR

Z

Z軸方向補正量

X軸
方
向
補
正
量

(左記オフセットを実施した上での値)

▶端面加工時の最小加工径 ▶切込み時の推奨条件

・切込み量と同じRでロールイン
・送り(fn)を0.35mm/rev以下に設定

引上げ加工
30

40

Aタイプ
Bタイプ

D min3

押下げ加工
0

0

D min3

ワーク端面の加工を PrimeTurning™（引上げ方向）で
行う場合、最小加工径が制限されます。

PrimeTurning™ 加工時に推奨

Bタイプ

0.3

0.6

0.9

1.2

M5M5 M5
H3

H3

M5

H3

送り
mm/rev 

通常鋼 2相系

オーステナイト系

低炭素鋼および高強度鋼

P
鋼

M
ステンレス鋼

K
鋳鉄

S
耐熱合金

L4 L4 L4
チタン

▶最適ブレーカ選定表
Aタイプ

2相系

オーステナイト系

通常鋼

低炭素鋼および高強度鋼

P
鋼

M
ステンレス鋼

K
鋳鉄

S
耐熱合金

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

L5 L5

送り
mm/rev 

L5
L3 L5 L5

L3 L3
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AP

fn

-L4

-M5

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

コンセプトチップ

多軸プレス技術を用いて製造した8コーナ仕様のチップ

CoroTurn® 300

3-80 穴ありCoroTurn®300
刃先角度 80°

10

10

10

4.0

4.0

4.0

11

11

11

0.4

0.8

1.2

10

10

4.0

4.0

11

11

0.8

1.2

10

10

4.0

4.0

11

11

0.79

1.19

寸法, mm超硬コーティング サーメット

10

●＝標準在庫

3-80-101104-8-L4

3-80-101108-8-L4

3-80-101112-8-L4

3-80-101108-8-M5

3-80-101112-8-M5

3-80-101108-8-M5W

3-80-101112-8-M5W

W1 S RE LE4
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2
0
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2
2
0
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3
0
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5

3
2
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0
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2
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5

1
1
0
5

1
1
1
5

1
1
2
5

1
5
1
5

S
0
5
F

G
C

1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
3
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10

中
仕
上
げ

中
荒

　1ケース2個入りです

CoroTurn®300　チップ型番の見方

1

3
2

80
6

8
7

L4
3

10
4

11
5

8

1-主コード「CoroTurn®300」
2-刃先角度80°

3-チップ幅 mm
4-チップ高さ mm

5-ノーズR
6-コーナ数

7-チップブレーカ
   L4=中仕上げ用
   M5=中荒用
   M5W=中荒用ワイパーチップ

外径および端面加工用

外径バイト A122 切削条件 A114 材種 A104

チップブレーカ（A90を参照ください）
選定基準：加工の種類（送り、切込み）

チップ材種（A104～を参照ください）
高生産性の最新コーティング材種

切削条件（切削速度、送り）はA114～を
参照ください
コンセプトチップ用外径バイトの詳細情報は
A122を参照ください

コンセプトチップ（ポジ・チップ）

倣い加工の卓越した安定性に

旋削倣い加工用

倣い旋削用のチップ形状
V型（35°）、D型（55°）

CoroTurn®TR　チップ型番の見方

55° 35°

7° 5°

切れ刃長さ

-F

-M

2本のレールで
ガッチリ固定

チップシート
チップ裏面

「CoroTurn®TR」

A 12
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鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

コンセプトチップ

多軸プレス技術を用いて製造した8コーナ仕様のチップ

穴ありCoroTurn®300
刃先角度 80°

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

中
仕
上
げ

中
荒

　1ケース2個入りです

CoroTurn®300　チップ型番の見方

1-主コード「CoroTurn®300」
2-刃先角度80°

3-チップ幅 mm
4-チップ高さ mm

5-ノーズR
6-コーナ数

7-チップブレーカ
   L4=中仕上げ用
   M5=中荒用
   M5W=中荒用ワイパーチップ

外径および端面加工用

外径バイト A122 切削条件 A114 材種 A104

チップブレーカ（A90を参照ください）
選定基準：加工の種類（送り、切込み）

チップ材種（A104～を参照ください）
高生産性の最新コーティング材種

切削条件（切削速度、送り）はA114～を
参照ください
コンセプトチップ用外径バイトの詳細情報は
A122を参照ください

コンセプトチップ（ポジ・チップ）

倣い加工の卓越した安定性に

旋削倣い加工用

55
35

倣い旋削用のチップ形状
V型（35°）、D型（55°）

CoroTurn®TR　チップ型番の見方

55° 35°

7° 5°

切れ刃長さ

AP

fn

-F

-M

2本のレールで
ガッチリ固定

チップシート
チップ裏面

CoroTurn® TR

「CoroTurn®TR」
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DC 穴つき
形

13

13

11.0

11.0

11.0

11.0

3.7

3.7

3.7

3.7

5.53

5.53

5.53

5.53

0.4

0.8

0.8

1.2

寸法, mm超硬コーティング サーメット

13 TR-VB1302-F

TR-VB1304-F

TR-VB1308-F

TR-VB1312-F

8.0

8.0

8.0

8.0

3.4

3.4

3.4

3.4

4.53

4.53

4.53

4.53

0.2

0.4

0.8

1.2

寸法, mm超硬コーティング サーメット
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0
0
5

3
2
1
0

3
2
2
5

1
1
0
5

1
1
1
5

1
1
2
5

1
5
1
5

S
0
5
F

G
C

1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
0
A

H
1
3
A

VB 穴つき
形

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●

●
●
●

●
●
●

●
●

●
●

●
●
●

●
●

●
●
●
●
●

●
●

●
●
●
●

●
●
●
●

●

●
●

●
●

● ●
●

●
●

●＝標準在庫

●＝標準在庫

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

-F
-M

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

-F
-M

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

-F
-M

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

TR-DC1304-F

TR-DC1308-F

TR-DC1308-M

TR-DC1312-M

D1

S

IC

RE

L

IC S RE D1

D1

S

IC

RE

L

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

-F

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

-F

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

-F

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8
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G
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1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
0
A

H
1
3
A

CoroTurn®TR
ひし形 55°

CoroTurn®TR
ひし形 35°

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A122 内径バイト A211 切削条件 A114 材種 A104

CBN材種チップはA83をご参照ください

CBN材種チップはA89をご参照ください

（A90 ～を参照ください）

（A104 ～を参照ください）

T-Max P
ネガ・チップ

T-Max P チップは ISO 規格に準拠。すべてのチップ形状が用意されています。
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穴つき
形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

寸法, mm超硬コーティング サーメット

穴つき
形

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●

●
●
●

●
●
●

●
●

●
●

●
●
●

●
●

●
●
●
●
●

●
●

●
●
●
●

●
●
●
●

●

●
●

●
●

● ●
●

●
●

●＝標準在庫

●＝標準在庫

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

CoroTurn®TR
ひし形 55°

CoroTurn®TR
ひし形 35°

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A122 内径バイト A211 切削条件 A114 材種 A104

CBN材種チップはA83をご参照ください

CBN材種チップはA89をご参照ください

-KF

-KM

-KR

AP AP AP

-WF

-WR

AP

-PR

-PM

-PF

-MR

-MM

-MF

-WM

-WMX

（A90 ～を参照ください）

（A104 ～を参照ください）

T-Max P
ネガ・チップ

T-Max P チップは ISO 規格に準拠。すべてのチップ形状が用意されています。
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ネガ・チップ第一推奨選定方法

T-Max P

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

-WF

-PF

-XF

-WF

-MF

-XF

-WF

-KF

-XF -XMR

-NGA2)

-WMX

-WM

-PM

-QM

-XM

-WMX

-WMX

-WM

-MM

-QM

-XM

-WM

-KM

-PM

-XM

-NGA2)

-WR

-PR

-QR

-MR

-HM

-XMR

-PR

-XMR

.NMA-KR

.NMG-KR

XMR
XM

XF

XMR
XM

XF

XMR
XM

XF

-MF1)

A90～をご参照ください。

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

穴つき
○○形

●
●
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●
●

●
●
●
●
●

●
●
●
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●
●

●
●
●
●
●

●
●
●

●

●
●
●

●
●

●

●
●
●

寸法, mm超硬コーティング サーメット

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

●＝標準在庫　○＝受注生産品

●
●
●

●
●
●

　鋼およびステンレス鋼の仕上げ加工用ブレーカ

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

X-ライン

T-Max®P
ひし形 80°
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ネガ・チップ第一推奨選定方法

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

A90～をご参照ください。

ネ
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・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P
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M
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H

P

M

K
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S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

CN 穴つき
○○形
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送り（ ）

外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104
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　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

SN 穴つき
○○形
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寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫　○＝受注生産品　鋼およびステンレス鋼の中加工用ブレーカ

SNMG 12 04 08-XM

SNMG 12 04 12-XM

SNMG 12 04 04-PMC

SNMG 12 04 08-PMC

SNMG 12 04 12-PMC

SNMG 12 04 04-MMC

SNMG 12 04 04-SMC

SNMG 12 04 08-SMC

SNMG 09 03 04-QM

SNMG 09 03 08-QM

SNMG 09 03 12-QM

SNMG 12 04 04-QM

SNMG 12 04 08-QM

SNMG 12 04 12-QM

SNMG 12 04 16-QM

SNMG 15 06 08-QM

SNMG 15 06 12-QM

SNMG 15 06 16-QM

SNMG 19 06 08-QM

SNMG 19 06 12-QM

SNMG 19 06 16-QM

SNMG 15 06 12-HM
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外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

T-Max®P
正方形 90°

中
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　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
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SN 穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット
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（片面）
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●＝標準在庫

SNMG 12 04 08-PR

SNMG 12 04 12-PR

SNMG 12 04 16-PR

SNMG 15 06 08-PR

SNMG 15 06 12-PR

SNMG 15 06 16-PR

SNMG 15 06 24-PR

SNMG 19 06 08-PR

SNMG 19 06 12-PR

SNMG 19 06 16-PR

SNMG 19 06 24-PR

SNMG 25 07 16-PR

SNMG 25 07 24-PR

SNMG 25 09 24-PR

SNMM 12 04 08-PR

SNMM 12 04 12-PR

SNMM 15 06 12-PR

SNMM 15 06 16-PR

SNMM 19 06 12-PR

SNMM 19 06 16-PR

SNMM 19 06 24-PR
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SNMG 12 04 12-MR

SNMG 15 06 12-MR

SNMG 15 06 16-MR
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SNMM 12 04 08-MR
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SNMM 19 06 12-MR
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SNMM 25 07 32-MR

SNMM 25 09 24-MR
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外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

SNMG 12 04 08-KR

SNMG 12 04 12-KR

SNMG 12 04 16-KR

SNMG 15 06 12-KR

SNMG 15 06 16-KR

SNMG 19 06 16-KR

SNMG 25 07 24-KR
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12.7

15.875

15.875
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25.4
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4.76

6.35
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　＝安定・高速
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穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫　○＝受注生産品

（片面）

（片面）

　鋼およびステンレス鋼の荒加工用ブレーカ
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送り（ ）
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送り（ ）
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送り（ ）
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外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104
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穴つき
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寸法, mm超硬コーティング サーメット

（片面）
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●＝標準在庫
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送り（ ）
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●＝標準在庫　○＝受注生産品

（片面）

（片面）

　鋼およびステンレス鋼の荒加工用ブレーカ

SNMA 09 03 08-KR

SNMA 12 04 08-KR

SNMA 12 04 12-KR

SNMA 12 04 16-KR

SNMA 15 06 12-KR

SNMA 15 06 16-KR

SNMA 19 06 08-KR

SNMA 19 06 12-KR

SNMA 19 06 16-KR

SNMA 25 07 24-KR

SNMM 12 04 08-QR

SNMM 12 04 12-QR

SNMM 12 04 16-QR

SNMM 15 06 08-QR

SNMM 15 06 12-QR

SNMM 15 06 16-QR

SNMM 15 06 24-QR

SNMM 19 06 08-QR

SNMM 19 06 12-QR

SNMM 19 06 16-QR

SNMM 19 06 24-QR

SNMM 25 07 24-QR

SNMM 19 06 16-HR

SNMM 19 06 24-HR

SNMM 25 07 24-HR

SNMM 25 07 32-HR

SNMM 25 09 24-HR

SNMM 25 09 32-HR

SNMG 12 04 08-MR

SNMG 12 04 12-MR

SNMG 12 04 16-MR

SNMG 15 06 12-MR
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SNMG 19 06 08-MR
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SNMG 12 04 12-XMR

SNMG 12 04 16-XMR
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SNMG 12 04 08-SMR
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12.7
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15.875

19.05

19.05

5.16

5.16

5.16

6.35

7.93

7.93

4.76

4.76

4.76

6.35

6.35

6.35

0.8

1.2

1.6

1.6

1.2

1.6

SNMG-KRR
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外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

　鋼およびステンレス鋼の仕上げ加工用ブレーカ
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TNMG 22 04 12-PM

TNMG 22 04 16-PM

TNMG 16 04 08-MM

TNMG 16 04 12-MM

TNMG 22 04 08-MM

TNMG 22 04 12-MM

TNMG 22 04 16-MM

TNMG 16 04 04-SM

TNMG 16 04 08-SM

TNMG 16 04 12-SM

TNMG 22 04 08-SM

TNMG 22 04 12-SM

TNMG 16 04 08-KM

TNMG 16 04 12-KM

TNMG 22 04 08-KM

TNMG 22 04 12-KM

TNMG 22 04 16-KM

TNMG 16 04 04-XM

TNMG 16 04 08-XM

TNMG 16 04 12-XM

TNMG-XM

●
●
●
●
●

IC S RE D1

D1

S

IC

RE
L

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）
12.0

10.0

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

12.0

10.0

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

12.0

10.0

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

WMX, WM

PM

QM
WMX, WM

QM

WMX, WM

QM

MM KM

4
3
0
5

4
3
1
5

4
3
2
5

4
3
3
5

2
0
1
5

2
0
2
5

2
0
3
5

2
2
2
0

2
3
5

3
0
0
5

3
2
1
0

3
2
2
5

1
1
0
5

1
1
1
5

1
1
2
5

1
5
1
5

S
0
5
F

G
C

1
5

G
C

3
0

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0
A

H
1
3
A

X-ライン

SM

XM XM XM

外径バイト A125 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

T-Max®P
三角形 60°

A 33

旋削用チップ　　　ネガ・チップ ネガ・チップ　　　旋削用チップ



ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

TN 穴つき
○○形

27

33

寸法, mm超硬コーティング サーメット

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

15.875

15.875

15.875

15.875

19.05

2.26

2.26

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

6.35

6.35

6.35

6.35

7.93

3.18

3.18

3.18

3.18

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

6.35

6.35

6.35

6.35

7.94

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.2

1.6

2.4

9.525

9.525

9.525

9.525

3.81

3.81

3.81

3.81

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.4

0.8

9.525

9.525

3.81

3.81

4.76

4.76

0.4

0.8

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●
●
●

●

●
●
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　鋼およびステンレス鋼の荒加工用ブレーカ
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XF XF XF

T-Max®P
六角形 80°

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

3.81

3.81

5.16

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16
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3.81

5.16

5.16

3.81
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5.16
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5.16

3.81
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5.16

5.16

3.81

3.81

5.16

3.81

3.81

5.16

5.16

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

ネ
ガ
・
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ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

T-Max®P
六角形 80°

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

●＝標準在庫　○＝受注生産品　鋼およびステンレス鋼の中加工用ブレーカ

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

X-ライン

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

A 38

旋削用チップ　　　ネガ・チップ ネガ・チップ　　　旋削用チップ



ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●
●
●
●

●

●
●

●
●

●
●
●

●
●
●
●

●
●

●
●

●

●＝標準在庫　○＝受注生産品　鋼およびステンレス鋼の仕上げ加工用ブレーカ

●
●
●
●

●

●

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

X-ライン

T-Max®P
六角形 80°

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

T-Max®P
六角形 80° WN 穴つき

○○形

9.525
9.525
12.7
12.7

9.525
9.525
12.7
12.7

9.525
9.525
12.7
12.7
12.7
9.525
9.525
12.7
12.7

9.525
9.525
12.7
12.7
12.7
12.7
12.7
12.7

12.7
12.7

9.525
9.525
12.7
12.7
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3.81
5.16
5.16

3.81
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5.16
5.16

3.81
3.81
5.16
5.16
5.16
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5.16
5.16
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5.16
5.16
5.16
5.16
5.16
5.16

5.16
5.16
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5.16
5.16
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4.76
4.76
4.76
4.76

4.76
4.76
4.76
4.76

4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76

4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
4.76
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4.76
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4.76
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0.8
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0.8
1.2
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1.6
0.4
0.8
1.2

0.8
1.2

0.4
0.8
0.4
0.8
1.2

寸法, mm超硬コーティング サーメット

08

08

06

08

08

08

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

●＝標準在庫　○＝受注生産品　鋼およびステンレス鋼の中加工用ブレーカ

WNMG 06 04 08-WMX

WNMG 06 04 12-WMX

WNMG 08 04 08-WMX

WNMG 08 04 12-WMX

WNMG 06 04 08-WM

WNMG 06 04 12-WM

WNMG 08 04 08-WM

WNMG 08 04 12-WM

WNMG 06 04 08-PM

WNMG 06 04 12-PM

WNMG 08 04 08-PM

WNMG 08 04 12-PM

WNMG 08 04 16-PM

WNMG 06 04 08-MM

WNMG 06 04 12-MM

WNMG 08 04 08-MM

WNMG 08 04 12-MM

WNMG 06 04 08-KM

WNMG 06 04 12-KM

WNMG 08 04 08-KM

WNMG 08 04 12-KM

WNMG 08 04 16-KM

WNMG 08 04 04-SM

WNMG 08 04 08-SM

WNMG 08 04 12-SM

WNMG 08 04 08-SMR

WNMG 08 04 12-SMR

WNMG-XM

WNMG-PMC

WNMG-MMC

WNMG-SMC

WNMG 06 04 04-XM

WNMG 06 04 08-XM

WNMG 08 04 04-XM

WNMG 08 04 08-XM

WNMG 08 04 12-XM

WNMG 08 04 04-MMC

WNMG 08 04 08-MMC

WNMG 08 04 12-MMC

08 WNMG 08 04 04-PMC

WNMG 08 04 08-PMC

WNMG 08 04 12-PMC

WNMG 08 04 04-SMC

WNMG 08 04 08-SMC

WNMG 08 04 12-SMC

D1

S
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RE

L

IC S RE D1

12.7
12.7
12.7

4.76
4.76
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4.76
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5.16
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12.7
12.7
12.7

4.76
4.76
4.76

0.4
0.8
1.2

5.16
5.16
5.16

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）
12.0

10.0

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）
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X-ライン

PMC,MMC
SMC

XM

PMC,MMC
SMC

XM XM

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

A 39

旋削用チップ　　　ネガ・チップ ネガ・チップ　　　旋削用チップ



ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

T-Max®P
六角形 80°

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

WN 穴つき
○○形

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.8

1.2

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

0.8

1.2

1.6

寸法, mm超硬コーティング

●＝標準在庫　鋼およびステンレス鋼の中加工用ブレーカ

WNMG 06 04 08-PR

WNMG 06 04 12-PR

WNMG 08 04 08-PR

WNMG 08 04 12-PR

WNMG 08 04 16-PR

WNMG 06 04 08-MR

WNMG 06 04 12-MR

WNMG 08 04 08-MR

WNMG 08 04 12-MR

WNMG 08 04 16-MR

WNMG 06 04 08-KR

WNMG 06 04 12-KR

WNMG 08 04 08-KR

WNMG 08 04 12-KR

WNMG 08 04 08-KRR

WNMG 08 04 12-KRR

WNMA 06 04 08-KR

WNMA 06 04 12-KR

WNMA 08 04 08-KR

WNMA 08 04 12-KR

WNMA 08 04 16-KR

WNMG 08 04 08-MR

WNMG 08 04 12-MR

WNMG 08 04 16-MR

WNMG 06 04 08-XMR

WNMG 06 04 12-XMR

WNMG 08 04 12-XMR

WNMG 06 04 12-MRR

WNMG 08 04 12-MRR

WNMG-KRR

WNMG-MRR

WNMG-XMR

IC S RE D1

D1

S

IC

RE

L

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

9.525

9.525

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

3.81

3.81

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

1.6

0.4

0.8

WNMG 06 04 08-QM

WNMG 06 04 12-QM

WNMG 08 04 04-QM

WNMG 08 04 08-QM

WNMG 08 04 12-QM

WNMG 08 04 16-QM

WNMG 06 04 04-SM

WNMG 06 04 08-SM

サーメット

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

3.81

3.81

5.16
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3.81
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鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）
12.0

10.0

8.0

6.0

4.0

2.0

0
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送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）
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X-ライン

SM SM
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5.16
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5.16

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104
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穴なし
○○形

寸法, mm超硬コーティング
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●＝標準在庫

サーメット

T-Max®

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A127 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

A 40

旋削用チップ　　　ネガ・チップ ネガ・チップ　　　旋削用チップ



ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

ネ
ガ
・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

P

T-Max®P
六角形 80°

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング

●＝標準在庫　鋼およびステンレス鋼の中加工用ブレーカ

サーメット

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

（両面） （両面）

X-ライン

外径バイト A124 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

ネ
ガ
・
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ッ
プ

T-M
ax®

ネ
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・
チ
ッ
プ

T-M
ax®

KN 穴なし
○○形

9.525

9.525

9.525

9.525
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9.525

9.525
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9.525

9.525
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9.525
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0.5

0.5
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寸法, mm超硬コーティング
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●＝標準在庫

サーメット

KNMX 16 04 05 R-71

KNMX 16 04 05 L-71

KNMX 16 04 10 R-71

KNMX 16 04 10 L-71

KNUX 16 04 05F R12

KNUX 16 04 05F L12

KNUX 16 04 05L11

KNUX 16 04 05L12

KNUX 16 04 05R11

KNUX 16 04 05R12

KNUX 16 04 10F R12

KNUX 16 04 10F L12

KNUX 16 04 10L12

KNUX 16 04 10R11

KNUX 16 04 10L11

KNUX 16 04 10R12

KNUX 16 04 15F R13

IC S RE

S

RE

L

S

RE

L

T-Max®

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

外径バイト A127 内径バイト A209 切削条件 A114 材種 A104

A 41

旋削用チップ　　　ネガ・チップ ネガ・チップ　　　旋削用チップ



-PF

-PM

-PR
-UF

-UM

-UR

-MF

-MM

-MR
-UF

-UM

-UR

-KF

-KM

-KR

-UM

AP AP AP

-WF

-WH

AP

（A90 ～を参照ください）

（A104 ～を参照ください）

CoroTurn®107/111
ポジ・チップ

CoroTurn®107/111チップは ISO 規格に準拠。様々なチップ使用可能。

CoroTurn®107（逃げ角7°）

CoroTurn®111（逃げ角11°）

ポジ・チップ第一推奨選定方法

CoroTurn®107 / CoroTurn®111 / CoroTurn®TR

中
相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

A90～をご参照ください。

A 42

旋削用チップ　　　ポジ・チップ ポジ・チップ　　　旋削用チップ



（A90 ～を参照ください）

（A104 ～を参照ください）

CoroTurn®107/111
ポジ・チップ

CoroTurn®107/111チップは ISO 規格に準拠。様々なチップ使用可能。

CoroTurn®107（逃げ角7°）

CoroTurn®111（逃げ角11°）

ポジ・チップ第一推奨選定方法

CoroTurn®107 / CoroTurn®111 / CoroTurn®TR

中
相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

相対的な切れ刃の信頼性

-WF

-PF

TR-F1)

-UF

R/L-K

-WM

-PM

TR-M1)

-UM

-PR

-UR

-WF

-MF

TR-F1)

-UF

R/L-K

-WM

-MM

TR-M1)

RCMT1)

-UM

-WR

-UR

-WF -WM -KR

-KF -KM

-UM

RCMT

A90～をご参照ください。
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ポ
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CoroTurn®107
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P
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鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CC 穴つき
○○形

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

12.7

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

12.7

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

12.7

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

6.35

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

5.5

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

5.5

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

5.5

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

5.5

2.8

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

5.5

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

4.76

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

4.76

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

4.76

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

2.38

3.97

3.97

4.76

4.76

2.38

2.38

3.97

3.97

4.76

4.76

4.76

2.38

2.38

3.97

3.97

4.76

4.76

4.76

0.2

0.4

0.8

0.2

0.4

0.8

0.2

0.4

0.2

0.4

0.8

0.4

0.2

0.4

0.2

0.4

0.8

0.4

0.2

0.4

0.2

0.4

0.8

0.4

0.2

0.4

0.8

0.2

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

CCMT 06 02 02-WF

CCMT 06 02 04-WF

CCMT 06 02 08-WF

CCMT 09 T3 02-WF

CCMT 09 T3 04-WF

CCMT 09 T3 08-WF

CCMT 06 02 02-PF

CCMT 06 02 04-PF

CCMT 09 T3 02-PF

CCMT 09 T3 04-PF

CCMT 09 T3 08-PF

CCMT 12 04 04-PF

CCMT 06 02 02-MF

CCMT 06 02 04-MF

CCMT 09 T3 02-MF

CCMT 09 T3 04-MF

CCMT 09 T3 08-MF

CCMT 12 04 04-MF

CCMT 06 02 02-KF

CCMT 06 02 04-KF

CCMT 09 T3 02-KF

CCMT 09 T3 04-KF

CCMT 09 T3 08-KF

CCMT 12 04 04-KF

CCMT 06 02 02-UF

CCMT 06 02 04-UF

CCMT 06 02 08-UF

CCMT 09 T3 02-UF

CCMT 09 T3 04-UF

CCMT 06 02 08-WM

CCMT 09 T3 04-WM

CCMT 09 T3 08-WM

CCMT 12 04 04-WM

CCMT 12 04 08-WM

CCMT 06 02 04-PM

CCMT 06 02 08-PM

CCMT 09 T3 04-PM

CCMT 09 T3 08-PM

CCMT 12 04 04-PM

CCMT 12 04 08-PM

CCMT 12 04 12-PM

CCMT 06 02 04-MM

CCMT 06 02 08-MM

CCMT 09 T3 04-MM

CCMT 09 T3 08-MM

CCMT 12 04 04-MM

CCMT 12 04 08-MM

CCMT 12 04 12-MM

D1

S

IC

RE

L

IC S RE D1

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

WF

PF

UF

WM

PM

WF
UF

WM

WF

KF

WM

MM

MF

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲
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3
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3
2
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3
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1
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1
1
1
5

1
1
2
5

1
5
1
5

S
0
5
F

1
5
2
5

5
0
1
5

H
1
0

H
1
0
A

H
1
3
A

CoroTurn®107
ひし形 80°

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104

ポ
ジ
・
チ
ッ
プ

CoroTurn®107

ポ
ジ
・
チ
ッ
プ

CoroTurn®107

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

CoroTurn®107
ひし形 80°

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104
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ポ
ジ
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CoroTurn®107

ポ
ジ
・
チ
ッ
プ

CoroTurn®107

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

CoroTurn®107
ひし形 80°

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104

ポ
ジ
・
チ
ッ
プ

CoroTurn®107

ポ
ジ
・
チ
ッ
プ

CoroTurn®107
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H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CC 穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット
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5

S
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5

5
0
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5

H
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0

H
1
0
A

H
1
3
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●＝標準在庫

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

CCMT 06 02 04-KM

CCMT 06 02 08-KM

CCMT 09 T3 04-KM

CCMT 09 T3 08-KM

CCMT 12 04 04-KM

CCMT 12 04 08-KM

CCMT 09 T3 04-MMC

CCMT 09 T3 08-MMC

CCMT 09 T3 04-SMC

CCMT 09 T3 08-SMC

CCMT 09 T3 04-PMC

CCMT 09 T3 08-PMC

CCET 06 02 01-UM

CCET 06 02 02-UM

CCET 06 02 04-UM

CCGT 06 02 01-UM

CCGT 06 02 02-UM

CCGT 06 02 04-UM

CCGT 09 T3 01-UM

CCGT 09 T3 02-UM

CCGT 09 T3 04-UM

CCGT 09 T3 08-UM

CCGT 12 04 04-UM

CCGT 12 04 08-UM

CCMW 06 02 04

CCMW 09 T3 04

CCMT 06 02 04-UM

CCMT 06 02 08-UM

CCMT 09 T3 04-UM

CCMT 09 T3 08-UM

CCMT 12 04 08-UM

CCMT-MMC

CCMT-PMC

CCMT-SMC

IC S RE D1

D1

S

IC

RE

L

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

UM

PMC

MMC

SMC

UM

KM

UMPMC

MMC

SMC

CoroTurn®107
ひし形 80°

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104

6.35

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

9.525

6.35

6.35

9.525

9.525

12.7

2.8

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

4.4

2.8

2.8

4.4

4.4

5.5

2.38

2.38

3.97

3.97

4.76

4.76

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

3.97

4.76

4.76

2.38

3.97

2.38

2.38

3.97

3.97

4.76
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0.8

0.4

0.8
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9.525

9.525

4.4

4.4
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3.97
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3.97

3.97

0.4

0.8
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0.2

0.4
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0.2

0.4

0.1

0.2

0.4

0.8
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0.8
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0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

0.8
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鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CC 穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット
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H
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H
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H
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3
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●＝標準在庫

CCMT 06 02 08-PR

CCMT 09 T3 08-PR

CCMT 09 T3 12-PR

CCMT 12 04 08-PR

CCMT 12 04 12-PR

CCMT 06 02 08-MR

CCMT 09 T3 08-MR

CCMT 09 T3 12-MR

CCMT 12 04 08-MR

CCMT 12 04 12-MR

CCMT 06 02 08-KR

CCMT 09 T3 08-KR

CCMT 09 T3 12-KR

CCMT 12 04 08-KR

CCMT 12 04 12-KR

CCMT 06 02 04-UR

CCMT 09 T3 04-UR

CCMT 09 T3 08-UR

CCMT 12 04 08-UR

CCMT 16 05 08-UR

D1

S

IC

RE

L

IC S RE D1

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

8.0

6.0

4.0

2.0

0
0.2 0.4 0.6 0.8

鋳　　　鉄
切込み（mm）

送り（mm/rev）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（mm）

送り（mm/rev）

切込み（mm）

送り（mm/rev）

UR

PR

UR

MR

KR

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104

CCGX 06 02 02-AL

CCGX 06 02 04-AL

CCGX 09 T3 04-AL

CCGX 09 T3 08-AL

CCGX 12 04 04-AL

CCGX 12 04 08-AL
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CoroTurn®107
ひし形 80°

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

6.35

9.525

9.525

12.7

15.875

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

4.4

4.4

5.5

5.5

2.8

4.4

4.4

5.5

???

2.38

3.97

3.97

4.76
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3.97
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4.76
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CoroTurn®107

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

CoroTurn®107
ひし形 55°

切削条件 A114 材種 A104外径バイト A128 内径バイト A210
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鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

被
削
材
別
切
り
く
ず
処
理
範
囲

鋳　　　鉄
切込み（ ）

送り（ ）

炭素鋼・合金鋼（180～280HB） ステンレス鋼（200HB以下）
切込み（ ）

送り（ ）

切込み（ ）

送り（ ）

外径バイト A128 内径バイト A210 切削条件 A114 材種 A104

CoroTurn®107
ひし形 80°
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CoroTurn®107
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CoroTurn®107
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鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

DC 穴つき
○○形

寸法, mm超硬コーティング サーメット

●＝標準在庫

DCMX 07 02 02-WF

DCMX 07 02 04-WF

DCMX 07 02 08-WF

DCMX 11 T3 02-WF

DCMX 11 T3 04-WF

DCMX 11 T3 08-WF

DCMT 07 02 02-PF

DCMT 07 02 04-PF

DCMT 11 T3 02-PF

DCMT 11 T3 04-PF

DCMT 11 T3 08-PF

DCMT 07 02 02-MF

DCMT 07 02 04-MF

DCMT 11 T3 02-MF

DCMT 11 T3 04-MF

DCMT 11 T3 08-MF

DCMT 07 02 02-KF

DCMT 07 02 04-KF

DCMT 11 T3 02-KF

DCMT 11 T3 04-KF

DCMT 11 T3 08-KF

DCMT 07 02 02-UF

DCMT 07 02 04-UF
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切削条件 A114 材種 A104

耐
摩
耗
性

じん性

ノンコーティング

・強断続加工
・不安定加工に
・切削長短め、切削速度低め

コーティング

コーティング

コーティング

・連続・高速加工
・切込み量が小さく切削負荷が
  低い場合

・連続～軽断続加工
・中～高速加工
・切削負荷がやや高い場合

コーティング

コーティング

・連続～中断続加工
・不安定加工に
・切削速度やや低め

ノンコーティング

チップタイプ

Dタイプ（上面CBNタイプ）（CB50）

Mタイプ（全CBNタイプ）（CB7925）

Bタイプ（CB7525）

Aタイプ（CB7015/7025）

CBN
超硬
ロー付け
超硬
CBN

CBNは超硬合金の各コーナの
表面から裏面までロー付

CBN、セラミック、ダイヤモンド

CBN チップおよびセラミックチップは、
鋳鉄、耐熱合金、高硬度材の切削加工用。
PCD 多結晶ダイヤモンドは非鉄金属の切削加工用です。

ネガチップ・ポジチップ双方をラインナップ。
高硬度鋼、鋳鉄および焼結合金の加工に適した、
様々なチップ材種を取りそろえております。

※受注生産にて各種コーティング、あるいはノンコーティングの対応が可能です。

その他の適用領域
突切り・溝入れ加工：セラミック、 、および 多結晶
ダイヤモンドチップが使用可能です。
総合カタログ　突切り・溝入れ工具 章をご参照ください。
ねじ切り加工： 製 形状チップが使用可能です。
総合カタログ　ねじ切り工具 章をご参照ください。

多結晶ダイヤモンド (PCD)
ポジ・チップ。非鉄金属の高生産性加工に最適。

ロー付けチップ、 コーナ使用
ダイヤモンドコーティングチップ

セラミック
鋳鉄、耐熱合金および高硬度材に適した様々な
セラミック材種をご用意しています。
セラミックチップは様々な加工に対応するため異なった
刃先処理が施されています。

CBN

豊富なチップの種類
マルチコーナチップ セーフロック
ロー付けチップ、 コーナ
全面タイプ

A 64
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耐
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性

じん性

ノンコーティング

・強断続加工
・不安定加工に
・切削長短め、切削速度低め

コーティング
CB7115

コーティング
CB7115

コーティング

・連続・高速加工
・切込み量が小さく切削負荷が
  低い場合

・連続～軽断続加工
・中～高速加工
・切削負荷がやや高い場合CB7105

コーティング
CB7525

CB7135

コーティング

・連続～中断続加工
・不安定加工に
・切削速度やや低め

CB7125

ノンコーティング
CB7025

-

MCI

チップタイプ

Dタイプ（上面CBNタイプ）（CB50）

Mタイプ（全CBNタイプ）（CB7925）

Bタイプ（CB7525）

Aタイプ（CB7015/7025）

CBN
超硬
ロー付け
超硬
CBN

CBNは超硬合金の各コーナの
表面から裏面までロー付

CBN、セラミック、ダイヤモンド

SEF

CBN チップおよびセラミックチップは、
鋳鉄、耐熱合金、高硬度材の切削加工用。
PCD 多結晶ダイヤモンドは非鉄金属の切削加工用です。

ネガチップ・ポジチップ双方をラインナップ。
高硬度鋼、鋳鉄および焼結合金の加工に適した、
様々なチップ材種を取りそろえております。

※受注生産にて各種コーティング、あるいはノンコーティングの対応が可能です。

その他の適用領域
-  突切り・溝入れ加工：セラミック、CBN、および PCD 多結晶
   ダイヤモンドチップが使用可能です。
   総合カタログ　突切り・溝入れ工具 B 章をご参照ください。
-  ねじ切り加工：CBN 製 V 形状チップが使用可能です。
   総合カタログ　ねじ切り工具 C 章をご参照ください。

151.2-EG 151.2-E-P

多結晶ダイヤモンド (PCD)
ポジ・チップ。非鉄金属の高生産性加工に最適。
-  ロー付けチップ、1 コーナ使用
-  ダイヤモンドコーティングチップ

セラミック
鋳鉄、耐熱合金および高硬度材に適した様々な
セラミック材種をご用意しています。
セラミックチップは様々な加工に対応するため異なった
刃先処理が施されています。

CBN

豊富なチップの種類
-  マルチコーナチップ (MCI) - セーフロック
-  ロー付けチップ、1 コーナ
-  全面タイプ

A 65

旋削用チップ　　　ポジ・チップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



E

R＝

L＝

A4

P＝
コーナ仕様

Dタイプ
（上面CBNタイプ）（CB50）

Mタイプ
（全CBNタイプ）（CB7925）

Bタイプ（CB7525）

Aタイプ（CB7015/7025）

CBN
超硬
ロー付け
超硬
CBN

CBNは超硬合金の
各コーナの表面から
裏面までロー付

A＝

B＝

E＝

F＝

D＝

と を

CBN 上面タイプ

H＝CBN マルチコーナ

M= 全 CBN タイプ

コーナ仕様

セーフロックロー付けタイプ

片面各コーナ使用可能

合金

- 全コーナ使用可能
- CBNは超硬合金の各コーナの表面と
  裏面をロー付け
- 標準ロー付けタイプ

BN 010  BN ＝ 0.1 mm
015  BN ＝ 0.15 mm
020  BN ＝ 0.2 mm
025  BN ＝ 0.25 mm
070  BN ＝ 0.7 mm
150  BN ＝ 1.5 mm
200  BN ＝ 2.0 mm

GB

15  GB = 15°
18  GB = 18°
20  GB = 20°
25  GB = 25°
30  GB = 30°
35  GB = 35°

WG＝

WH＝

XA＝

一般用ワイパーチップ
ネズミ鋳鉄の仕上げ加工に最適
高送りが可能

高硬度材旋削（HPT）に最適なワイパーチップ
研削加工と同品質の加工が可能
高硬度材の仕上げで最高の性能を発揮する設計

Xcel（エクセル）チップ
焼入れ鋼加工において、送りを上げても優れた面粗さ

HGR＝荒加工用ブレーカ付チップ
大きな切込みで焼入れ鋼加工における１パス加工が可能

その他

チップタイプにより優れた面粗さや長寿命化、確実な生産性向上が可能です。

HGR-DNGM型

HGR-CNGM型

Ｃ
Ｂ
Ｎ
・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ
・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°
CNGA

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

型番

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
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旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



E

R＝

L＝

A4

P＝
コーナ仕様

Dタイプ
（上面CBNタイプ）（CB50）

Mタイプ
（全CBNタイプ）（CB7925）

Bタイプ（CB7525）

Aタイプ（CB7015/7025）

CBN
超硬
ロー付け
超硬
CBN

CBNは超硬合金の
各コーナの表面から
裏面までロー付

A＝

B＝

E＝

F＝

D＝

と を

CBN 上面タイプ

H＝CBN マルチコーナ

M= 全 CBN タイプ

コーナ仕様

セーフロックロー付けタイプ

片面各コーナ使用可能

合金

- 全コーナ使用可能
- CBNは超硬合金の各コーナの表面と
  裏面をロー付け
- 標準ロー付けタイプ

010  BN ＝ 0.1 mm
015  BN ＝ 0.15 mm
020  BN ＝ 0.2 mm
025  BN ＝ 0.25 mm
070  BN ＝ 0.7 mm
150  BN ＝ 1.5 mm
200  BN ＝ 2.0 mm

15  GB = 15°
18  GB = 18°
20  GB = 20°
25  GB = 25°
30  GB = 30°
35  GB = 35°

WG＝

WH＝

XA＝

一般用ワイパーチップ
ネズミ鋳鉄の仕上げ加工に最適
高送りが可能

高硬度材旋削（HPT）に最適なワイパーチップ
研削加工と同品質の加工が可能
高硬度材の仕上げで最高の性能を発揮する設計

Xcel（エクセル）チップ
焼入れ鋼加工において、送りを上げても優れた面粗さ

HGR＝荒加工用ブレーカ付チップ
大きな切込みで焼入れ鋼加工における１パス加工が可能

その他

チップタイプにより優れた面粗さや長寿命化、確実な生産性向上が可能です。

HGR-DNGM型

HGR-CNGM型

Ｃ
Ｂ
Ｎ
・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ
・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

CN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°
CNGA

CNGA 12 04 04S01530F

CNGA 12 04 08S01530F

CNGA 12 04 08S02035F

CNGA 12 04 12S01530F

CNGA 12 04 12S02035F

CNGA 12 04 16S02035F

CNGA 12 04 04S01020H

CNGA 12 04 08S01020H

CNGA 12 04 12S01020H

CNGA 12 04 04S01525H

CNGA 12 04 08S01525H

CNGA 12 04 12S01525H

CNGA 12 04 16S01525H

CNGA 12 04 08S02030H

CNGA 12 04 12S02030H

CNGA 12 04 16S01025H

8

8

8

8

8

8

5

5

5

5

5

5

5

5

5

8

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

30°

30°

35°

30°

35°

35°

20°

20°

20°

25°

25°

25°

25°

30°

30°

25°

GB

0.15

0.15

0.2

0.15

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

0.4

0.8

0.8

1.2

1.2

1.6

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.6

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

12

型番
2.6

2.5

2.5

2.9

2.4

2.8

2.6

2.5

2.4

2.6

2.5

2.4

2.3

2.5

2.4

2.8

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

CNGA 12 04 08S01520FWH

CNGA 12 04 08S01520HWG

CNGA 12 04 12S01520HWG

CNGA 12 04 04S01520HWH

CNGA 12 04 08S01520HWH

CNGA 12 04 12S01520HWH

8

5

5

8

5

5

20°

20°

20°

20°

20°

20°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.8

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

12 2.5

2.5

2.4

2.6

2.4

2.4

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

D1

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

CNGA 09 03 04S01030A

CNGA 09 03 08S01030A

CNGA 09 03 08S02035A

CNGA 12 04 04S01030A

CNGA 12 04 08S01030A

CNGA 12 04 12S01030A

CNGA 12 04 16S01030A

CNGA 12 04 08S01018A

CNGA 12 04 12S01018A

CNGA 12 04 04S01020A

CNGA 12 04 04S02035A

CNGA 12 04 08S02035A

CNGA 12 04 12S02035A

CNGA 12 04 16S02035A

CNGA 09 03 04S01030AWH

CNGA 09 03 08S01030AWH

CNGA 09 03 04T01030AWH

CNGA 09 03 08T01030AWH

CNGA 12 04 08S01030AWG

CNGA 12 04 12S01030AWG

CNGA 12 04 04S01030AWH

CNGA 12 04 08S01030AWH

CNGA 12 04 12S01030AWH

CNGA 12 04 08S02035AWH

CNGA 12 04 04T01030AWH

CNGA 12 04 08T01030AWH

CNGA 12 04 12T01030AWH

CNGA 12 04 04T01020BWG

CNGA 12 04 08T01020BWG

CNGA 12 04 08EA

CNGA 12 04 12EA

LE

LE

LE

LE

2.4

2.4

2.0

3.0

2.9

2.8

2.7

2.9

2.8

1.8

1.8

2.9

2.8

2.7

2.4

2.4

2.4

2.4

2.9

2.8

3.0

2.9

2.8

2.1

3.0

2.9

2.8

1.8

2.1

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

12 12.7

12.7

4.76

4.76

0.8

1.2

5.16

5.16

2.1

2.4

5

5

30°

30°

35°

30°

30°

30°

30°

18°

18°

20°

35°

35°

35°

35°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

35°

30°

30°

30°

20°

20°

0.1

0.1

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
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旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ
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ク
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イ
ヤ
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ン
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チ
ッ
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Ｃ
Ｂ
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セ
ラ
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ク
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ヤ
モ
ン
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プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

Xcel チップ

●＝標準在庫

CNGX 12 04 L025-18AXA

LE

12

CNGX 12 04 L025-18HXA12 12.7 4.76

12.7 4.76 2.7 2.6 5

5

寸法, mm

IC S RE D1 LE

0.25

APMX

2.3

0.3 2.3

REEQ
1ケース入り

個数

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

15°

GB

0.15

15° 0.15

BN

CNGX-AXA, -HXA

型番

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

5.16

2.7 2.65.16

D1

CN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

CNGA 12 04 08T01030A

CNGA 12 04 12T01030A

CNGA 12 04 08S01530B

CNGA 12 04 12S01530B

CNGA 12 04 04S02035B

CNGA 12 04 08S02035B

CNGA 12 04 12S02035BLE

LE

2.1

2.4

3.1

2.1

2.4

12 2.1

2.4

5

5

5

5

5

5

5

5.16

5.16

0.8

1.2

4.76

4.76

12.7

12.7

寸法, mm

IC S RE D1 LE
1ケース入り

個数

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

CNGA 12 04 04T01020B

CNGA 12 04 08T01020B

CNGA 12 04 12T01020B

CNMA 12 04 04S01020E

CNMA 12 04 08S01020E

CNMA 12 04 12S01020E

LE

LE

3.1

2.1

2.4

0.4

0.8

1.2

30°

30°

35°

35°

35°

30°

30°

GB

0.15

0.15

0.2

0.2

0.2

0.1

0.1

BN

5

5

5

5

5

5

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.1

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.1

型番

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

D1
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ラ
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ッ
ク

ダ
イ
ヤ
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ン
ド
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ッ
プ

Ｃ
Ｂ
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セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°
浸炭層除去用チップ

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※上記-HGRチップは片面のみに刃があるタイプです。

型番

●＝標準在庫

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

CNGM

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CNGN

型番

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
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プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

Xcel チップ

●＝標準在庫

寸法, mm

1ケース入り
個数

CBN

CNGX-AXA, -HXA

型番

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

寸法, mm

1ケース入り
個数

CBN

型番

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 80°
浸炭層除去用チップ

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※上記-HGRチップは片面のみに刃があるタイプです。

型番

●＝標準在庫

寸法, mm

IC S RE GB BN

CBN

7
1

0
5

7
1

1
5

7
1

2
5

7
1

3
5

7
0

1
5

7
0

2
5

7
5

2
5

7
9

2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

5

1ケース入り
個数

4.76

4.76

0.8

1.2

D1 LE

5.16

5.16

3.5

3.5

30°

30°

0.12

0.12

12.7

12.7

CNGM 12 04 08F-HGR

CNGM 12 04 12F-HGR

LE

CNGM

D1

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CNGN S

IC

RE

L

型番

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

寸法, mm

IC S RE GB BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

5

1ケース入り
個数

4.76

4.76

1.2

1.6

20°

20°

0.25

0.25

12.7

12.7

CNGN 12 04 12S02520M

CNGN 12 04 16S02520M

CN 穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

A 69

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

CNGA

CNGA 12 04 04S01525WH

CNGA 12 04 08S01525WH

CNGA 12 04 12S01525WH

CNGA 12 04 08T01525WH

CNGA 12 04 04S01525

CNGA 12 04 08S01525

CNGA 12 04 12S01525

CNGA 12 04 08T01525

CNGA 16 06 08T01020

CNGA 16 06 12T01020

CNGA 12 04 08T02520

CNGA 12 04 12T02520

CNGA 12 04 16T02520

CNGA 16 06 12T02520

CNGA 16 06 16T02520

CNGA 19 06 16T02520

CNGA 12 04 08T01020

CNGA 12 04 12T01020

CNGA 12 04 16T01020

D1

S

IC

RE

L

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

CN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

0.8

1.2

1.6

0.4

0.8

1.2

0.8

1.2

1.6

4.76

4.76

4.76

12.7

12.7

12.7

6.35

6.35

5.16

5.16

5.16

6.35

6.35

6.35

6.35

7.93

15.875

15.875

1.6

1.6

CNGA 12 04 08T01020WG

CNGA 12 04 12T01020WG

CNGA 12 04 16T01020WG

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

穴つき
○○形

CNGNCNGQ CNGX

型番

●＝標準在庫

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

A 70

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

CNGA

1ケース入り
個数

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

CN 穴つき
○○形

CNGN

S

IC

RE

L

CNGQ CNGX

D1

S

IC

RE

L

S

IC

RE

L

型番

●＝標準在庫

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 80°

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

CNGN 12 07 12E

CNGN 12 04 08T01020

CNGN 12 04 12T01020

CNGN 12 04 16T01020

CNGN 12 07 08T01020

CNGN 12 07 12T01020

CNGN 12 07 16T01020

CNGN 12 04 12T02520

CNGN 12 07 12T02520

CNGN 12 07 16T02520

CNGN 16 07 08T01020

CNGN 16 07 12T01020

CNGQ 12 07 12T02520

CNGQ 12 07 16T02520

CNGX 12 07 12T02520

CNGX 12 07 16T02520

12

CNGQ 12 07 08T02520WG12

12

12

16

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

15.875

15.875

7.94

4.76

4.76

4.76

7.94

7.94

7.94

4.76

7.94

7.94

7.94

7.94

1.2

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.6

1.2

1.2

1.6

0.8

1.2

12.7

12.7

12.7

12.7

5.16

5.16

7.94

7.94

7.94

7.94

1.2

1.6

1.2

1.6

12.7 5.167.94 0.8

A 71

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

DN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 55°

DNGA, DNMA

D1

DNMA 15 04 04S01020E

DNMA 15 04 08S01020E

DNMA 15 04 12S01020E

型番

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

12.7

12.7

12.7

5.16

5.16

5.16

3.3

2.9

2.6

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

1.2

DNGA 11 04 04S01525H

DNGA 11 04 08S01525H

DNGA 11 04 12S01525H

DNGA 15 04 04S01020H

DNGA 15 04 08S01020H

DNGA 15 04 12S01020H

DNGA 15 04 04S01525H

DNGA 15 04 08S01525H

DNGA 15 04 12S01525H

DNGA 15 04 16S01525H

DNGA 15 04 08S02030H

DNGA 15 04 12S02030H

DNGA 11 04 04S01530F

DNGA 11 04 08S01530F

DNGA 15 04 08S01530F

DNGA 15 04 12S01530F

DNGA 15 04 08S02035F

DNGA 15 04 12S02035F

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

●＝標準在庫

LE

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

GB

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

2.9

2.5

2.5

3.2

2.5

3.2

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.8

1.2

0.8

1.2

30°

30°

30°

30°

35°

35°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

2.9

2.5

2.1

2.9

2.5

2.1

2.9

2.5

2.1

2.5

2.5

2.1

25°

25°

25°

20°

20°

20°

25°

25°

25°

25°

30°

30°

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

DNGA 15 04 08S01520HWH

DNGA 15 04 12S01520HWH

4.76

4.76

0.8

1.2

2.5

2.1

20°

20°

0.15

0.15

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

11

15

11

15

15

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

●
●

●
●
●
●

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5.16

5.16

12.7

12.7

5

5

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

DNGA 11 04 04T01020B

DNGA 11 04 08T01020B

9.525

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

3.81

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

2.1

3.2

2.8

2.5

4.0

3.6

3.3

2.9

1.8

2.1

2.1

2.4

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.8

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

1.6

0.4

0.8

0.8

1.2

9.525

9.525

3.81

3.81

1.8

2.1

4.76

4.76

0.4

0.8

12.7

12.7

5.16

5.16

2.2

3.3

4.76

4.76

0.8

1.2

DNGA 15 04 08S01530B

DNGA 15 04 12S01530B

DNGA 15 04 08S01030AWH

DNGA 15 04 12S01030AWH

DNGA 15 04 08S02035AWH

DNGA 11 04 08S01020A

DNGA 11 04 04S01030A

DNGA 11 04 08S01030A

DNGA 11 04 12S01030A

DNGA 15 04 04S01030A

DNGA 15 04 08S01030A

DNGA 15 04 12S01030A

DNGA 15 04 16S01030A

DNGA 15 04 04S01020A

DNGA 15 04 08S01020A

DNGA 15 04 08S02035A

DNGA 15 04 12S02035A

12.7

12.7

12.7

5.16

5.16

5.16

3.6

3.3

3.3

30°

30°

35°

0.1

0.1

0.2

4.76

4.76

4.76

0.8

1.2

0.8

LE

LE

LE

LE

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

20°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

20°

20°

35°

35°

20°

20°

30°

30°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.1

0.1

5

5

5

5

5

5

5

0.15

0.15

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

穴つき
○○形

穴なし
○○形

型番

ネガ・チップ
ひし形 55°

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 55°

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※上記-HGRチップは片面のみに刃があるタイプです。

型番

●＝標準在庫

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

DNGM

浸炭層除去用チップ

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

A 72

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 55°

DNGA, DNMA

型番

●＝標準在庫

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

●
●

●
●
●
●

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

DN 穴つき
○○形

穴なし
○○形

型番
12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

4.76

4.76

4.76

6.35

6.35

6.35

4.76

6.35

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

7.94

7.94

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

0.8

0.8

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.2

1.6

DNGA 15 04 08T01020

DNGA 15 04 12T01020

DNGA 15 04 16T01020

DNGA 15 04 08T02520

DNGA 15 04 12T02520

DNGQ 15 07 12T02520

DNGQ 15 07 16T02520

DNGA 15 04 04S01525

DNGA 15 04 08S01525

DNGA 15 04 12S01525

DNGA 15 06 04S01525

DNGA 15 06 08S01525

DNGA 15 06 12S01525

DNGA 15 04 08T01525

DNGA 15 06 08T01525

D1

S

IC

RE

L

D1

S

IC

RE

L

ネガ・チップ
ひし形 55°

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

DN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 55°

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※上記-HGRチップは片面のみに刃があるタイプです。

型番

●＝標準在庫

寸法, mm

IC S RE GB BN

CBN

7
1

0
5

7
1

1
5

7
1

2
5

7
1

3
5

7
0

1
5

7
0

2
5

7
5

2
5

7
9

2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

5

1ケース入り
個数

4.76

4.76

0.8

1.2

12.7

12.7

DNGM 15 04 08F-HGR

DNGM 15 04 12F-HGR

D1

LE

D1 LE

5.16

5.16

3.5

3.5

DNGM

30°

30°

0.12

0.12

浸炭層除去用チップ

注意！材種CB7025はコーティングされていません。

A 73

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

DN 穴なし
○○形

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

4.76

4.76

7.94

7.94

7.94

7.94

0.8

1.2

0.8

1.2

1.6

1.2

型番
DNGN 15 04 08T01020

DNGN 15 04 12T01020

DNGN 15 07 08T01020

DNGN 15 07 12T01020

DNGN 15 07 16T01020

DNGN 15 07 12T02520

S

IC

RE

L

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 55°

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
丸チップ

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

型番

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

RNGN

A 74

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

穴なし
○○形

型番

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
ひし形 55°

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

型番
12.7 5.164.76RNGA 12 04 00T01020

●＝標準在庫

RNGN 09 03 00E

RNGN 09 03 00T01020

RNGN 12 04 00E

RNGN 12 07 00E

RNGN 12 04 00T01020

RNGN 12 07 00T01020

RNGN 12 04 00T02520

RNGN 12 07 00T02520

RNGN 12 07 00T15015

RNGN 12 07 00K15015

RNGN 15 07 00T01020

RNGN 15 07 00T02520

RNGN 15 07 00T20015

RNGN 19 07 00E

RNGN 19 07 00T01020

RNGN 19 07 00T20015

RNGN 19 07 00K20015

RNGN 25 07 00T20015

RNGN 25 07 00K20015

09

12

15

19

25

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S D1

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
2

2
0

6
2

3
0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

10

1ケース入り
個数

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

15.875

15.875

15.875

19.05

19.05

19.05

19.05

25.4

25.4

3.18

3.18

4.76

7.94

4.76

7.94

4.76

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

RN 穴つき
○○形

穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
丸チップ

●＝標準在庫※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

9.525 3.18

型番
RNGA 09 03 00S01020D

D1

SIC

寸法, mm

IC S

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

1ケース入り
個数

12.7

6.35

9.525

12.7

12.7

4.76

3.18

3.18

3.18

4.76

RNGN 12 04 00FD

RNGN 06 03 00S02520M

RNGN 09 03 00S02520M

RNGN 12 03 00S02520M

RNGN 12 04 00S02520M

RNGN

SIC

5

5

5

5

5

20°

GB

0.1

20°

20°

20°

20°

0.25

0.25

0.25

0.25

BN

3.81

D1

A 75

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

型番
12.70

12.70

12.70

12.70

12.70

12.70

12.70

12.70

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

7.94

0.8

1.2

0.8

0.8

1.2

0.8

1.2

1.6

SNGA 12 04 08S01525

SNGA 12 04 12S01525

SNGA 12 04 08T01525

SNGA 12 04 08T01020

SNGA 12 04 12T01020

SNGA 12 04 08T02520

SNGA 12 04 12T02520

SNGQ 12 07 16 T02520

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

SN 穴つき
○○形

SNGX

穴なし
○○形

S

IC

RE

L

D1

S

IC

RE

L

ネガ・チップ
正方形 90°
SNGA

D1

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

●＝標準在庫　○＝受注生産品

型番
2.8

2.9

2.8

2.5

2.5

2.5

2.8

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5

5

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE GB BN

25°

25°

25°

25°

25°

30°

30°

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

1.6

2.0

2.4

0.8

1.2

0.8

1.2

SNGA 12 04 16S01025F

SNGA 12 04 20S01025F

SNGA 12 04 24S01025F

SNGA 12 04 08S01525F

SNGA 12 04 12S01525F

SNGA 12 04 08S01530F

SNGA 12 04 12S01530F

○

○

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

2.2

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

3.18

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.8

0.8

1.2

0.8

1.2

1.2

SNGA 09 03 08S01030A

SNGA 12 04 08S01030A

SNGA 12 04 12S01030A

SNGA 12 04 08T01020B

SNGA 12 04 12T01020B

SNGA 12 04 12S02035B

5

5

5

5

5

5

30°

30°

30°

0.1

0.1

0.1

20°

20°

35°

0.1

0.1

0.2

LE

LE

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
正方形 90°

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数

寸法, mmCBN

SNGN

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

A 76

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

穴つき
○○形

SNGX

穴なし
○○形

ネガ・チップ
正方形 90°
SNGA

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

●＝標準在庫　○＝受注生産品

型番
1ケース入り

個数

寸法, mmCBN

○

○

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A123 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

SNGN 09 03 08T01020

SNGN 09 03 12T01020

SNGN 12 04 12E

SNGN 12 07 12E

SNGN 12 07 16E

SNGN 12 04 08T01020

SNGN 12 04 12T01020

SNGN 12 04 16T01020

SNGN 12 07 08T01020

SNGN 12 07 12T01020

SNGN 12 07 16T01020

SNGN 12 04 08T02520

SNGN 12 04 12T02520

SNGN 12 04 16T02520

SNGN 12 07 12T02520

SNGN 12 07 16T02520

SNGN 12 07 16T15015

SNGN 12 07 16K15015

SNGN 15 07 08T01020

SNGN 15 07 16T01020

SNGN 15 07 16T02520

SNGN 19 07 16E

SNGN 19 07 24E

SNGN 19 07 16T01020

SNGN 19 07 24T01020

09

12

15

19

型番
10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

15.875

15.875

15.875

19.05

19.05

19.05

19.05

3.18

3.18

4.76

7.94

7.94

4.76

4.76

4.76

7.94

7.94

7.94

4.76

4.76

4.76

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

0.8

1.2

1.2

1.2

1.6

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

1.6

1.2

1.6

1.6

1.6

0.8

1.6

1.6

1.6

2.4

1.6

2.4

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

SN 穴なし
○○形

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
正方形 90°

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE GB BN

20°

20°

20°

0.25

0.25

0.25

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

SNGN

12.7

12.7

12.7

9.525

12.7

12.7

4.76

4.76

4.76

3.18

4.76

4.76

0.8

1.2

1.6

1.2

1.2

1.6

5

5

5

5

5

5

S

IC

RE

L

SNGN 12 04 08FD

SNGN 12 04 12FD

SNGN 12 04 16FD

SNGN 09 03 12S02520M

SNGN 12 04 12S02520M

SNGN 12 04 16S02520M

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

A 77

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数
9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

1.2

0.8

0.8

1.2

1.6

0.8

1.2

0.8

1.2

TNGA 16 04 04S01525

TNGA 16 04 08S01525

TNGA 16 04 12S01525

TNGA 16 04 08T01525

TNGA 16 04 08T01020

TNGA 16 04 12T01020

TNGA 16 04 16T01020

TNGA 16 04 08T02520

TNGA 16 04 12T02520

TNGA 22 04 08T01020

TNGA 22 04 12T01020

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック

6
2
0

6
5
0

6
0
5
0

6
7
0

6
1
6
0

6
1
9
0

6
0
6
0

6
0
6
5

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

TN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
三角形 60°

●＝標準在庫　○＝受注生産品

型番

9.525

9.525

12.7

12.7

3.81

3.81

5.16

5.16

3.6

3.3

3.2

2.9

1ケース入り
個数

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.8

1.2

TNGA 16 04 04S01525H

TNGA 16 04 08S01525H

TNGA 16 04 12S01525H

TNMA 16 04 04S01020E

TNMA 16 04 08S01020E

TNMA 22 04 08S01020E

TNMA 22 04 12S01020E
LE

5

5

2

2

3.81

3.81

3.81

5

5

5

寸法, mm

IC S RE D1 LE GB

20°

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.1

0.1

9.525

9.525

9.525

2.8

2.5

2.2

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

1.2

25°

25°

25°

0.15

0.15

0.15

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

16

TNGA 16 04 12S01025F

TNGA 16 04 16S01025F

TNGA 16 04 20S01025F

TNGA 16 04 24S01025F

TNGA 16 04 08S01530F

TNGA 16 04 12S01530F

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

5

5

5

5

5

5

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

3.1

2.8

3.9

3.6

2.5

3.1

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

1.2

1.6

2.0

2.4

0.8

1.2

25°

25°

25°

25°

30°

30°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

16

D1

3.18

3.18

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

3.18

3.18

4.76

4.76

4.76

TNGA 16 04 08S01530B

TNGA 16 04 08S02035B

TNGA 11 03 04S01030A

TNGA 11 03 08S01030A

TNGA 16 04 04S01030A

TNGA 16 04 08S01030A

TNGA 16 04 12S01030A

TNGA 16 04 08S02035A

TNGA 16 04 12S02035A

TNGA 11 03 04T01020B

TNGA 11 03 08T01020B

TNGA 16 04 04T01020B

TNGA 16 04 08T01020B

TNGA 16 04 12T01020B

LE

LE

LE

30°

30°

30°

30°

30°

35°

35°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

30°

35°

0.15

0.2

20°

20°

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

0.8

1.2

0.8

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

2.26

2.26

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

2.26

2.26

3.81

3.81

3.81

1.8

1.5

3.0

2.7

2.4

2.0

2.4

2.8

2.8

1.8

2.1

1.8

2.8

2.4

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

穴なし
○○形

TNGN

型番

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
三角形 60°

型番

●＝標準在庫

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 35°

型番

●＝標準在庫

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

A 78

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

型番
1ケース入り

個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
三角形 60°

●＝標準在庫　○＝受注生産品

型番
1ケース入り

個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。

※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

●＝標準在庫

TN 穴なし
○○形

TNGN

型番
9.525

9.525

9.525

9.525

12.7

4.76

4.76

7.94

7.94

4.76

0.8

1.2

0.8

1.2

0.8

TNGN 16 04 08T01020

TNGN 16 04 12T01020

TNGN 16 07 08T01020

TNGN 16 07 12T01020

TNGN 22 04 08T01020

S

IC

RE

L

ネガ・チップ
ネガ・チップ T-Max
三角形 60°

型番

●＝標準在庫

9.525

9.525

9.525

9.525

3.81

3.81

3.81

3.81

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

1.2

0.8

VNGA 16 04 04S01525

VNGA 16 04 08S01525

VNGA 16 04 12S01525

VNGA 16 04 08T01525

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック

6
2
0

6
5
0

6
0
5
0

6
7
0

6
1
6
0

6
1
9
0

6
0
6
0

6
0
6
5

10

10

10

10

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

VN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
ひし形 35°

型番
VNGA 16 04 04S01525H

VNGA 16 04 08S01525H

●＝標準在庫

寸法, mm

IC S RE D1 LE GB

9.525

9.525

2.5

2.5

4.76

4.76

0.4

0.8

3.81

3.81

25°

25°

0.15

0.15

5

5

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

1ケース入り
個数

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

D1

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

3.81

3.81

3.81

3.81

3.81

2.1

2.4

4.4

3.5

2.4

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.4

0.8

0.8

VNGA 16 04 04S01020A

VNGA 16 04 08S01020A

VNGA 16 04 04S01030A

VNGA 16 04 08S01030A

VNGA 16 04 08S02035A

LE

20°

20°

30°

30°

35°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

5

5

5

5

5

A 79

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.8

1.2

0.4

0.8

0.8

0.4

0.8

0.8

0.8

1.2

1.6

WNGA 08 04 08T01020WG

WNGA 08 04 12T01020WG

WNGA 08 04 04S01525WH

WNGA 08 04 08S01525WH

WNGA 08 04 08T01525WH

WNGA 08 04 04S01525

WNGA 08 04 08S01525

WNGA 08 04 08T01525

WNGA 08 04 08T02520

WNGA 08 04 12T02520

WNGA 08 04 16T02520

型番

●＝標準在庫

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック

6
2
0

6
5
0

6
0
5
0

6
7
0

6
1
6
0

6
1
9
0

6
0
6
0

6
0
6
5

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

WN 穴つき
○○形

ネガ・チップ
六角形 80°

型番

●＝標準在庫

寸法, mm

IC S RE D1 LE GB BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

1ケース入り
個数

WNGA

WNGA 06 04 04S01525H

WNGA 06 04 08S01525H

WNGA 08 04 04S01525H

WNGA 08 04 08S01525H

WNGA 08 04 12S01525H

WNGA 06 04 04S01520HWH

WNGA 06 04 08S01520HWH

WNGA 08 04 04S01520HWH

WNGA 08 04 08S01520HWH

WNGA 08 04 12S01520HWH

25°

25°

25°

25°

25°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

2.6

2.5

2.6

2.5

2.4

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

20°

20°

20°

20°

20°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

2.6

2.5

2.6

2.5

2.4

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

30°

30°

0.15

0.15

2.5

2.9

0.8

1.2

4.76

4.76

12.7

12.7

5

5

5.16

5.16

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

06

08

WNGA 08 04 08S01530F

WNGA 08 04 12S01530F

08

06

08

D1

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

WNGA 06 04 08S01030AWH

WNGA 06 04 04T01030AWH

WNGA 06 04 08T01030AWH

WNGA 08 04 08S01030AWH

WNGA 08 04 12S01030AWH

WNGA 08 04 04T01030AWH

WNGA 08 04 08T01030AWH

WNGA 08 04 12T01030AWH

WNGA 06 04 04T01020BWG

WNGA 08 04 08T01020BWG

WNGA 06 04 04S01030A

WNGA 06 04 08S01030A

WNGA 08 04 04S01030A

WNGA 08 04 08S01030A

WNGA 08 04 12S01030A

WNGA 08 04 08S02035A

WNGA 06 04 04T01020B

WNGA 06 04 08T01020B

WNGA 08 04 04T01020B

WNGA 08 04 08T01020B

WNGA 08 04 12T01020B

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

9.525

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

12.7

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

3.81

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

5.16

5.16

3.81

3.81

5.16

5.16

5.16

2.4

2.4

3.0

3.0

2.8

2.0

2.4

2.4

2.4

2.9

2.8

3.0

2.9

2.8

1.8

2.4

3.1

3.0

2.9

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

0.8

0.8

0.4

0.8

0.8

1.2

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

LE

LE

LE

LE

30°

30°

30°

30°

30°

35°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

20°

20°

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

20°

20°

0.1

0.1

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

1.8

3.0

3.81

5.16

0.4

0.8

4.76

4.76

9.525

12.7

Ｃ
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ラ
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ッ
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ダ
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ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 80°

Xcel チップ

型番

●＝標準在庫

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

型番

●＝標準在庫

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

A 80

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
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ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
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セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A124 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ネガ・チップ
六角形 80°

型番

●＝標準在庫

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

WNGA

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
※型番末尾にFが付く製品は片面のみに刃があるタイプです。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

CC 穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 80°

Xcel チップ

型番
CCGX09T3L020-15FXA 9.525 15° 0.153.97 1.9 0.2

●＝標準在庫

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S

4.4

D1 REEQ APMX GB BN

CBN
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5

7
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7
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7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

D1

型番
CCGW 06 02 02S01020F

CCGW 06 02 04S01020F

CCGW 06 02 04S01020F

CCGW 06 02 08S01020F

CCGW 06 02 04S01030F

CCGW 06 02 08S01030F

CCGW 06 02 04S01530F

CCGW 09 T3 04S01020F

CCGW 09 T3 04S01020F

CCGW 09 T3 08S01020F

CCGW 09 T3 08S01020F

CCGW 09 T3 12S01020F

CCGW 09 T3 12S01020F

CCGW 09 T3 04S01530F

CCGW 09 T3 08S01530F

CCGW 09 T3 12S01530F

CCGW 09 T3 04S02030F

CCGW 09 T3 08S02030F

CCGW 06 02 02T01020F

CCGW 06 02 04T01020F

CCGW 06 02 02T01030F

CCGW 06 02 04T01030F

CCGW 06 02 08T01030F

CCGW 09 T3 04T01020F

CCGW 09 T3 08T01020F

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

2.4

1.8

2.6

2.5

2.8

2.0

2.6

1.8

2.6

2.0

2.5

2.3

2.3

2.8

3.0

2.3

2.6

2.5

3.97

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

1.2

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.4

0.4

0.8

0.8

1.19

1.2

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

●＝標準在庫

LE

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

0.2

0.4

0.2

0.4

0.8

0.4

0.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

2.6

2.8

1.5

1.8

2.0

2.8

3.0

5

5

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

30°

30°

20°

20°

30°

30°

30°

20°

20°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

D1

CCGW 09 T3 04S01020FWH

CCGW 09 T3 08S01020FWH

CCGW 09 T3 12S01020FWH

CCGW 09 T3 04T01020FWH

CCGW 09 T3 08T01020FWH

CCGW 06 02 04T01030FWH

CCGW 06 02 08T01030FWH

CCGW 06 02 04S01520FWH

CCGW 06 02 08S01520FWH

CCGW 09 T3 04S01520FWH

CCGW 09 T3 08S01520FWH

CCGW 09 T3 12S01520FWH

LE

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

2.38

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

1.8

2.0

2.6

2.6

2.6

2.5

2.4

1.8

2.0

2.3

1.8

2.0

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

06

09

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

A 81

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
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ク
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ド
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ッ
プ

CC 穴つき
○○形

型番

●＝標準在庫

CCMW 06 02 04FP

CCMW 09 T3 04FP

CCMW 09 T3 08FP

6.35

9.525

9.525

2.8

4.4

4.4

2.9

4.3

4.2

2.38

3.97

3.97

0.4

0.4

0.8

LE

D1

S

IC

RE

L

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 80°

5

5

5

1ケース入り
個数

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

ダイヤモンド

C
D

0
5

C
D

1
0

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 55°

型番

●＝標準在庫

CoroTurn®TR　ひし形 55°

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

DCGW, DCMW TR-DC

A 82

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
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ド
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ッ
プ

Ｃ
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セ
ラ
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ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

穴つき
○○形

型番

●＝標準在庫

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 80°

1ケース入り
個数

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmダイヤモンド

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

DC 穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 55°

型番
6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

2.5

1.8

2.5

2.5

2.9

2.1

2.9

1.8

2.9

2.1

2.5

2.4

2.4

2.9

3.1

2.4

2.9

2.5

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

0.2

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.4

0.4

0.8

0.8

1.19

1.2

0.4

0.8

1.2

0.4

0.8

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

2.5

2.8

1.5

2.8

2.9

3.1

2.38

2.38

2.38

3.97

3.97

3.97

0.2

0.4

0.2

0.2

0.4

0.8

9.525

9.525

4.4

4.4

3.65

3.35

3.97

3.97

0.4

0.8

9.525

9.525

4.4

4.4

1.8

2.1

3.97

3.97

0.4

0.8

DCGW 07 02 02S01020F

DCGW 07 02 04S01020F

DCGW 07 02 04S01020F

DCGW 07 02 08S01020F

DCGW 07 02 04S01030F

DCGW 07 02 08S01030F

DCGW 07 02 04S01530F

DCGW 11 T3 04S01020F

DCGW 11 T3 04S01020F

DCGW 11 T3 08S01020F

DCGW 11 T3 08S01020F

DCGW 11 T3 12S01020F

DCGW 11 T3 12S01020F

DCGW 11 T3 04S01530F

DCGW 11 T3 08S01530F

DCGW 11 T3 12S01530F

DCGW 11 T3 04S02030F

DCGW 11 T3 08S02030F

DCGW 07 02 02T01020F

DCGW 07 02 04T01020F

DCGW 07 02 02T01030F

DCGW 11 T3 02T01020F

DCGW 11 T3 04T01020F

DCGW 11 T3 08T01020F

DCGW 11 T3 04S01520FWH

DCGW 11 T3 08S01520FWH

DCMW 11 T3 04S01020E

DCMW 11 T3 08S01020E

DCGW 11 T3 04S01020FWH

DCGW 11 T3 08S01020FWH

●＝標準在庫

LE

LE

LE

11.0

11.0

11.0

11.0

3.7

3.7

3.7

3.7

3.1

2.9

3.1

2.5

5.53

5.53

5.53

5.53

0.4

0.4

0.8

0.8

TR-DC 13 04S01020F

TR-DC 13 04S01020F

TR-DC 13 08S01020F

TR-DC 13 08S01020F

13

CoroTurn®TR　ひし形 55°

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

30°

30°

20°

20°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

9.525

9.525

2.9

2.5

3.97

3.97

0.4

0.8

4.4

4.4

20°

20°

0.15

0.15

5

5

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

DCGW, DCMW TR-DC

11

D1
D1

A 83

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

DC 穴つき
○○形

型番

●＝標準在庫

9.525

9.525

4.4

4.4

4.1

3.8

3.97

3.97

0.4

0.8

DCMW 11 T3 04FP

DCMW 11 T3 08FP

D1

S

IC

RE

L

LE

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 55°

5

5

1ケース入り
個数

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

寸法, mm

IC S RE D1 LE

ダイヤモンド

C
D

0
5

C
D

1
0

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

穴なし
○○形

穴なし
○○形

RPGN CSGX

型番

穴なし
○○形

ポジ・チップ
T-Max チップ
丸チップ

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック

A 84

旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

穴つき
○○形

型番

●＝標準在庫

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 55°

1ケース入り
個数

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

寸法, mmダイヤモンド

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

●＝標準在庫

RP 穴なし
○○形 RC 穴なし

○○形
RPGN CSGX

06

09

12

09

型番

CS 穴なし
○○形

IC SIC SIC
S

RPGN 06 03 00E

RPGN 09 03 00E

RPGN 12 04 00E

RPGN 09 03 00T01020

RPGX 09 07 00E

RPGX 12 07 00E

09

12

RPGX 09 07 00T01020

RPGX 12 07 00T01020

09

12

RCGX 06 06 00E

RCGX 09 07 00E

RCGX 12 07 00E

06

09

12

RCGX 06 06 00T01020

RCGX 09 07 00T01020

RCGX 09 07 00T07015

RCGX 12 07 00K15015

RCGX 12 07 00T01020

RCGX 12 07 00T02520

RCGX 12 07 00T15015

RCGX 15 10 00T20015

RCGX 19 10 00K20015

RCGX 19 10 00T20015

RCGX 25 12 00K20015

RCGX 25 12 00T20015

06

09

12

15

19

25

CSGX060608E

CSGX090708E

CSGX120708E

06

09

12

ポジ・チップ
T-Max チップ
丸チップ

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

5

5

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

6.35

9.525

12.7

9.525

3.18

3.18

4.76

3.18

寸法, mm

IC S CW RE

セラミック

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
2

2
0

6
2

3
0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

9.525

12.7

7.94

7.94

9.525

12.7

7.9375

7.9375

6.35

9.525

12.7

6.35

7.94

7.94

6.35

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

12.7

15.875

19.05

19.05

25.4

25.4

6.35

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

7.94

10.00

10.00

10.00

12.00

12.00

6.4

9.5

12.7

0.79

0.79

0.79
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旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

SP 穴なし
○○形 SC 穴つき

○○形

SPGN, SPUN

型番
SPGN 12 04 08T01020

SPUN 12 03 04FP

12.7

12.7 4.6

4.76

3.18

0.8

0.4

セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド

S

IC

RE

L

LE

●＝標準在庫

ポジ・チップ
T-Max チップ
正方形 90°

10

5

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

セラミック ダイヤモンド

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

C
D

0
5

C
D

1
0

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

SC 穴つき
○○形

ポジ・チップ
T-Max チップ
正方形 90° SCGW

型番
SCGW 09 T3 04T01020F

SCGW 09 T3 08T01020F

SCGW 09 T3 04S01030F

SCGW 09 T3 08S01030F

SCGW 09 T3 08S01530F

2.8

3.1

1.8

2.1

3.1

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

3.97

3.97

3.97

3.97

3.97

0.4

0.8

0.4

0.8

0.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

D1

S

IC

RE

L

LE

●＝標準在庫

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

30°

30°

30°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmダイヤモンド

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
三角形 60°

●＝標準在庫
注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

型番

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

●

●

●

●
●
●

●

●

●

●

●
●
●

●

●
●
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●
●
●
●
●
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旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A128 切削条件 A114 材種 A104

穴なし
○○形

穴つき
○○形

SPGN, SPUN

型番

セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド

●＝標準在庫

ポジ・チップ
T-Max チップ
正方形 90°

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmセラミック ダイヤモンド

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
T-Max チップ
正方形 90° SCGW

型番

●＝標準在庫

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

5.56

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

2.5

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

2.7

2.7

2.4

2.7

2.4

4.2

3.9

7.4

7.4

2.38

2.38

2.38

3.18

3.18

3.97

3.97

3.97

3.97

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.8

0.4

0.4

TCMW 09 02 04FP

TCMW 11 02 04FP

TCMW 11 02 08FP

TCMW 11 03 04FP

TCMW 11 03 08FP

TCMW 16 T3 04FP

TCMW 16 T3 08FP

TCMW 16 T3 04FRP

TCMW 16 T3 04FLP

LE

LE

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

ダイヤモンド

C
D

0
5

C
D

1
0

5

5

5

5

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

TC 穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
三角形 60°

●＝標準在庫
注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

D1

型番

5.56

5.56

5.56

5.56

5.56

5.56

5.56

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

6.35

3.97

3.97

3.97

3.97

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

1.8

2.0

1.8

2.8

1.8

2.8

2.5

1.8

2.9

1.8

2.8

2.0

2.5

2.0

1.8

2.9

2.8

2.8

2.8

2.9

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

2.38

3.18

3.18

3.18

3.18

2.38

3.18

3.18

2.38

2.38

3.18

3.18

0.2

0.2

0.4

0.4

0.4

0.4

0.2

0.4

0.8

0.4

0.4

0.8

0.8

0.8

0.4

0.8

0.2

0.4

0.4

0.8

5.56

6.35

6.35

6.35

6.35

2.5

2.8

2.8

2.8

2.8

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

2.38

2.38

2.38

3.18

3.18

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

TCGW 09 02 02S01020F

TCGW 09 02 02S01020F

TCGW 09 02 04S01020F

TCGW 09 02 04S01020F

TCGW 09 02 04S01030F

TCGW 09 02 04S01530F

TCGW 09 02 02T01020F

TCGW 11 02 04S01020F

TCGW 11 02 08S01020F

TCGW 11 03 04S01020F

TCGW 11 03 04S01020F

TCGW 11 03 08S01020F

TCGW 11 03 08S01020F

TCGW 11 02 08S01530F

TCGW 11 03 04S01530F

TCGW 11 03 08S01530F

TCGW 11 02 02T01020F

TCGW 11 02 04T01020F

TCGW 11 03 04T01020F

TCGW 11 03 08T01020F

TCMW 09 02 04S01020E

TCMW 11 02 04S01020E

TCMW 11 02 08S01020E

TCMW 11 03 04S01020E

TCMW 11 03 08S01020E

2.2

2.2

2.2

2.2

1.51.98 0.2

2.0

1.8

1.8

1.59

1.98

1.59

0.2

0.4

0.4

TCGW 06 T1 02T01020E

TCGW 06 T1 02S01020E

TCGW 06 T1 04S01020E

TCGW 06 T1 04S01020E

LE

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

20°

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

5

5

5

5

10

10

10

10

1ケース入り
個数

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

●

●

●

●
●
●

●

●

●

●

●
●
●

●

●
●
●

●

●

●

●

●

●

●

●

●
●
●
●
●

06

06
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旋削用チップ　　　CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ CBN・セラミック・ダイヤモンドチップ　　　旋削用チップ



Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

TP 穴なし
○○形

TPUN TPGN

型番
6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

3.18

3.18

3.18

3.18

3.18

0.4

0.8

0.4

0.8

1.2

TPGN 11 03 04T01020

TPGN 11 03 08T01020

TPGN 16 03 04T01020

TPGN 16 03 08T01020

TPGN 16 03 12T01020

●＝標準在庫

6.35

9.525

9.525

2.7

2.7

7.4

3.18

3.18

3.18

0.4

0.4

0.4

TPUN 11 03 04FP

TPUN 16 03 04FP

TPUN 16 03 04FR/LP

セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド

S

IC

RE

L

LE

ポジ・チップ
T-Max チップ
三角形 60°

10

10

10

10

10

5

5

5

1ケース入り
個数

内径バイト A211 切削条件 A114 材種 A104

寸法, mm

IC S RE LE

セラミック ダイヤモンド

6
2

0

6
5

0

6
0

5
0

6
7

0

6
1

6
0

6
1

9
0

6
0

6
0

6
0

6
5

C
D

0
5

C
D

1
0

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

TP 穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®111
三角形 60°

型番
6.35

6.35

6.35

6.35

2.8

2.8

2.8

2.8

1.8

2.8

2.0

2.5

3.18

3.18

3.18

3.18

0.4

0.4

0.8

0.8

TPGW 11 03 04S01020F

TPGW 11 03 04S01020F

TPGW 11 03 08S01020F

TPGW 11 03 08S01020F

●＝標準在庫

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

20°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

5

5

5

5

1ケース入り
個数

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

D1

Ｃ
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セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
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セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 35°

1ケース入り
個数

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mmダイヤモンド

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 35°

型番

●＝標準在庫

CoroTurn®TR　ひし形 35°

1ケース入り
個数

寸法, mmCBN

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

●

●

●

●
●

●
●

●

●
●

●

●

●

●

●
●

●

●

●

●
●

VBGW, VBMW TR-VB
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Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
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セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴なし
○○形

TPUN TPGN

型番

●＝標準在庫

セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド

ポジ・チップ
T-Max チップ
三角形 60°

1ケース入り
個数

内径バイト A211 切削条件 A114 材種 A104

寸法, mmセラミック ダイヤモンド

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®111
三角形 60°

型番

●＝標準在庫

寸法, mmCBN

1ケース入り
個数

注意！材種CB7025はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

Ｃ
Ｂ
Ｎ・
セ
ラ
ミ
ッ
ク

ダ
イ
ヤ
モ
ン
ド
チ
ッ
プ

外径バイト A129 切削条件 A114 材種 A104

型番

●＝標準在庫

VCMW 11 02 04FP

VCMW 11 03 04FP

VCMW 16 04 04FP

VCMW 16 04 08FP

VCMW 16 04 12FP

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

3.5

2.7

2.38

3.18

4.76

4.76

4.76

0.4

0.4

0.4

0.8

1.2

VC 穴つき
○○形

LE

D1

S

IC

RE

L

ポジ・チップ
CoroTurn®107
ひし形 35°

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

寸法, mm

IC S RE D1 LE

ダイヤモンド

C
D

0
5

C
D

1
0

P

M

K

N

S

H

P

M

K

N

S

H

鋼
ステンレス鋼

鋳鉄
非鉄

耐熱合金
高硬度鋼

　　　＝推奨材種
　　　＝補助材種

　＝安定・高速
　＝通常・軽断続
　＝不安定・断続

VB 穴つき
○○形

ポジ・チップ
CoroTurn®107
CoroTurn®TR
ひし形 35°

型番
VBGW 11 03 02S01020F

VBGW 11 03 04S01020F

VBGW 11 03 02T01020F

VBGW 11 03 04S01530F

VBGW 16 04 04S01020F

VBGW 16 04 04S01020F

VBGW 16 04 08S01020F

VBGW 16 04 08S01020F

VBGW 16 04 04S01030F

VBGW 16 04 04S01530F

VBGW 16 04 08S01530F

VBGW 16 04 04T01020F

VBGW 16 04 08T01020F

VBMW 16 04 04S01020E

VBMW 16 04 08S01020E

6.35

6.35

6.35

6.35

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

9.525

4.4

4.4

2.8

2.8

2.8

2.8

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.4

4.69

4.12

2.5

2.5

2.3

2.5

2.5

3.0

2.5

3.0

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

4.76

4.76

3.18

3.18

3.18

3.18

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

4.76

0.4

0.8

0.2

0.4

0.2

0.4

0.4

0.4

0.8

0.8

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

●＝標準在庫

LE

TR-VB 13 04S01020F

TR-VB 13 04S01020F

TR-VB 13 08S01020F

TR-VB 13 08S01020F

8.0

8.0

8.0

8.0

3.4

3.4

3.4

3.4

2.5

3.1

2.5

3.1

4.53

4.53

4.53

4.53

0.4

0.4

0.8

0.8

13

CoroTurn®TR　ひし形 35°

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

1ケース入り
個数

寸法, mm

IC S RE D1 LE

20°

20°

20°

20°

20°

30°

20°

20°

20°

20°

30°

30°

30°

20°

20°

20°

20°

20°

20°

GB

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

BN

CBN

7
1
0
5

7
1
1
5

7
1
2
5

7
1
3
5

7
0
1
5

7
0
2
5

7
5
2
5

7
9
2
5

C
B

2
0

C
B

5
0

注意！材種CB7025, CB7135はコーティングされていません。
※適用バイトは外径・内径バイトを参照ください。
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●

●

●
●

●
●

●

●
●

●

●

●

●

●
●

●

●

●

●
●

VBGW, VBMW TR-VB

D1
D1
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一般旋削加工用チップブレーカ

MK-MM-MP-

加工に合わせて正しいチップブレーカを選ぶことは、優れた加工性能、切りくず処理、
好結果を得るための最も大きな要素の1つです。

　チップブレーカは、部品材料と切削条件によってチップの切削領域が決まります。チップブレーカは、切込みと送りによ
って良好な切りくず処理が行え、チップの切削挙動や切れ刃強度を決定します。チップブレーカは一般に、切りくずの長短、
連続・非連続、または材料が硬い・柔らかいなど各種の被削材に合わせて用意されています。また、荒、中荒または仕上げ
かの作業条件によってチップブレーカが変わり、基本形状がネガまたはポジのチップが使用されます。チップブレーカによ
ってはより快削性の高いものもありますので、機械動力やびびりも考慮に入れて選定します。
　チップには、アルミ仕上げ時のように非常にシャープな刃先を必要とするものもあれば、断続切削や砂かみが含まれる荒
切削で高い切れ刃強度を発揮する片面チップもあります。鋼用‒PM、ステンレス用‒MM、鋳鉄用‒KMなどの専用チップブ
レーカもありますが、広い適用範囲で使用できる汎用ブレーカもあります。
　まず、チップブレーカの選定は部品材料、用途、および加工条件に基づいて行ってください。常に第一推奨ブレーカを選
ぶことにより、さらに最適な加工を実現できます。

旋削チップ

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ～中切削加工用・荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®Prime

Aタイプ（-L3） - 仕上げ～中切削加工用 Aタイプ（-L5） - 仕上げ～中切削加工用

CP-A1108-L5

Bタイプ（-L4） - 中切削～荒加工用

PrimeTurning™（バックターニング） PrimeTurning™（引上げ端面加工）

通常ターニング 押下げ端面加工

Aタイプ Bタイプ Aタイプ Bタイプ

Aタイプ Bタイプ Aタイプ Bタイプ

Bタイプ（-H3） - 中切削～荒加工用

CP-B1108-H3

Bタイプ（-M5） - 中切削～荒加工用

CP-B1108-M5

CP-A1108-L3

CP-B1108-L4
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一般旋削加工用チップブレーカ

加工に合わせて正しいチップブレーカを選ぶことは、優れた加工性能、切りくず処理、
好結果を得るための最も大きな要素の1つです。

　チップブレーカは、部品材料と切削条件によってチップの切削領域が決まります。チップブレーカは、切込みと送りによ
って良好な切りくず処理が行え、チップの切削挙動や切れ刃強度を決定します。チップブレーカは一般に、切りくずの長短、
連続・非連続、または材料が硬い・柔らかいなど各種の被削材に合わせて用意されています。また、荒、中荒または仕上げ
かの作業条件によってチップブレーカが変わり、基本形状がネガまたはポジのチップが使用されます。チップブレーカによ
ってはより快削性の高いものもありますので、機械動力やびびりも考慮に入れて選定します。
　チップには、アルミ仕上げ時のように非常にシャープな刃先を必要とするものもあれば、断続切削や砂かみが含まれる荒
切削で高い切れ刃強度を発揮する片面チップもあります。鋼用‒PM、ステンレス用‒MM、鋳鉄用‒KMなどの専用チップブ
レーカもありますが、広い適用範囲で使用できる汎用ブレーカもあります。
　まず、チップブレーカの選定は部品材料、用途、および加工条件に基づいて行ってください。常に第一推奨ブレーカを選
ぶことにより、さらに最適な加工を実現できます。

旋削チップ

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ～中切削加工用・荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®Prime

Aタイプ（-L3） - 仕上げ～中切削加工用 Aタイプ（-L5） - 仕上げ～中切削加工用

CP-A1108-L5

Bタイプ（-L4） - 中切削～荒加工用

PrimeTurning™（バックターニング） PrimeTurning™（引上げ端面加工）

通常ターニング 押下げ端面加工

min

0.2

0.25

fn

ap

rec

0.4

1.5

max

0.5

3

Aタイプ
min

0.3

0.5

fn

ap

rec

0.6

2

max

1.2

4

Bタイプ
min

0.2

0.25

fn

ap

rec

0.4

1.5

max

0.5

2.5

Aタイプ
min

0.3

0.5

fn

ap

rec

0.6

1

max

1.2

1.5

Bタイプ

min

0.1

0.25

fn

ap

rec

0.2

1

max

0.25

1.5

Aタイプ
min

0.2

0.5

fn

ap

rec

0.35

2

max

0.6

3

Bタイプ
min

0.1

0.25

fn

ap

rec

0.2

1

max

0.25

1.5

Aタイプ
min

0.2

0.5

fn

ap

rec

0.3

2

max

0.6

3

Bタイプ

Bタイプ（-H3） - 中切削～荒加工用

CP-B1108-H3

Bタイプ（-M5） - 中切削～荒加工用

CP-B1108-M5

CP-A1108-L3

CP-B1108-L4
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一般旋削加工用チップブレーカ［中仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®300

-L4 - 中仕上げ加工用 -M5 - 中荒加工用

3-80-101108-8-L4
AP = 0.5 ～ 3.0 mm
fn = 0.12 ～ 0.32 mm/r

3-80-101108-8-M5
AP = 0.8 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.45 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.4 0.25～ 3.0 0.1～ 0.3

0.8 0.5～ 3.0 0.12 ～ 0.32

1.2 0.65～ 3.0 0.15～ 0.35

-M5W - 中荒加工用

3-80-101108-8-M5W
AP = 0.5 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.6 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.8～ 3.8 0.2～ 0.45

1.2 1.2～ 3.8 0.25～ 0.55

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.5～ 3.8 0.2～ 0.6

1.2 0.8～ 3.8 0.25～ 0.7

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®TR

AP AP

APAP

-F - 仕上げ加工用 -M - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

-WF - 仕上げ加工用 -WL - 低炭素鋼の仕上げ加工用

-WMX - 仕上げから中荒までの旋削加工で最大の生産性と汎用性を発揮 -WM - 中荒加工用

-WR - 中荒加工から荒加工の高送り用
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一般旋削加工用チップブレーカ［中仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®300

-L4 - 中仕上げ加工用 -M5 - 中荒加工用

3-80-101108-8-L4
AP = 0.5 ～ 3.0 mm
fn = 0.12 ～ 0.32 mm/r

3-80-101108-8-M5
AP = 0.8 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.45 mm/r

（ ） （ ） （ ）
～ ～
～ ～
～ ～

-M5W - 中荒加工用

3-80-101108-8-M5W
AP = 0.5 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.6 mm/r

（ ） （ ） （ ）
～ ～
～ ～

（ ） （ ） （ ）
～ ～
～ ～

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®TR

AP AP

APAP

-F - 仕上げ加工用 -M - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

-WF - 仕上げ加工用 -WL - 低炭素鋼の仕上げ加工用

-WMX - 仕上げから中荒までの旋削加工で最大の生産性と汎用性を発揮 -WM - 中荒加工用

-WR - 中荒加工から荒加工の高送り用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用 -XF - 仕上げ加工用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XF
AP = 0.1 ～ 4.0 mm
fn = 0.05 ～ 0.25 mm/r

-MF (P-鋼)- 仕上げ加工用 -LC - 低炭素鋼の仕上げ加工用

R/L -K - 仕上げ加工用

AP X-ライン

AP

-SF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼の中仕上げから仕上げ加工で良好な切りくず処理を発揮

CNMG 12 04 08-SF
AP = 0.20 ～ 1.50 mm
fn = 0.10 ～ 0.25 mm/r

AP

-SGF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼用研磨級ブレーカ

CNGG 12 04 08-SGF
AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.30 mm/r

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-KM - 中旋削用

AP

AP

-MM - 中旋削用

AP

AP

AP
AP

-PM - 中旋削用

-XM - 中旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XM
AP = 0.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 0.4 mm/r

X-ライン
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用 -XF - 仕上げ加工用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XF
AP = 0.1 ～ 4.0 mm
fn = 0.05 ～ 0.25 mm/r

-MF (P-鋼)- 仕上げ加工用 -LC - 低炭素鋼の仕上げ加工用

R/L -K - 仕上げ加工用

AP X-ライン

AP

-SF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼の中仕上げから仕上げ加工で良好な切りくず処理を発揮

CNMG 12 04 08-SF
AP = 0.20 ～ 1.50 mm
fn = 0.10 ～ 0.25 mm/r

AP

-SGF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼用研磨級ブレーカ

CNGG 12 04 08-SGF
AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.30 mm/r

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-KM - 中旋削用

AP

AP

-MM - 中旋削用

AP

AP

AP
AP

-PM - 中旋削用

-XM - 中旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XM
AP = 0.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 0.4 mm/r

X-ライン
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一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-QM - 中旋削用

AP

AP

Ti-64

Inc718

Ti-64

Inc718

AP

-SM - 中旋削用
耐熱合金の長時間の連続加工用 CNMG 12 04 08-SM

AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.35 mm/r

iC≤12.7 mm AP iC>12.7 mm

AP

AP

AP

-HM - 中荒から荒旋削用-XMR - 中荒旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XMR
AP = 0.5 ～ 6.0 mm
fn = 0.15 ～ 0.5 mm/r

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CNMG 12 04 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

AP

X-ライン

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

APAP

AP

AP
AP

AP AP AP AP

AP AP AP

AP

AP AP

AP

-PR(片面) - 荒旋削用 -PR-MRR(両面ブレーカ) - 荒旋削用

-MR - 荒旋削用 .NMG -KR - 荒旋削用

.NMA -KR - 荒旋削用

-QR - 荒旋削用 -HR(片面) - 鋼重荒加工用

CNMG 12 04 12-MRR
AP = 1.0 ～ 6.0 mm
fn = 0.25 ～ 0.65 mm/r

AP

-KRR -荒加工用
じん性に優れた刃先で鋳鉄の断続加工や黒皮加工に

CNMG 12 04 08-KRR
AP = 0.20 ～ 8.00 mm
fn = 0.15 ～ 0.60 mm/r
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一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-QM - 中旋削用

AP

AP

AP

-SM - 中旋削用
耐熱合金の長時間の連続加工用 CNMG 12 04 08-SM

AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.35 mm/r

≤ AP

AP

AP

AP

-HM - 中荒から荒旋削用-XMR - 中荒旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XMR
AP = 0.5 ～ 6.0 mm
fn = 0.15 ～ 0.5 mm/r

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CNMG 12 04 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

AP

X-ライン

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

APAP

AP

AP
AP

AP AP AP AP

AP AP AP

AP

AP AP

AP

-PR(片面) - 荒旋削用 -PR-MRR(両面ブレーカ) - 荒旋削用

-MR - 荒旋削用 .NMG -KR - 荒旋削用

.NMA -KR - 荒旋削用

-QR - 荒旋削用 -HR(片面) - 鋼重荒加工用

CNMG 12 04 12-MRR
AP = 1.0 ～ 6.0 mm
fn = 0.25 ～ 0.65 mm/r

AP

-KRR -荒加工用
じん性に優れた刃先で鋳鉄の断続加工や黒皮加工に

CNMG 12 04 08-KRR
AP = 0.20 ～ 8.00 mm
fn = 0.15 ～ 0.60 mm/r
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Inc718

Ti-64

Ti-64

Inc718

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

-MR(片面) - 荒旋削用

-SR - チタンと耐熱合金の荒旋削用

RCMX(片面) - 鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、耐熱合金用精密、
中、荒加工用

RNMG - 中荒から荒旋削用

RNMG 19 06 00-SR
AP = 1.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 1.2 mm/r

AP

AP

-MR(P-鋼) - 荒加工用

22°

-SMR - 荒加工用
耐熱合金の中切削～中荒加工

CNMG 19 06 16-SMR
AP = 1.00 ～ 6.00 mm
fn = 0.30 ～ 0.60 mm/r

AP iC≤12.7 mm

AP iC>12.7 mm

一般旋削加工用チップブレーカ［特殊加工用］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP
.NMX -SM (Xcel) - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP AP

AP

AP

AP AP

-WF - 仕上げ加工用 -WK - 仕上げ加工用

-WM - 仕上げ加工用
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AP

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

-MR(片面) - 荒旋削用

-SR - チタンと耐熱合金の荒旋削用

RCMX(片面) - 鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、耐熱合金用精密、
中、荒加工用

RNMG - 中荒から荒旋削用

RNMG 19 06 00-SR
AP = 1.5 ～ 5.0 mm

 = 0.1 ～ 1.2 mm/r

AP

AP

-MR(P-鋼) - 荒加工用

-SMR - 荒加工用
耐熱合金の中切削～中荒加工

CNMG 19 06 16-SMR
AP = 1.00 ～ 6.00 mm
fn = 0.30 ～ 0.60 mm/r

AP ≤

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［特殊加工用］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP
.NMX -SM (Xcel) - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP AP

AP

AP

AP AP

-WF - 仕上げ加工用 -WK - 仕上げ加工用

-WM - 仕上げ加工用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

AP

AP

AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-UF - 仕上げ加工用 R/L -K - 仕上げ加工用

R/L -F - 仕上げ加工用 -AL - 仕上げ加工用

切りくず

切りくず

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP
AP

-PM - 中荒旋削用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CCMT 09 T3 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

-UM - 中荒旋削用

-SM - 耐熱合金、チタン合金、ステンレス鋼の精密加工から中荒旋削用 RCMT - 中荒旋削用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

AP

AP

AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-UF - 仕上げ加工用 R/L -K - 仕上げ加工用

R/L -F - 仕上げ加工用 -AL - 仕上げ加工用

切りくず

切りくず

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP
AP

-PM - 中荒旋削用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CCMT 09 T3 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

-UM - 中荒旋削用

-SM - 耐熱合金、チタン合金、ステンレス鋼の精密加工から中荒旋削用 RCMT - 中荒旋削用
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一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP
AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

-PR - 荒旋削用 -MR - 荒旋削用

-KR - 荒旋削用

-UR - 荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®111（チップをCoroTurn®107ホルダに取付けることができてもクランプは十分ではありません。取付けないでください。）

AP AP

AP

AP AP

AP

AP

AP AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-PM - 中荒加工用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用
TPMT 16 T3 08-UM
AP = 0.50 ～ 3.00 mm

 = 0.10 ～ 0.30 mm/r

-UM - 中旋削用
鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、および耐熱合金の中旋削用

AP
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一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP
AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

-PR - 荒旋削用 -MR - 荒旋削用

-KR - 荒旋削用

-UR - 荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®111（チップをCoroTurn®107ホルダに取付けることができてもクランプは十分ではありません。取付けないでください。）

AP AP

AP

AP AP

AP

AP

AP AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-PM - 中荒加工用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用
TPMT 16 T3 08-UM
AP = 0.50 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.30 mm/r

-UM - 中旋削用
鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、および耐熱合金の中旋削用

AP
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一般旋削加工用チップ材種　鋼、鋳鋼、可鍛鋳鉄（長い切りくず）

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC15 - P20（P15～P25）
•GC30 の補助材種で、切れ刃のじん性が要求される
　鋼加工用
•小径部品、断続切削
　（中～低切削条件での中心部または肩部への端面加工）

GC30 - P40（P30～P45）
•高じん性のCVDコーティング超硬チップ材種で、
　中荒～仕上げ加工用
•中～低切削条件での鋼加工の第一推奨

GC
4315

GC
4325

•仕上げ面が必要な場合にシャープな切れ刃と優れた
　切れ刃じん性を実現

GC4315 - P15（P01-P30）
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•連続から軽断続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•ウェットでもドライでも、高温下での高い刃先安定性

GC4305 - P05（P01-P15）
•鋼および鋳鋼の荒から中荒加工用CVDコーティング
　材種
•連続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•高い切りくず排出量が求められる加工に最適

GC4325 - P25（P15-P40）
•鋼旋削第一推奨材種
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•Inveio™ テクノロジー採用
•連続加工でも断続加工でも、優れた切りくず排出性能
•幅広い適用領域

GC4335 - P35（P20-P45）
•不安定な加工状態での鋼および鋳鋼用CVDコーティ
　ング材種
•断続切削加工での高い刃先信頼性と優れた切りくず
　排出量
•Inveio™ テクノロジー採用

•ステンレス鋼用ポジブレーカと併用することで、良好
　な仕上げ面と滑らかな加工を実現

GC1125 - P25（P20～P30）

GC
4305

GC
4335

一般旋削加工用チップ材種　オーステナイト/フェライト/マルテンサイトステンレス鋼

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC15 - M15（M05～M25）
•中加工～仕上げ加工用のPVDコーティングのじん性が
　高い微粒子超硬チップ材種
•ステンレス鋼、二相系および析出硬化（PH）被削材の
　中～低切削条件での加工の第一推奨

GC30 - M20（M15～M25）
•GC15 の補助材種で、ステンレス鋼の大径部品、
　長時間加工用
•中～低切削条件用

AP

切れ刃じん性を実現し、溶着傾向を
切れ刃と超

切れ刃信頼性と融合

切れ刃じん性より耐摩耗性の方が重要な場合の
切れ刃の信頼性、

滑らかな切削と優れた切れ刃じん性または加工面
粗さとの融合が求められるときに優れ機能を発揮

GC235 - M40（M25～M40）
•CVDコーティング材種で、黒皮のような大荒加工用
•高じん性でエッジ強度の高い材種。低速の断続加工
　などにも最適

GC2220 - M20（M15～M30）
•CVDコーティング超硬材種
•オーステナイトおよび二相ステンレス鋼の加工に最適
•荒～中仕上げ加工用
•ウェット/ドライ両方に対応
•安定した連続加工や断続加工の中～高速加工
•Inveio™ テクノロジー採用
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一般旋削加工用チップ材種　鋼、鋳鋼、可鍛鋳鉄（長い切りくず）

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC15 - P20（P15～P25）
•GC30 の補助材種で、切れ刃のじん性が要求される
　鋼加工用
•小径部品、断続切削
　（中～低切削条件での中心部または肩部への端面加工）

GC30 - P40（P30～P45）
•高じん性のCVDコーティング超硬チップ材種で、
　中荒～仕上げ加工用
•中～低切削条件での鋼加工の第一推奨

•仕上げ面が必要な場合にシャープな切れ刃と優れた
　切れ刃じん性を実現

GC4315 - P15（P01-P30）
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•連続から軽断続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•ウェットでもドライでも、高温下での高い刃先安定性

GC4305 - P05（P01-P15）
•鋼および鋳鋼の荒から中荒加工用CVDコーティング
　材種
•連続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•高い切りくず排出量が求められる加工に最適

GC4325 - P25（P15-P40）
•鋼旋削第一推奨材種
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•Inveio™ テクノロジー採用
•連続加工でも断続加工でも、優れた切りくず排出性能
•幅広い適用領域

GC4335 - P35（P20-P45）
•不安定な加工状態での鋼および鋳鋼用CVDコーティ
　ング材種
•断続切削加工での高い刃先信頼性と優れた切りくず
　排出量
•Inveio™ テクノロジー採用

•ステンレス鋼用ポジブレーカと併用することで、良好
　な仕上げ面と滑らかな加工を実現

GC1125 - P25（P20～P30）

一般旋削加工用チップ材種　オーステナイト/フェライト/マルテンサイトステンレス鋼

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC15 - M15（M05～M25）
•中加工～仕上げ加工用のPVDコーティングのじん性が
　高い微粒子超硬チップ材種
•ステンレス鋼、二相系および析出硬化（PH）被削材の
　中～低切削条件での加工の第一推奨

GC30 - M20（M15～M25）
•GC15 の補助材種で、ステンレス鋼の大径部品、
　長時間加工用
•中～低切削条件用

AP

切れ刃じん性を実現し、溶着傾向を
切れ刃と超

切れ刃信頼性と融合

切れ刃じん性より耐摩耗性の方が重要な場合の
切れ刃の信頼性、

滑らかな切削と優れた切れ刃じん性または加工面
粗さとの融合が求められるときに優れ機能を発揮

GC235 - M40（M25～M40）
•CVDコーティング材種で、黒皮のような大荒加工用
•高じん性でエッジ強度の高い材種。低速の断続加工
　などにも最適

GC2220 - M20（M15～M30）
•CVDコーティング超硬材種
•オーステナイトおよび二相ステンレス鋼の加工に最適
•荒～中仕上げ加工用
•ウェット/ドライ両方に対応
•安定した連続加工や断続加工の中～高速加工
•Inveio™ テクノロジー採用

GC

2220
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一般旋削加工用チップ材種　鋳鉄、チルド鋳鉄、可鍛鋳鉄

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

40
GC
30

CC6190 - K10(K05-K15)

CC
6190

CC
3210

CC
3225

CB
7525

CB
7925

CC
620

CT
5015 GC

15

H13A

GC
4315

GC
4305

GC
4325

GC
3005

CC
650

•純シリコン窒化物ベースのセラミックにより、高温下
　での優れた耐摩耗性を実現
•良好な加工状態での鋳鉄の高速荒加工から仕上げ
　加工に使用
•軽断続切削にも対応

CB7525 - K05(K01-K10)
•極めて硬いCBN材種
•高い切刃じん性と優れた耐摩耗性により、連続切削
　および断続切削条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ
　加工に最適

CC620 - K01(K01-K05)
•アルミナベースの「純」セラミック材種
•安定した乾燥条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ加工に
　使用

GC3210 - K10(K01-K20)
•高い逃げ面耐摩耗性を発揮するCVDコーティング
　超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での良好～中程度の加工条件
　に使用
•連続切削にも断続切削にも好適な材種

GC3225 - K25(K15-K35)
•高い刃先信頼性のあるCVDコーティング超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での中程度～厳しい加工条件
　に使用
•軽～重断続切削に好適な材種

CC650 - K01（K01～K05）
•アルミナベース混合セラミック
•安定した加工条件でのネズミ鋳鉄および高硬度鋳鉄
　の高速仕上げ加工に使用

GC3005 - K10（K01～K20）
•耐摩耗性と耐熱性に優れたCVDコーティング
　超硬材種
•ダクタイル鋳鉄、高強度の可鍛鋳鉄、および「粘性の
　ある」（合金）ネズミ鋳鉄の仕上げ加工から荒加工用

CB7925 - K05（K01～K10）
•切刃じん性と耐摩耗性に優れたCBN材種
•連続切削および断続切削条件でのネズミ鋳鉄やチルド
　鋳鉄の加工に最適

GC4315 - K15（K10～K25）
•ネズミ鋳鉄およびダクタイル鋳鉄の低～中切削条件
　での仕上げ～荒加工用のCVD-コーティング超鋼材種
•湿式加工でもドライ加工でも切刃信頼性が高い

GC4305 - K10(K05-K15)
•CVDコーティング材種で優れた耐摩耗性
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の中切削速度用
•連続加工用

GC4325 - K25(K20-K35)
•CVDコーティング材種で鋳鉄加工用代替推奨
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の低切削速度用
•断続加工にも使用可能

GC15 - K10（K05～K15）
•PVDコーティング超鋼材種で、ボーリング加工、精密
　仕上げ加工に使用

H13A - K20（K10～K30）
•ノンコート超硬材種
•優れた耐コスリ摩耗性とじん性を兼備
•鋳鉄の中から低切削速度および高送り用

GC30 - K40(K35-K40)
•CVDコーティング超硬材種で、中から低切削条件の
　中荒から仕上げ加工に使用

CT5015 - K05（K01～K10）
•構成刃先と塑性変形に優れた耐性を発揮するノンコー
　トサーメット材種
•高い加工面品質、厳しい公差、あるいは低い切削抵抗が
　要求される、仕上げ加工用
•fn × ap < 0.35 mm2

一般旋削加工用チップ材種　非鉄金属

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC1115 - N15（N10～N20）
•GPVD コーティング微粒子超硬材種
•シャープな切れ刃を必要とする加工用
•切刃安定性に優れた硬い母材に高い耐摩耗性
　コーティングを施すことで、高じん性が求められる非鉄
　金属材の加工に最適

CD05 - N05（N01～N10）
•多結晶ダイヤモンド材種
•非鉄および非金属材料の荒加工用
•耐摩耗性重視の材種
•高シリコンアルミ材などに最適

GC15 - N15（N10～N20）
•非鉄金属のじん性が要求される加工用

切れ刃

切れ刃が
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一般旋削加工用チップ材種　鋳鉄、チルド鋳鉄、可鍛鋳鉄

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

CC6190 - K10(K05-K15)
•純シリコン窒化物ベースのセラミックにより、高温下
　での優れた耐摩耗性を実現
•良好な加工状態での鋳鉄の高速荒加工から仕上げ
　加工に使用
•軽断続切削にも対応

CB7525 - K05(K01-K10)
•極めて硬いCBN材種
•高い切刃じん性と優れた耐摩耗性により、連続切削
　および断続切削条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ
　加工に最適

CC620 - K01(K01-K05)
•アルミナベースの「純」セラミック材種
•安定した乾燥条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ加工に
　使用

GC3210 - K10(K01-K20)
•高い逃げ面耐摩耗性を発揮するCVDコーティング
　超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での良好～中程度の加工条件
　に使用
•連続切削にも断続切削にも好適な材種

GC3225 - K25(K15-K35)
•高い刃先信頼性のあるCVDコーティング超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での中程度～厳しい加工条件
　に使用
•軽～重断続切削に好適な材種

CC650 - K01（K01～K05）
•アルミナベース混合セラミック
•安定した加工条件でのネズミ鋳鉄および高硬度鋳鉄
　の高速仕上げ加工に使用

GC3005 - K10（K01～K20）
•耐摩耗性と耐熱性に優れたCVDコーティング
　超硬材種
•ダクタイル鋳鉄、高強度の可鍛鋳鉄、および「粘性の
　ある」（合金）ネズミ鋳鉄の仕上げ加工から荒加工用

CB7925 - K05（K01～K10）
•切刃じん性と耐摩耗性に優れたCBN材種
•連続切削および断続切削条件でのネズミ鋳鉄やチルド
　鋳鉄の加工に最適

GC4315 - K15（K10～K25）
•ネズミ鋳鉄およびダクタイル鋳鉄の低～中切削条件
　での仕上げ～荒加工用のCVD-コーティング超鋼材種
•湿式加工でもドライ加工でも切刃信頼性が高い

GC4305 - K10(K05-K15)
•CVDコーティング材種で優れた耐摩耗性
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の中切削速度用
•連続加工用

GC4325 - K25(K20-K35)
•CVDコーティング材種で鋳鉄加工用代替推奨
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の低切削速度用
•断続加工にも使用可能

GC15 - K10（K05～K15）
•PVDコーティング超鋼材種で、ボーリング加工、精密
　仕上げ加工に使用

H13A - K20（K10～K30）
•ノンコート超硬材種
•優れた耐コスリ摩耗性とじん性を兼備
•鋳鉄の中から低切削速度および高送り用

GC30 - K40(K35-K40)
•CVDコーティング超硬材種で、中から低切削条件の
　中荒から仕上げ加工に使用

CT5015 - K05（K01～K10）
•構成刃先と塑性変形に優れた耐性を発揮するノンコー
　トサーメット材種
•高い加工面品質、厳しい公差、あるいは低い切削抵抗が
　要求される、仕上げ加工用
•fn × ap < 0.35 mm2

一般旋削加工用チップ材種　非鉄金属

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC1115 - N15（N10～N20）
•GPVD コーティング微粒子超硬材種
•シャープな切れ刃を必要とする加工用
•切刃安定性に優れた硬い母材に高い耐摩耗性
　コーティングを施すことで、高じん性が求められる非鉄
　金属材の加工に最適

CD05 - N05（N01～N10）
•多結晶ダイヤモンド材種
•非鉄および非金属材料の荒加工用
•耐摩耗性重視の材種
•高シリコンアルミ材などに最適

GC15 - N15（N10～N20）
•非鉄金属のじん性が要求される加工用

切れ刃

切れ刃が
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一般旋削加工用チップ材種　耐熱合金

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

CC
6060
6160

Ti- ベースNi- ベース

GC
30

H13A
H10F

H13A
H10F

H10A - S10（S01～S20）
•ノンコート超硬材種で、優れた耐こすり摩耗性とじん性を
　発揮
•耐熱合金とチタン合金の中荒から荒加工向け

H10F - S15（S10～S30）
•ノンコート超硬材種で、耐熱衝撃性に優れ、低速や断続
　加工での対境界摩耗性にも優れる
•耐熱合金とチタン合金の低速加工向け

GC15 - S20（S15～S25）
•時効処理ニッケルおよびチタンベース合金の中～
　仕上げ加工に推奨

GC30 - S35（S35～S45）
•ソフトステージ／非時効ニッケルおよびチタンベース
　合金の加工に補助的に使用

切れ刃

切込み角、

切れ刃信頼性と
予測可能な摩耗を実現

切れ刃のじん性と

密

切れ刃信頼性がそれほど

H10AH10A

CC6160 - S10（S05～S20）
•比較的安定したニッケルベース合金加工用
•サイアロン（SiAION）系セラミック
•高い耐工意界摩耗性により優れた安定性

一般旋削加工用チップ材種　高硬度鋼

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC4305 - H15（H05～H20）
•中～荒加工用のCVDコーティング材種
•高硬度材の低速加工での連続切削加工用

CB7525 - H25（H20～H30）
•非常に硬い CBN 材種 
•切れ刃じん性に優れているため、高硬度鋼の断続加工
　の補助材種として最適

GC30 - H30（H25～H30）
•CVDコーティング材種で、低速での仕上げ加工用

GC4315 - H15（H05～H25）

CB7105 - H05（H01～H10）
•はだ焼鋼および高周波焼入れ鋼の低送りの安定した
　条件での連続切削用の第一推奨CBN材種

CB7115 - H15（H10～H20）
•高送りまたは連続切削および高切削速度での軽断続
　切削で切り込み深さが大きい場合の第一推奨CBN
　材種

CB7125 - H25（H20～H30）
•高硬度鋼の軽～中断続加工または中速連続切削
　加工用第一推奨
•高い加工性能を発揮するCBN含有量が中程度の
　コーティング材種

CB7135 - H35（H25～H35）
•CBN含有量が多く、強断続切削加工用の第一推奨
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一般旋削加工用チップ材種　耐熱合金

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

Ti- ベースNi- ベース

H10A - S10（S01～S20）
•ノンコート超硬材種で、優れた耐こすり摩耗性とじん性を
　発揮
•耐熱合金とチタン合金の中荒から荒加工向け

H10F - S15（S10～S30）
•ノンコート超硬材種で、耐熱衝撃性に優れ、低速や断続
　加工での対境界摩耗性にも優れる
•耐熱合金とチタン合金の低速加工向け

GC15 - S20（S15～S25）
•時効処理ニッケルおよびチタンベース合金の中～
　仕上げ加工に推奨

GC30 - S35（S35～S45）
•ソフトステージ／非時効ニッケルおよびチタンベース
　合金の加工に補助的に使用

切れ刃

切込み角、

切れ刃信頼性と
予測可能な摩耗を実現

切れ刃のじん性と

密

切れ刃信頼性がそれほど

CC6160 - S10（S05～S20）
•比較的安定したニッケルベース合金加工用
•サイアロン（SiAION）系セラミック
•高い耐工意界摩耗性により優れた安定性

一般旋削加工用チップ材種　高硬度鋼

じ
ん

性
耐

摩
耗

性

GC
30

GC4305 - H15（H05～H20）
•中～荒加工用のCVDコーティング材種
•高硬度材の低速加工での連続切削加工用

CB7525 - H25（H20～H30）
•非常に硬い CBN 材種 
•切れ刃じん性に優れているため、高硬度鋼の断続加工
　の補助材種として最適

GC30 - H30（H25～H30）
•CVDコーティング材種で、低速での仕上げ加工用

GC4315 - H15（H05～H25）

CB

7105

CB

7025

CB

7125

CB

7525 CB

7135

CB7105 - H05（H01～H10）
•はだ焼鋼および高周波焼入れ鋼の低送りの安定した
　条件での連続切削用の第一推奨CBN材種

CB7115 - H15（H10～H20）
•高送りまたは連続切削および高切削速度での軽断続
　切削で切り込み深さが大きい場合の第一推奨CBN
　材種

CB7125 - H25（H20～H30）
•高硬度鋼の軽～中断続加工または中速連続切削
　加工用第一推奨
•高い加工性能を発揮するCBN含有量が中程度の
　コーティング材種

CB7135 - H35（H25～H35）
•CBN含有量が多く、強断続切削加工用の第一推奨

CB

7015

CB

7115
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一般旋削加工用材種

GC15

GC30

GC4315

GC4305

GC3225

GC4325

P20

P30

M15

GC4335 P35 M25

GC2220 M20

M20

K10

K25

K25

K40

N15 S20

S35 H30

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

CC6060/6160

一般旋削加工用材種

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い
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一般旋削加工用材種

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

一般旋削加工用材種

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

CB7525

CB7925

CB7105

CB7115

CB7125

CB7135

CD05

K05 H25

H35

H25

H05

H15

K05

N01

TiAlCrN
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鋼

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

鋳
鉄

非
鉄

耐
熱
合
金

高
硬
度
材

材種記号の位置と形状は適切な加工分野を示す。

= 基本材種

= 補助材種

主な適用領域 推奨加工領域

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

Ti- ベースNi- ベース

一般旋削用加工用材種

耐摩耗性

じん性

GC
4315

GC
4325

GC
30

H13A
H10F

H13A
H10F

H10AH10A

GC
30

GC
4305

GC
4335

GC
30

CC
6190

CC
3210

CC
3225

CB
7525

CB
7925

CC
620

CT
5015 GC

15

H13A

GC
4315

GC
4305

GC
4325

GC
3005

CC
650

GC

2220

CC
6060
6160

CB

7105

CB

7025

CB

7125

CB

7525 CB

7135

CB

7015

CB

7115
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鋼

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

鋳
鉄

非
鉄

耐
熱
合
金

高
硬
度
材

材種記号の位置と形状は適切な加工分野を示す。

= 基本材種

= 補助材種

主な適用領域 推奨加工領域

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

耐
摩

耗
性

じ
ん

性
耐

摩
耗

性
じ

ん
性

Ti- ベースNi- ベース

一般旋削用加工用材種

耐摩耗性

じん性

旋削用チップ　　　技術資料



推奨切削速度
切削油使用 15 分寿命
ISO P

MC No.
CMC
No.

鋼

被削材

比切削抵抗
kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性
CT5015

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

GC1525 GC15 GC1115

0.05-0.1-0.2 0.05-0.1-0.2 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3

P1.1.Z.AN

P1.2.Z.AN

P1.3.Z.AN

01.1

01.2

01.3

非合金鋼
C = 0.1−0.25%

C = 0.25−0.55%

C = 0.55−0.80%

P2.1.Z.AN

P2.1.Z.AN

P2.5.Z.HT

P2.5.Z.HT

02.1

02.12

02.2

02.2

P3.0.Z.AN

P3.0.Z.HT

03.11

03.21

P1.5.C.UT

P2.6.C.UT

P3.0.C.UT

06.1

06.2

06.3

低合金鋼
(合金成分 ≤5%)
非焼入れ
ベアリング鋼
焼入れ、焼戻し
焼入れ、焼戻し
高合金鋼
(合金成分 >5%)
焼きなまし
焼入れ工具鋼
鋳鋼
炭素鋼
低合金 (合金成分 ≤5%)
高合金 (合金成分 >5%)

1500

1600

1700

125

150

170

1700

1800

1850

2050

180

210

275

350

1950

3000

200

325

1550

1600

2050

180

200

225

650-540-440

570-480-385

510-425-340

480-400-320

-

285-235-190

230-190-150

395-330-250

195-165-130

260-215-175

270-225-170

200-165-125

560-465-380

495-415-335

430-365-295

375-320-255

-

200-165-135

160-135-110

260-215-175

145-115-90

225-185-145

175-145-105

140-115-85

300-250-215

275-225-195

260-215-185

220-175-150

190-155-135

140-115-100

110-95-80

-

-

-

-

-

300-250-215

275-225-195

260-215-185

220-175-150

-

140-115-100

110-95-80

-

-

-

-

-

ISO M

MC No.
CMC
No.

ステンレス鋼

被削材

比切削抵抗
kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

GC1525

0.1-0.2

GC1105

0.1-0.2-0.3

GC1115

0.1-0.2-0.3

GC15

0.1-0.2-0.3

P5.0.Z.AN

P5.0.Z.PH

P5.0.Z.HT

05.11

05.12

05.13

M1.0.Z.AQ

M1.0.Z.PH

M2.0.Z.AQ

05.21

05.22

05.23

M3.1.Z.AQ

M3.2.Z.AQ

05.51

05.52

P5.0.C.UT

P5.0.C.HT

15.11

15.12

15.13

M1.0.C.UT

M2.0.C.AQ

15.21

15.22

15.23

M3.1.C.AQ

M3.2.C.AQ

15.51

15.52

フェライト/マルテンサイト
丸棒/鍛造
非焼入れ
析出硬化
硬化
オーステナイト
丸棒/鍛造
オーステナイト
析出硬化
スーパーオーステナイト
オーステナイト - フェライト（2相）
丸棒/鍛造
非溶接 ≥0.05%C

溶接 <0.05%C

フェライト/マルテンサイト
鋳鋼
非焼入れ
析出硬化
硬化
オーステナイト
鋳鋼
オーステナイト
析出硬化
スーパーオーステナイト
オーステナイト - フェライト（2相）
鋳鋼
非溶接 ≥0.05%C

溶接 <0.05%C

1800

2850

2350

200

330

330

1800

2850

2250

180

330

200

2000

2450

230

260

1700

2450

2150

200

330

330

1700

2450

2150

180

330

200

1800

2250

230

260

290-240

170-150

170-150

220-195

195-170

145-130

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

380-305-245

350-280-225

245-195-160

410-330-265

220-175-145

245-200-160

315-255-205

280-225-185

-

-

-

-

-

-

-

-

335-255-200

185-150-120

200-160-140

265-215-165

185-150-120

220-190-155

250-205-155

230-170-130

320-265-205

160-130-95

175-145-110

280-225-170

160-130-95

210-180-150

230-170-120

205-155-110

250-190-150

145-115-95

145-120-105

205-165-130

145-115-90

170-145-120

195-160-120

175-130-100

240-200-155

135-110-80

140-115-85

215-175-135

135-110-80

160-135-115

185-135-95

170-130-90

ISO K

MC No.
CMC
No.

鋳鉄

被削材

比切削抵抗
kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

CB50

0.1-0.25-0.4

CB7525

0.1-0.25-0.4

CB7925

0.1-0.25-0.4

CC620

0.1-0.25-0.4

K1.1.C.NS

07.1

07.2

K2.1.C.UT

K2.2.C.UT

08.1

08.2

K3.1.C.UT

K3.3.C.UT

K3.4.C.UT

09.1

09.2

09.3

可鍛鋳鉄
フェライト（短い切りくず）
パーライト（長い切りくず）
ネズミ鋳鉄
低抗張力
高抗張力
ダクタイル鋳鉄
フェライト
パーライト
マルテンサイト

他のブレーカの推奨切削条件については、旋削工具カタログをご参照ください。
表に記載されている推奨切削条件は一般的な推奨値であり、チップケースに記載の値と異なる場合がございます。
その場合、チップケースに記載の条件でご使用ください。

790

900

130

230

890

970

180

220

900

1350

2100

160

250

380

-

-

-

-

-

-

800-700-600

700-590-500

1700-1450-1200

1450-1250-1050

1700-1450-1200

1450-1250-1050

1450-1200-1050

1250-1050-890

800-700-600

760-650-540

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

推奨切削速度

じん性 

じん性 

じん性 
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推奨切削速度
切削油使用 分寿命

鋼

被削材

比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、
非合金鋼

低合金鋼
(合金成分 )
非焼入れ
ベアリング鋼
焼入れ、焼戻し
焼入れ、焼戻し
高合金鋼
(合金成分 )
焼きなまし
焼入れ工具鋼
鋳鋼
炭素鋼
低合金 (合金成分 )
高合金 (合金成分 )
ステンレス鋼

被削材

比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、
フェライト/マルテンサイト
丸棒/鍛造
非焼入れ
析出硬化
硬化
オーステナイト
丸棒/鍛造
オーステナイト
析出硬化
スーパーオーステナイト
オーステナイト - フェライト（ 相）
丸棒/鍛造
非溶接 
溶接 
フェライト/マルテンサイト
鋳鋼
非焼入れ
析出硬化
硬化
オーステナイト
鋳鋼
オーステナイト
析出硬化
スーパーオーステナイト
オーステナイト - フェライト（ 相）
鋳鋼
非溶接 
溶接 
鋳鉄

被削材

比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、
可鍛鋳鉄
フェライト（短い切りくず）
パーライト（長い切りくず）
ネズミ鋳鉄
低抗張力
高抗張力
ダクタイル鋳鉄
フェライト
パーライト
マルテンサイト

他のブレーカの推奨切削条件については、旋削工具カタログをご参照ください。
表に記載されている推奨切削条件は一般的な推奨値であり、チップケースに記載の値と異なる場合がございます。
その場合、チップケースに記載の条件でご使用ください。

295-200-125

-

195-100-40

160-80-34

GC4315GC4305 GC4325

620-450-330

560-405-295

530-385-275

610-410-285

530-350-250

330-230-175

265-185-140

445-295-215

220-140-105

335-235-185

290-205-155

225-150-115

推奨切削速度

じん性 >>>>
GC1515 GC1125 GC3005 GC2015 GC4335 GC30 GC2025

0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.3-0.5 0.1-0.4-0.8 0.1-0.4-0.8 0.1-0.4-0.8 0.1-0.4-0.8 0.1-0.4-0.8 0.15-0.25-0.4 0.1-0.4-0.8

GC3210CT5015 GC3225CC650 CC6190 CC1690 GC3005 GC4315 GC4325 H13A

0.1-0.25-0.4 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.1-0.2-0.3 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.1-0.3-0.5

310-290-255

310-280-245

285-260-230

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

310-290-255

280-255-225

260-235-210

520-415-340

470-370-305

445-355-290

500-375-300

-

275-215-175

225-170-140

370-275-225

180-130-105

275-220-185

270-200-170

205-155-130

570-405-300

510-365-265

460-330-240

560-370-260

460-305-215

300-210-155

240-170-125

405-270-200

200-130-95

300-215-170

260-185-140

205-135-105

510-345-245

455-305-215

425-290-205

460-305-215

395-265-190

255-180-140

205-145-110

300-205-150

135-95-75

240-180-130

210-140-100

185-125-90

440-300-210

400-270-190

370-250-175

395-265-190

350-230-160

260-180-140

210-145-115

260-180-130

115-85-65

210-155-110

180-120-85

160-110-75

425-275-200

380-245-180

365-235-170

300-185-135

250-155-110

185-120-85

150-95-70

240-155-105

110-70-50

185-140-100

165-100-70

145-95-65

305-260-215

275-235-195

260-220-185

215-180-150

190-160-130

135-115-95

110-95-80

-

-

-

-

-

295-200-145

265-180-130

250-170-120

220-145-100

195-125-85

145-95-65

115-75-50

185-125-85

85-55-38

140-105-80

125-80-55

110-75-50

じん性 >>>>
GC2025GC30 GC2035GC1515 GC1125 GC2015 GC235

0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.2-0.4-0.6 0.15-0.25-0.4 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6

305-235-185

170-135-110

180-150-130

245-195-150

170-135-110

205-175-145

230-185-145

210-155-120

290-240-185

150-120-90

160-130-100

255-205-160

150-120-90

195-165-135

210-155-110

185-145-100

280-215-170

155-125-100

165-135-120

220-180-135

155-125-100

185-160-130

210-170-130

190-140-110

265-220-170

135-110-80

145-120-90

230-185-145

135-110-80

175-150-125

190-140-100

170-130-90

260-220-200

125-100-80

145-120-85

290-240-190

130-100-80

160-135-100

220-185-145

190-150-120

250-210-170

100-70-55

110-90-60

220-180-140

105-80-60

145-115-95

185-150-135

160-140-105

220-200-175

85-75-60

95-90-70

190-175-145

100-85-70

130-120-95

175-160-130

125-115-105

200-170-150

80-65-50

90-75-60

155-135-115

80-65-50

120-100-85

165-145-115

115-100-95

230-175-135

110-70-50

120-80-55

240-175-130

100-70-55

130-100-75

190-150-110

150-120-90

220-160-120

85-55-40

120-80-55

200-155-115

85-55-40

130-90-65

150-120-90

125-105-80

180-160-130

85-65-45

95-70-50

170-145-115

85-65-45

100-90-70

160-135-105

130-110-85

170-145-115

70-50-40

75-60-50

150-120-95

70-50-40

100-80-60

130-110-85

105-95-75

130-110-90

70-55-45

75-60-50

115-100-85

70-55-45

85-70-60

105-95-80

95-80-70

115-100-85

60-45-35

65-50-40

-

-

-

-

-

-

100-90-75

65-45-33

80-65-55

95-80-70

90-75-65

GC2220

0.2-0.4-0.6

225-165-125

100-70-55

130-100-75

190-150-110

150-120-90

200-155-115

85-55-40

130-90-65

150-120-90

125-105-80

じん性 >>>>

800-700-600

700-600-500

810-660-550

700-550-440

740-600-500

640-500-400

200-165-135

140-115-95

385-315-265

315-255-215

260-215-185

210-175-150

250-210-185

235-190-150

325-265-225

265-220-185

275-235-205

195-150-115

140-125-110

125-110-90

800-700-600

760-650-540

890-720-600

790-620-500

740-600-500

690-540-435

320-260-220

280-235-205

445-360-305

355-290-245

300-250-210

240-200-170

275-245-225

260-225-200

370-305-260

285-245-220

345-260-200

235-175-135

180-145-110

140-115-95

235-185-150

170-130-105

120-90-75

135-125-95

125-115-90

100-85-65

GC30

0.2-0.4-0.6

165-150-125

115-90-75

215-160-125

165-120-90

155-120-95

115-90-75

55-37-27

610-550-450

510-450-350

350-305-260

-

-

-

580-450-345

480-350-250

325-260-220

255-200-160

230-195-170

115-95-85

360-305-250

325-275-225

245-210-170

240-195-165

215-175-150

165-135-115

265-215-180

240-195-160

185-140-110

280-230-195

260-210-175

205-160-125
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推奨切削速度
切削油使用 15 分寿命
ISO N

MC No.
CMC
No.

非鉄

被削材

CMC
No.

耐熱合金

被削材

比切削抵抗 kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

H13A

0.15-0.8

H10

0.15-0.8

CD10

0.05-0.4

ISO S

MC No.

比切削抵抗 kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

CC6065

0.1-0.2-0.3

CMC
No. 被削材MC No.

高硬度材ISO H 比切削抵抗 kc1

N/mm2

ブリネル硬さ

HB

<<<< 耐摩耗性

最大切りくず厚さ hexmm ≈ 送り fn mm/r（切込み角 90°-95°）

切削速度 (Vc)、m/min

CB7015

0.05-0.15-0.25

H10AGC1105H10

0.1-0.3-0.50.1-0.2-0.30.1-0.2-0.3

他のブレーカの推奨切削条件については、旋削工具カタログをご参照ください。
表に記載されている推奨切削条件は一般的な推奨値であり、チップケースに記載の値と異なる場合がございます。
その場合、チップケースに記載の条件でご使用ください。

30.11

30.12

N1.2.Z.UT

N1.2.Z.AG

20.11

20.12

S1.0.U.AN

S1.0.U.AG

30.21

30.22

N1.3.C.UT

N1.3.C.AG

30.41

30.42N1.4.C.NS

33.1

33.2

33.3

N3.3.U.UT

N3.2.C.UT

N3.1.U.UT

銅と銅合金
快削合金、≥1% Pb 黄銅
青銅、≤1% Pb

青銅、非鉛銅合金、電気銅

アルミ合金
鋳物、13 ～ 15% Si

鋳物、16 ～ 22% Si

アルミ合金
鋳物、非時効
鋳物または鋳物と時効性

アルミ合金
鍛造または鍛造と冷間加工、非時効

鍛造または鍛造と時効

耐熱合金
鉄ベース
焼きなましまたは溶体化処理
時効、または溶体化処理と時効

ニッケルベース
焼きなましまたは溶体化処理
時効、または溶体化処理と時効

鋳物または鋳物と時効性
コバルトベース
焼きなましまたは溶体化処理
溶体化処理と時効
鋳物または鋳物と時効性

チタン合金2)

一般純チタン（99.5% Ti）
α，ニヤ α および α + β 合金、焼きなまし
α + β 合金/時効状態、β 合金、焼きなましまたは時効

高硬度鋼
焼入れ、焼戻し

極高硬度鋼
焼入れ、焼戻し

チルド鋳鉄
鋳物または鋳物と時効性

20.21

20.22

20.24

S2.0.Z.AN

S2.0.Z.AG

S2.0.C.NS

20.31

20.32

20.33

S3.0.Z.AN

S3.0.Z.AG

S3.0.C.NS

23.1

23.21

23.22

S4.1.Z.UT

S4.2.Z.AN

S4.3.Z.AG

04.1

04.1

04.1

04.1

04.1

H1.1.Z.HA

H1.1.Z.HA

H1.2.Z.HA

H1.3.Z.HA

H1.4.Z.HA

10.1H2.0.C.UT

1)  切削速度は全送り範囲で有効です。
2)  KAPR（切込み角）45–60˚、ポジチップブレーカ、切削油使用のこと。
3)  Rm：引張り強さ（MPa）

400

650

60

100

1 900 (2400-240)1)

1 900 (2400-240)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

1 900 (2400-240)1)

1 900 (2400-240)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

2 000 (2500-250)1)

-

-

400 (500-50)1)

250 (315-31)1)

450 (560-55)1)

300 (375-38)1)

1 550 (1950-195)1)

770 (960-95)1)

450 (560-55)1)

450 (560-55)1)

270 (340-34)1)

500 (630-65)1)

500 (630-65)1)

300 (375-38)1)

500 (630-65)1)

500 (630-65)1)

300 (375-38)1)

330-255-200

240-175-130

215-180-150

600

700

75

90

700

700

130

130

550

550

1350

110

90

100

2400

2500

200

280

2700

3000

3100

200

300

320

2500

3050

3650

4300

5000

45HRC

50HRC

55HRC

60HRC

65HRC

2250 400

1300

1400

1400

Rm3)

400

950

1050

2650

2900

3000

250

350

320

-

-

-

CC6220

0.1-0.2-0.3

-

-

430-340-275

350-285-240

260-195-150

-

-

-

CC6230

0.1-0.2-0.3

-

-

420-345-285

340-295-245

265-220-180

-

-

-

CC6060/CC6160CC650

0.1-0.2-0.30.1-0.2

-

-

-

-

400-325-270

300-235-190

240-205-175

400-320

340-265

220-160

-

-

-

345-260

300-225

285-225

195-160-135

80-65-55

80-60-50

-

-

-

205-170-145

85-70-55

80-60-50

-

350-265-225

295-225-185

250-190-160

215-165-135

-

CB7025

0.05-0.15-0.25

-

250-210-185

210-175-155

180-150-135

155-130-115

-

CB7105

0.05-0.15-0.25

-

395-300-250

330-250-210

280-215-180

240-185-155

-

CB7115

0.05-0.15-0.25

-

350-265-225

295-225-185

250-190-160

215-165-135

-

推奨切削速度

じん性 

じん性 

じん性 
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推奨切削速度
切削油使用 分寿命

非鉄

被削材

耐熱合金

被削材

比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、

比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、

被削材

高硬度材 比切削抵抗 ブリネル硬さ 耐摩耗性

最大切りくず厚さ 送り （切込み角 ）

切削速度 、

他のブレーカの推奨切削条件については、旋削工具カタログをご参照ください。
表に記載されている推奨切削条件は一般的な推奨値であり、チップケースに記載の値と異なる場合がございます。
その場合、チップケースに記載の条件でご使用ください。

銅と銅合金
快削合金、 黄銅
青銅、
青銅、非鉛銅合金、電気銅

アルミ合金
鋳物、 ～
鋳物、 ～

アルミ合金
鋳物、非時効
鋳物または鋳物と時効性

アルミ合金
鍛造または鍛造と冷間加工、非時効

鍛造または鍛造と時効

耐熱合金
鉄ベース
焼きなましまたは溶体化処理
時効、または溶体化処理と時効

ニッケルベース
焼きなましまたは溶体化処理
時効、または溶体化処理と時効

鋳物または鋳物と時効性
コバルトベース
焼きなましまたは溶体化処理
溶体化処理と時効
鋳物または鋳物と時効性

チタン合金
一般純チタン（ ）
，ニヤ および 合金、焼きなまし

合金/時効状態、 合金、焼きなましまたは時効

高硬度鋼
焼入れ、焼戻し

極高硬度鋼
焼入れ、焼戻し

チルド鋳鉄
鋳物または鋳物と時効性

切削速度は全送り範囲で有効です。
（切込み角） 、ポジチップブレーカ、切削油使用のこと。

：引張り強さ（ ）

GC4305

推奨切削速度

GC1115

0.15-0.8

810 (1000-100)1)

315 (395-39)1)

GC15

0.15-0.8

810 (1000-100)1)

315 (395-39)1)

GC1025

0.15-0.8

770 (960-95)1)

300 (375-38)1)

GC1125

0.15-0.8

770 (960-95)1)

300 (375-38)1)

810 (1000-100)1)

540 (680-70)1)

770 (960-95)1)

510 (640-65)1)

770 (960-95)1)

510 (640-65)1)

810 (1000-100)1)

540 (680-70)1)

315 (395-39)1)

220 (275-28)1)

300 (375-38)1)

210 (265-26)1)

300 (375-38)1)

210 (265-26)1)

315 (395-39)1)

220 (275-28)1)

210 (265-26)1)

125 (155-16)1)

90 (115-11)1)

200 (250-25)1)

120 (150-15)1)

85 (105-11)1)

200 (250-25)1)

120 (150-15)1)

85 (105-11)1)

210 (265-26)1)

125 (155-16)1)

90 (115-11)1)

じん性 >>>>

じん性 >>>>

じん性 >>>>

CC670

0.1-0.2-0.3

S05F

0.1-0.2-0.3

GC1105

0.1-0.3-0.5

GC1115

0.1-0.3-0.5

GC15

0.1-0.3-0.5

H10A

0.1-0.3-0.5

H13A

0.1-0.3-0.5

GC1125

0.1-0.2-0.5

H10F

0.1-0.3-0.5

H13A H10F GC1115 GC15

0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-0.5

GC4315 H13ACC670CB7525 CB7925 CC6050

0.1-0.25-0.4 0.1-0.25-0.4 0.05-0.15-0.25 0.1-0.3-0.60.1-0.25-0.4 0.1-0.3-0.6 0.1-0.3-0.6

-

-

160-135-110

125-105-85

150-100-70

120-80-60

120-80-55

95-65-50

120-80-55

95-65-50

85-70-55

65-55-40

80-65-50

60-50-40

75-60-45

55-45-35

70-55-40

50-40-30

45-35-25

35-25-15

23-17-12

40-30-20

30-20-10

20-15-10

385-315-270

325-270-230

295-245-210

100-85-70

90-75-60

80-65-55

90-55-30

80-50-27

70-45-24

70-45-24

65-40-22

60-37-19

70-45-24

65-40-22

60-37-19

55-40-32

40-32-21

26-21-16

50-40-30

40-30-20

25-20-15

45-35-25

35-25-15

23-17-12

40-30-20

30-20-10

20-15-10

345-255-205

300-225-175

285-225-170

100-85-70

90-75-60

80-65-55

90-60-30

80-50-27

70-45-24

70-45-24

65-40-21

60-37-19

50-40-30

40-30-20

25-20-15

160-135-115

65-55-45

65-50-40

185-155-130

80-65-50

75-55-45

185-155-130

80-65-50

75-55-45

70-45-24

65-40-21

60-37-19

55-40-32

40-32-21

26-21-16

-

205-165-135

175-140-110

145-120-95

125-100-80

-

-

-

-

-

290-235-175

240-195-145

200-165-120

170-140-105

145-120-90

205-170-135

165-140-110

140-115-95

120-100-80

105-85-70

70-45-29

-

-

-

-

65-40-26

-

-

-

-

45-25-16

-

-

-

-

50-40-30

40-30-20

25-20-15

180-150-120 180-150-120 - 120-90-60 50-29-17 45-26-15 35-20-11

CB20CB7125

0.05-0.15-0.250.05-0.15-0.25

-

260-230-205

215-195-170

185-165-145

160-140-125

-

250-210-185

210-175-155

180-150-135

155-130-115

--

CB7135

0.1-0.25-0.4

-

205-165-135

175-140-110

145-120-95

125-100-80

180-150-120
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-15%

切削条件には第一推奨材種が下表の硬さ（HB）と共に記載されています。
もし、加工する被削材の硬さがこの数値と異なる場合は、
推奨切削速度に下表の数値を掛けて補正してください。

切削速度を変更し、より大きな切りくず排出量を得たい場合は、
下表から新しい切削速度を計算することができます。

加工経済性－コスト、工具寿命または生産性
切削工具は製品原価全体の2-4％

価格の30％減少は、
ワーク当たり1％にしかなりません。

生産性

●価格低減：

工具寿命が50％延長されても
ワーク当たり1％が減少するだけです。

●工具寿命延長：

切削速度または送りを20％アップするだけで
ワーク当たり15％のコスト低減が可能です。

●切削速度／送りアップ：

一般旋削切削条件補足説明
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超硬エンドミル
Cutting tools from Sandvik Coromant

F 2

F 3

F 5

F 7

F 9

F 11

F 35

F 47

●CoroMill®Plura 概説
●CoroMill®Plura 選定基準
●CoroMill®Plura 型番の見方
●CoroMill®Plura 2 一覧
●CoroMill®Plura 1 一覧
●CoroMill®Plura 2
●CoroMill®Plura 1
●CoroMill®Plura R215・R216

CoroMill®Plura

F 69

F 70

F 71

●CoroMill®Plura スレッドエンドミル概説
●CoroMill®Plura スレッドエンドミル型番の見方
●CoroMill®Plura スレッドエンドミル

CoroMill®Plura スレッドエンドミル

F 77

F 78

F 79

F 80

●CoroMill®316 概説
●CoroMill®316 ホルダ・ヘッド型番の見方
●Coromant EHホルダ
●CoroMill®316 ヘッド

CoroMill®316

F 87

F 90

F 108

F 109

F 128

F 129

F 130

●CoroMill®Plura アプリケーション
●CoroMill®Plura HD 推奨切削条件
●CoroMill®Plura HFS(S) 推奨切削条件
●CoroMill®Plura 推奨切削条件
●CoroMill®Plura スレッドエンドミル推奨切削条件
●CoroMill®316 推奨切削条件
●ソリッドエンドミル用材種
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　CoroMill®Plura 選定基準

＜同じ被削材を加工する場合＞：CoroMill®Plura 2（ハイスペックエンドミル）

2-シリーズ 加工面

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

＋＋＋

＋＋

＋＋

＋＋

＋

＋＋

＋

＋＋＋

＋＋

＋

＋＋

＋＋

＋
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＋＋

＋＋＋

＋
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＋
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＋

＋

＋＋＋

＋＋

＋

＋＋

＋

＋

＋

＋＋

＋

＋

＋

＋＋

＋

＋

＋

＋＋

＋

＋

－

＋＋

＋

＋＋

＋

＋＋

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

切削速度
&送り

HD（ハイデマンド）

50VFD(ダブルフルート)

40Z4

ハイフィード（高送り）

アルミ用(ISO N)

複合材用(ISO O)

高硬度鋼用(ISO H)

コーデル

多刃

小径

ボールエンドミル

ターンミル用

＜さまざまな被削材を加工する場合＞：CoroMill®Plura 1（汎用エンドミル）

1-シリーズ 加工面

●

●

●

●

●

●
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●
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30Z2

30Z3

35Z4

45Z3

45Z4

コーデル

ボールエンドミル

面取り

例：30Z2＝ねじれ角30°、刃数2

CoroMill®Plura ファミリー

P O

CoroMill®Plura 1
汎用エンドミル

CoroMill®Plura 2
ハイスペックエンドミル

汎用性の高い、高性能エンドミル
●1本のエンドミルであらゆる被削材に対応
●機械稼働率向上
●工具在庫を最小化
●安全で予測可能な工具寿命
●高い柔軟性と最適化されたツーリング

CoroMill®316
コロマントEH用ヘッド交換式
ヘッド交換式ミリングシステム
●ユニークなネジ式カップリング
●クイックチェンジかつ安全で高精度
●一本のシャンクで幅広いヘッドをラインナップ

CoroMill®Plura
スレッドエンドミル
1パスでねじ加工
●ピッチが同じであれば、異なるねじサイズも
　同じ工具で加工可能
●安定した加工
●タップ加工用ホルダが不要
●高硬度材にも対応CoroMill®316

●CoroMill®Plura に基づいた刃先形状
●金型、航空機産業の荒～仕上げ加工
●2D/3D 倣い、ショルダー、面取り加工
●チタン、耐熱合金の加工に最適
●特に CoroMill®316 HD は、Plura HD の刃型と
　1.2×Dの刃長を持ったエンドミル

最適化された仕様のエンドミル
●特定の被削材やアプリケーションに対応
●最大生産性
●特に Plura HD は2倍の切込みに対応

被削材適用領域： ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」
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　CoroMill®Plura 選定基準

＜同じ被削材を加工する場合＞：CoroMill®Plura 2（ハイスペックエンドミル）

2-シリーズ 加工面 P M K N S H O
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切削速度
&送り

HD（ハイデマンド）

50VFD(ダブルフルート)

40Z4

ハイフィード（高送り）

アルミ用(ISO N)

複合材用(ISO O)

高硬度鋼用(ISO H)

コーデル

多刃

小径

ボールエンドミル

ターンミル用

＜さまざまな被削材を加工する場合＞：CoroMill®Plura 1（汎用エンドミル）

1-シリーズ 加工面 P M K N S H O
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面取り

例：30Z2＝ねじれ角30°、刃数2

CoroMill®Plura ファミリー

CoroMill®Plura 1
汎用エンドミル

CoroMill®Plura 2
ハイスペックエンドミル

汎用性の高い、高性能エンドミル
●1本のエンドミルであらゆる被削材に対応
●機械稼働率向上
●工具在庫を最小化
●安全で予測可能な工具寿命
●高い柔軟性と最適化されたツーリング

CoroMill®316
コロマントEH用ヘッド交換式
ヘッド交換式ミリングシステム
●ユニークなネジ式カップリング
●クイックチェンジかつ安全で高精度
●一本のシャンクで幅広いヘッドをラインナップ

CoroMill®Plura
スレッドエンドミル
1パスでねじ加工
●ピッチが同じであれば、異なるねじサイズも
　同じ工具で加工可能
●安定した加工
●タップ加工用ホルダが不要
●高硬度材にも対応CoroMill®316

●CoroMill®Plura に基づいた刃先形状
●金型、航空機産業の荒～仕上げ加工
●2D/3D 倣い、ショルダー、面取り加工
●チタン、耐熱合金の加工に最適
●特に CoroMill®316 HD は、Plura HD の刃型と
　1.2×Dの刃長を持ったエンドミル

最適化された仕様のエンドミル
●特定の被削材やアプリケーションに対応
●最大生産性
●特に Plura HD は2倍の切込みに対応

被削材適用領域： ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」
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CoroMill®Plura 1・2 型番の見方

　シリーズ

　刃形状

　異なる工具スタイル間の通し番号

　エンドミル径

　コーナ 、面取りあるいは面取り

　クーラント

　 第一推奨の被削材（ ）

シャンク

材種

　ねじれ角

　平均切れ刃長さ 

　汎用
　ハイスペック（専用）

　ラジアス、センターカット

　ラジアス、センターカットなし

　スクエア、センターカット

　スクエア、センターカットなし

　ボールエンドミル

　面取り

　高送りカッター

　R面取り

　ターンミル

　 クーラントなし
　軸方向クーラント出口
　径方向クーラント出口

　鋼（ ）
　ステンレス鋼（ ）
　鋳鉄（ ）
　非鉄金属（ ）
　耐熱合金（ ）
　高硬度材（ ）
　汎用

　円筒シャンク
　ウェルドンシャンク
　円筒シャンク（ネック付き）
　ネック付きウェルドン
　
　ネック付き
　円筒シャンク（オーバーサイズ）

例：

例：コーナ
例：面取り °

　 ° °
　 ° °
　 ° °
　 ° °
　 ° °
　 ° °

　
　
　
　
　
　
　
　
　
　

詳しくは F4 ページもしくは F127 ページ参照

GC1700

GC1745GC1740GC1730GC1710

GC 1700GC 1700

高硬度鋼加工に特化したボール
エンドミル用材種

じん性重視、ウェット加工推奨

（ノンコート）

じん性重視、荒加工用、

■材種

GC 1730GC 1730

超微粒子超硬母材+AlCrN(PVD)

ドライ加工用（ウェット加工も可）
非常に高い生産性を発揮
高い安全性と汎用性の高い領域に対応

GC 1710GC 1710

超微粒子超硬母材+AlTiN+TiSiN(PVD)

ニッケル合金加工用の専用材種
色は金色

GC 1745GC 1745

超微粒子超硬母材+AlTiN+AlTiSiN(PVD)

チタン合金加工用の専用材種
色は灰色

GC 1740GC 1740

超微粒子超硬母材+TiAlN(PVD)

ウェット加工用
ステンレス鋼に対して非常に高い生産性を発揮
耐熱亀裂性及び良好なエッジライン安全性を発揮

注）GC1710,1745はCM-091M参照

CoroMill®Plura選定基準 　
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CoroMill®Plura 1・2 型番の見方

1　シリーズ

2　刃形状

5　異なる工具スタイル間の通し番号

6　エンドミル径 (DC) (1/100)

7　コーナ R、面取りあるいは面取り R (1/100)

8　クーラント

9　 第一推奨の被削材（ISO）

10  シャンク

11  材種

3　ねじれ角

4　平均切れ刃長さ (APMX/DC)

1:　汎用
2:　ハイスペック（専用）

S:　ラジアス、センターカット

F:　ラジアス、センターカットなし

P:　スクエア、センターカット

N:　スクエア、センターカットなし

B:　ボールエンドミル

C:　面取り

H:　高送りカッター

U:　R面取り

T:　ターンミル

-　 クーラントなし
A:　軸方向クーラント出口
C:　径方向クーラント出口

P:　鋼（ISO-P）
M:　ステンレス鋼（ISO-M）
K:　鋳鉄（ISO-K）
N:　非鉄金属（ISO-N）
S:　耐熱合金（ISO-S）
H:　高硬度材（ISO-H）
X:　汎用

A:　円筒シャンク
B:　ウェルドンシャンク
C:　円筒シャンク（ネック付き）
D:　ネック付きウェルドン
Y:　iLock™
F:　ネック付き iLock™

G:　円筒シャンク（オーバーサイズ）

例：1200 = 12.00 mm

例：コーナ R 200 = 2 mm

例：面取り 045 = 45°

0:　0°< FHA ≤15°
1:　15°< FHA ≤25°
2:　25°< FHA ≤35°
3:　35°< FHA ≤45°
4:　45°< FHA ≤55°
5:　55°< FHA ≤65°

0:　0-0.5 x DC

1:　0.6-1.0 x DC

2:　1.1-1.5 x DC

3:　1.6-2.0 x DC

4:　2.1-2.5 x DC

5:　2.6-3.0 x DC

6:　3.1-3.5 x DC

7:　3.6-4.0 x DC

8:　4.1-5.0 x DC

9:　> 5.0 x DC

詳しくは F4 ページもしくは F127 ページ参照

GC1700

GC1745GC1740GC1730GC1710

GC 1700GC 1700

高硬度鋼加工に特化したボール
エンドミル用材種

じん性重視、ウェット加工推奨

（ノンコート）

じん性重視、荒加工用、

■材種

GC 1730

超微粒子超硬母材
ドライ加工用（ウェット加工も可）
非常に高い生産性を発揮
高い安全性と汎用性の高い領域に対応

GC 1710

超微粒子超硬母材
ニッケル合金加工用の専用材種
色は金色

GC 1745

超微粒子超硬母材
チタン合金加工用の専用材種
色は灰色

GC 1740

超微粒子超硬母材
ウェット加工用
ステンレス鋼に対して非常に高い生産性を発揮
耐熱亀裂性及び良好なエッジライン安全性を発揮

注） は 参照

CoroMill®Plura選定基準 　
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CoroMill®Plura 2(ハイスペック)

鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカットなし

ラジアス、
センターカットなし
ラジアス、

センターカットなし
ラジアス、

センターカットなし

スクエア、
センターカットなし

ラジアス、
センターカットなし

スクエア、
センターカットなし

ラジアス、
センターカット

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

ねじれ角
FHA

円筒

円筒

ウェルドン

ウェルドン

円筒

円筒

ウェルドン

ウェルドン

ページシャンク 材種

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）
ウェルドン
（ネック付き）
ウェルドン
（ネック付き）

刃数
ZEFP

アルミ用、ネック

アルミ用、ショート、ネック

小径オールラウンド

小径オールラウンド

側面切削用ロング刃長
（ × ）
側面切削用、
ニッケル合金用
側面切削用、
チタン合金用
側面切削用、
チタン合金用

ラジアス、
センターカットなし

耐熱合金用、
セラミックエンドミル

底刃なし
耐熱合金用、

セラミックハイフィードエンドミル

側面切削用ロング刃長
（ × ）

オールラウンド、ショート

オールラウンド、ショート

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

ラジアス、
センターカット

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）

円筒

ウェルドン

円筒

円筒

円筒

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）

°

°

円筒
（ネック付き）
円筒

（オーバーサイズ）

°

°

°

°

°

°

°

°

°

ラジアス、
センターカット
ラジアス、
センターカット

アルミ用、ネック

アルミ用、ロング
オーバーサイズ

オールラウンド、ショート

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°inch
inch

inchinch

inch

inch

inch
inch
inch

inch
inch
inch

切れ刃

切れ刃長さ

高送りエンドミル

DC

DC

DC

DC
DC

DC

DC

(CDF)

15　材種

詳しくはF4ページもしくはF130ページ参照

21

1

R
2

A
4

5
5

3
6

A
11

A
14

H
12

C
7

-
10

-
3

21
9

30
13

22
8

100
15

1610

CoroMill®Plura R215・R216 型番の見方
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CoroMill®Plura 2(ハイスペック)

P M SK HN鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 O 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番

2-25

3-20

10-25

10-20

6-25

6-20

10-25

10-20

6-25

6-20

10-25

10-20

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

オールラウンド、ショート
ネック、フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート
オールラウンド、ショート
フォーミングフルート

2P342-PA

2S342-PA

2S342-PB

2S342-PB

2N342-PC

2F342-PC

2F342-PD

2F342-PD

2P342-CMA

2S342-CMA

2P342-CMB

2S342-CMB

4

4

4

4

5

5

5

5

4

4

4

4

2

2

2

2

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカットなし

ラジアス、
センターカットなし
ラジアス、

センターカットなし
ラジアス、

センターカットなし

スクエア、
センターカットなし

ラジアス、
センターカットなし

スクエア、
センターカットなし

ラジアス、
センターカット

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット

スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

P K

P K

P K

P K

M S

M S

M S

M S

S

S

S

S

S

ねじれ角
FHA

円筒

円筒

ウェルドン

ウェルドン

円筒

円筒

ウェルドン

ウェルドン

ページ

F11

F11

F12

F12

F13

F13

F14

F14

F15

F15

F16

F16

シャンク

GC1730

GC1730

GC1730

GC1730

GC1730

GC1730

GC1730

GC1730

GC1740

GC1740

GC1740

GC1740

材種

38/42°

38/42°

42°

42°

38°

38°

38°

38°

38°

38°

38°

38°

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）
ウェルドン
（ネック付き）
ウェルドン
（ネック付き）

刃数
ZEFP

2P211-PC

2P212-PC

P K

P K

2P360-PA

2P370-PB

P K

P K

2P340-PA

2S340-MA

2P341-MA

M S

M S

アルミ用、ネック

アルミ用、ショート、ネック

小径オールラウンド

小径オールラウンド

側面切削用ロング刃長
（4×D）
側面切削用、
ニッケル合金用
側面切削用、
チタン合金用
側面切削用、
チタン合金用

ラジアス、
センターカットなし

耐熱合金用、
セラミックエンドミル

底刃なし
耐熱合金用、

セラミックハイフィードエンドミル

側面切削用ロング刃長
（3×D）

オールラウンド、ショート

オールラウンド、ショート

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

ラジアス、
センターカット

2-20

2-20

0.4-1

0.5-1

4

4

4

4

4

6-20

6-25

2-25

4-20

2-25

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）

円筒

ウェルドン

円筒

円筒

円筒

円筒
（ネック付き）
円筒

（ネック付き）

25°

25°

2P120-NC

2P121-NC

N

N

F24

F24

H10F

H10F

円筒
（ネック付き）
円筒

（オーバーサイズ）

25°

25°

F25

F25

H10F

H10F

30°

30°

F23

F23

GC1620

GC1620

37°

37°

37°

41°

41°

F17

F17

F21

F22

F22

GC1630

GC1740

GC1630

GC1640

GC1640

P M K S

2P122-NC

2P123-NG

N

N

ラジアス、
センターカット
ラジアス、
センターカット

アルミ用、ネック

アルミ用、ロング
オーバーサイズ

2

2

2-20

3-20

オールラウンド、ショート

2F341-SC

2F340-CSC

2F340-SC

2F210-SC

2H310-SC

4-5

6

4-6

6

4

4-25

10-32

4-32

10-12

10-12

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

42°

42°

42°

35°

38°

GC1710

GC1745

GC1745

CC6060

CC6060

F18

F19

F19

F20

F20

P K

P K

P K

P K

inch
inch

inchinch

inch

inch

inch
inch
inch

inch
inch
inch

切れ刃

切れ刃長さ

高送りエンドミル

DC

DC

DC

DC
DC

DC

DC

(CDF)

15　材種

詳しくはF4ページもしくはF130ページ参照
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CoroMill®Plura R215・R216 型番の見方
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CoroMill®Plura 1(汎用)

鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番 ねじれ角

FHA ページシャンク 材種刃数
ZEFP

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット 汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°

°

°

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット
ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

汎用、ショート

汎用

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用

汎用、ショート

汎用

汎用面取り、ショート

汎用 面取り

ボールエンドミル

ボールエンドミル

面取り

アール面取り

円筒

円筒

円筒

ウェルドン

円筒

°

°

°

°

°

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

コーデル

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°

ラジアス、
センターカット

ラジアス、
センターカット

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工用

円筒

円筒

ウェルドン

°

°

° ° °

CoroMill®Plura 2(ハイスペック)

P M SK HN鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 O 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番 ねじれ角

FHA ページ

F32

F32

F33

F33

シャンク

O10A

O10A

O12M

O10M

材種刃数
ZEFP

円筒

円筒

円筒

円筒

4°

-4°

40°

40°

4-12

4-12

6-12

6-16

5-11

5-11

5-6

6

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

2P050-OA

2P051-OA

2P350-OA

2P460-OA

O

O

O

O

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

30°

40°

40°

1-12

3-20

3-16

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

2B230-NA

2B320-NG

2B330-NC

N

N

N

アルミ用、ボール、ショート

アルミ用、ロング

アルミ用、ネック

2

2

2

円筒

円筒
（オーバーサイズ）
円筒

（ネック付き）

F30

F30

F31

N20C

H10F

H10F

30°

30°

3-16

3-20
ラジアス
コーナR

ラジアス、
センターカット

2S220-NC

2S221-NG

N

N

アルミ用、ショート、ネック

アルミ用、ロング

2

2

円筒
（ネック付き）
円筒

（オーバーサイズ）

F29

F29

H10F

GC1620

F34GC1630円筒 40°6-166複合材用2P460-NA

O
複合材用

25°

25°

30°

30°

30°

30°

F26

F26

F27

F27

F28

F28

H10F

H10F

N20C

H10F

GC1630

H10F

2P160-NA

2P170-NA

2P210-NC

2P230-NA

2P231-NA

2P232-NA

N

N

N

N

N

N

スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

アルミ用

アルミ用

アルミ用、ロング、ネック

アルミ用、ショート

アルミ用、ショート

アルミ用、ショート

2

2

2-4

1

1

2

2-12

2-20

1-16

3-10

3-10

2-20

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒
（ネック付き）
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CoroMill®Plura 1(汎用)

P M SK HN鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 O 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番

1-20

1-20

2-25

1-20

1-20

2-25

2-20

2

3

4

2

3

4

2

ねじれ角
FHA ページ

F35

F36

F37

F38

F39

F40

F41

シャンク

GC1630

GC1630

GC1630

GC1630

GC1630

GC1630

GC1630

材種刃数
ZEFP

1P220-XA

1P221-XA

1P222-XA

1P230-XA

1P231-XA

1P240-XA

1P250-XA

P M SK N

P M SK N

P M SK N

P M SK N

P M SK N

P M SK N

P M SK N

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット 汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

30°

30°

35°

30°

30°

35°

30°

2-20

1-20

2-20

6-20

2-20

1P251-XA

1P260-XA

1P330-XA

1P340-XB

1P341-XA

P M SK N

P M SK N

3

3

3

4

4-5

6-25

1-20

3-20

6-12

4-8

4-8

2

4

4-6

3-4

スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット
ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット

スクエア、
センターカット

P M K S

P M K S

汎用、ショート

汎用

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用、ショート

汎用

汎用、ショート

汎用

汎用面取り、ショート

汎用R面取り

1P360-XA,1P370-XA

1B230-XA

1B240-XA

1C050-XA

1U000-XA

P M SK N

P M SK N

ボールエンドミル

ボールエンドミル

面取り

アール面取り
P M SK HN

P M SK HN

P M K S

円筒

円筒

円筒

ウェルドン

円筒

30°

30°

45°

37°

45°

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

45°

30°

30°

0°

0°

F41

F42

F42

F43

F43

F44

F45

GC1630

GC1620

GC1620

GC1640

GC1620

GC1630

F45

F46

F46

GC1630

GC1620

GC1620

GC1620

GC1630

GC1620

GC1630

GC1620

GC1630

4-20

4-20

10-25

2-20

6-20

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

荒加工
中仕上げ用エンドミル

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

ダブルフルート

コーデル

3-4

3-4

4-5

3-4

3-4

4

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

F47

F47

F48

F49

F50

GC1620

GC1620

GC1640

50°

50°

50°

50°

50°

P M K S

P M K S

P M K S

P M K S

P M K S

ラジアス、
センターカット

ラジアス、
センターカット

荒加工
中仕上げ用エンドミル

3-4 2-20

2-20

6-20荒加工用 3

円筒

円筒

ウェルドン

50°

50°

30°40°45°

P M HK S

P M HK S
F51

F51

F52

GC1620

GC1620

GC1640

P M SK N

P M K

CoroMill®Plura 2(ハイスペック)

鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番 ねじれ角

FHA ページシャンク 材種刃数
ZEFP

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

複合材用

°

°

°

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

アルミ用、ボール、ショート

アルミ用、ロング

アルミ用、ネック

円筒

円筒
（オーバーサイズ）
円筒

（ネック付き）

°

°ラジアス
コーナ

ラジアス、
センターカット アルミ用、ショート、ネック

アルミ用、ロング

円筒
（ネック付き）
円筒

（オーバーサイズ）

円筒 °複合材用 複合材用

°

°

°

°

°

°

スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
スクエア、
センターカット
ラジアス、
センターカット

アルミ用

アルミ用

アルミ用、ロング、ネック

アルミ用、ショート

アルミ用、ショート

アルミ用、ショート

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒
（ネック付き）
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切削条件 F90 材種 F130

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

寸法、刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

型番
使用可能長さ 最大切込み

寸法、刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

使用可能長さ

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroMill®Plura 1(汎用)

P M SK HN鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 O 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番 ねじれ角

FHA ページ

F53

F54

F55

F56

F57

F57

F58

シャンク

GC1640

GC1620

GC1620

GC1620

GC1610

GC1610

GC1610

材種刃数
ZEFP

P M K S

S

P M K S

P M K S

P H

P H

P H

荒加工用

荒加工用

仕上げ加工用

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

ラフィング、
センターカット

ラフィング、油穴つき

スクエア、底刃なし

スクエア、底刃なし

ラジアス、底刃なし

スクエア、底刃なし

スクエア、底刃なし

4

4-5

4-8

6

4-8

4-8

6-16

6-20

6-25

3-20

6-20

3-20

3-20

5-20

ウェルドン

ウェルドン

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

40°

30°

50°

60°

50°

50°

30°

P H

P H

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

P M SK HN

2-4

2-4

2

2

2

2

2

2-4

2-4

2

3-4

2-3

2

2

2

4

2

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

センターカット

ボールエンドミル

P H

H

H

P M K S

N

2-12

3-16

0.4-1

0.4-1

3-12

1-16

1-16

1-16

1-16

1-12

4-16

4-8

0.2-2.5

1-12

3-12

6-12

2-16

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

40°

40°

30°

30°

30°

30°

30°

コーナラジアス

コーナラジアス

汎用、小径

小径

ロング

汎用

汎用

球面

汎用

汎用

テーパ

テーパ

小径、高硬度用

高硬度用

高硬度用

ターンミル用

アルミ加工用

F59

F60

F60

F61

F61

F62

F62

F63

F64

F64

F65

F65

F66

F67

F67

F68

F68

GC1610

GC1610

GC1620

GC1620

P10

GC1610

GC1620

GC1610

GC1610

GC1620

GC1620

GC1630

GC1700

GC1610

GC1700

GC1620

H10F

ニック付き

コーデル

P
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切削条件 F90 材種 F130

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 38°/42°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1

7
3

0

KCHCHWZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

DC
mm 型番

使用可能長さ
LU RE

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
7

3
0

ZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 38°/42°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P342-PA

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P342-0200-PA

2P342-0300-PA

2P342-0400-PA

2P342-0500-PA

2P342-0600-PA

2P342-0800-PA

2P342-1000-PA

2P342-1200-PA

2P342-1400-PA

2P342-1600-PA

2P342-2000-PA

2P342-2500-PA

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

10

12

14

16

20

25

57

57

57

57

57

63

72

83

83

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

5

7

9

11

13

18

22

26

30

34

42

52

P K

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2S342-PA

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S342-0300-020-PA

2S342-0300-050-PA

2S342-0400-020-PA

2S342-0400-050-PA

2S342-0500-050-PA

2S342-0500-100-PA

2S342-0600-050-PA

2S342-0600-100-PA

2S342-0800-050-PA

2S342-0800-100-PA

2S342-0800-200-PA

2S342-1000-050-PA

2S342-1000-100-PA

2S342-1000-200-PA

2S342-1200-050-PA

2S342-1200-100-PA

2S342-1200-200-PA

2S342-1600-050-PA

2S342-1600-100-PA

2S342-1600-200-PA

2S342-2000-100-PA

2S342-2000-200-PA

3

3

4

4

5

5

6

6

8

8

8

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

63

72

72

72

72

83

83

88

92

92

104

104

7

7

9

9

11

11

13

13

18

18

18

22

22

22

22

26

26

33

34

34

42

42

0.2

0.5

0.2

0.5

0.5

1.0

0.5

1.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

1.0

2.0

7

7

9

9

11

11

13

13

18

18

18

22

22

22

22

26

26

33

34

34

42

42

P K

●＝標準在庫

5

7

9

11

13

18

22

26

30

34

42

52

CoroMill®Plura 1(汎用)

鋼 ステンレス鋼 鋳鉄 非鉄 耐熱合金 高硬度鋼 複合材用

写　真 刃先形状 用途・特徴 工具径
DC(mm)型　番 ねじれ角

FHA ページシャンク 材種刃数
ZEFP

荒加工用

荒加工用

仕上げ加工用

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

仕上げ加工用、ハイヘリ

ラフィング、
センターカット

ラフィング、油穴つき

スクエア、底刃なし

スクエア、底刃なし

ラジアス、底刃なし

スクエア、底刃なし

スクエア、底刃なし

ウェルドン

ウェルドン

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°

°

°

ラジアス、
センターカット
スクエア、
センターカット

ラジアス、
センターカット

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ボールエンドミル

センターカット

ボールエンドミル

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

円筒

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

°

コーナラジアス

コーナラジアス

汎用、小径

小径

ロング

汎用

汎用

球面

汎用

汎用

テーパ

テーパ

小径、高硬度用

高硬度用

高硬度用

ターンミル用

アルミ加工用

ニック付き

コーデル

F11
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切削条件 F90 材種 F130

型番
最大切込み

寸法、刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

型番
使用可能長さ 首径 最大切込み

寸法、刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

使用可能長さ 首径

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

切削条件 F90 材種 F130

FHA (ねじれ角) 42°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1

7
3

0

KCHCHWZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径
DCONMS

全長
LF

DC
mm 型番

使用可能長さ
LU RE

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
7

3
0

ZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径
DCONMS

全長
LF

FHA (ねじれ角) 42°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P342-PB

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●

2P342-1000-PB

2P342-1200-PB

2P342-1600-PB

2P342-2000-PB

2P342-2500-PB

10

12

16

20

25

4

4

4

4

4

10

12

16

20

25

72

83

97

109.6

129.5

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

22

26

34

42

52

P K

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2S342-PB

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S342-1000-050-PB

2S342-1000-100-PB

2S342-1000-200-PB

2S342-1200-050-PB

2S342-1200-100-PB

2S342-1200-200-PB

2S342-1600-050-PB

2S342-1600-100-PB

2S342-1600-200-PB

2S342-2000-100-PB

2S342-2000-200-PB

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

72

72

72

83

83

83

97

97

97

109.6

109.6

22

22

22

26

26

26

34

34

34

42

42

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

1.0

2.0

22

22

22

26

26

26

34

34

34

42

42

P K

●＝標準在庫

22

26

34

42

52

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレットと（H44ページ参照）CoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。
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切削条件 F90 材種 F130

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1

7
3

0

KCHCHWZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

DC
mm 型番

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
7

3
0

ZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

首径
DN

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2N342-PC

スクエア、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●

2N342-0600-PC

2N342-0800-PC

2N342-1000-PC

2N342-1200-PC

2N342-1400-PC

2N342-1600-PC

2N342-2000-PC

2N342-2500-PC

6

8

10

12

14

16

20

25

5

5

5

5

5

5

5

5

6

8

10

12

14

16

20

25

57

63

72

83

83

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

13

18

22

26

30

34

42

52

P K

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2F342-PC

ラジアス、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2F342-0600-050-PC

2F342-0600-100-PC

2F342-0800-050-PC

2F342-0800-100-PC

2F342-0800-200-PC

2F342-1000-050-PC

2F342-1000-100-PC

2F342-1000-200-PC

2F342-1200-050-PC

2F342-1200-100-PC

2F342-1200-200-PC

2F342-1600-050-PC

2F342-1600-100-PC

2F342-1600-200-PC

2F342-2000-100-PC

2F342-2000-200-PC

6

6

8

8

8

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

6

6

8

8

8

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

57

57

63

63

63

72

72

72

83

83

83

92

92

92

104

104

20

20

25

25

25

30

30

30

36

36

36

42

42

42

52

52

5.7

5.7

7.6

7.6

7.6

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

0.5

1.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

1.0

2.0

13

13

18

18

18

22

22

22

26

26

26

34

34

34

42

42

P K

●＝標準在庫

20

25

30

36

38

42

52

63

5.7

7.6

9.5

11.4

13.3

15.2

19.0

24.0

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切削条件 F90 材種 F130

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

寸法、刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径 全長

型番
使用可能長さ 最大切込み

寸法、刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

使用可能長さ

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレットと（H44ページ参照）CoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。
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切削条件 F90 材種 F130

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1

7
3

0

KCHCHWZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径
DCONMS

全長
LF

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

DC
mm 型番

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
7

3
0

ZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径
DCONMS

全長
LF

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

首径
DN

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2N342-PD

スクエア、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●

2N342-1000-PD

2N342-1200-PD

2N342-1600-PD

2N342-2000-PD

2N342-2500-PD

10

12

16

20

25

5

5

5

5

5

10

12

16

20

25

72

83

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

22

26

34

42

52

P K

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2F342-PD

ラジアス、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2F342-1000-050-PD

2F342-1000-100-PD

2F342-1000-200-PD

2F342-1200-050-PD

2F342-1200-100-PD

2F342-1200-200-PD

2F342-1600-050-PD

2F342-1600-100-PD

2F342-1600-200-PD

2F342-2000-100-PD

2F342-2000-200-PD

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

10

10

10

12

12

12

16

16

16

20

20

72

72

72

83

83

83

92

92

92

104

104

30

30

30

36

36

36

42

42

42

52

52

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

1.0

2.0

22

22

22

26

26

26

34

34

34

42

42

P K

●＝標準在庫

30

36

42

52

63

9.5

11.4

15.2

19.0

24.0

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

切削条件 F90 材種 F130

ねじれ角

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

円筒シャンク

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

円筒シャンク

ねじれ角

使用可能長さ

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

使用可能長さ 最大切込み

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
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切削条件 F90 材種 F130

型番
最大切込み

寸法、刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

型番
使用可能長さ 首径 最大切込み

寸法、刃数

ウェルドンシャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

使用可能長さ 首径

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカットなし
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

切削条件 F90 材種 F130

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

DC
mm 型番

GC 寸法、mm
1

7
4

0

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHWZEFP

刃数

円筒シャンク

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
7

4
0

シャンク径
DCON

全長
LFZEFP

刃数

円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P342-CMA

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

2P342-0600-CMA

2P342-0800-CMA

2P342-1000-CMA

2P342-1200-CMA

2P342-1600-CMA

2P342-2000-CMA

2P342-2500-CMA

6

8

10

12

16

20

25

4

4

4

4

4

4

4

6

8

10

12

16

20

25

57

63

72

83

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

最大切込み
APMX

13

18

22

26

34

42

52

M S

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2S342-CMA

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S342-0600-050CMA

2S342-0600-100CMA

2S342-0800-050CMA

2S342-0800-100CMA

2S342-0800-150CMA

2S342-0800-200CMA

2S342-1000-050CMA

2S342-1000-100CMA

2S342-1000-150CMA

2S342-1000-200CMA

2S342-1000-300CMA

2S342-1200-050CMA

2S342-1200-100CMA

2S342-1200-150CMA

2S342-1200-200CMA

2S342-1200-300CMA

2S342-1600-050CMA

2S342-1600-100CMA

2S342-1600-200CMA

2S342-1600-300CMA

2S342-1600-400CMA

2S342-1600-500CMA

2S342-2000-100CMA

2S342-2000-200CMA

2S342-2000-300CMA

2S342-2000-400CMA

2S342-2000-500CMA

2S342-2000-635CMA

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

57

57

63

63

63

63

72

72

72

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

92

92

104

104

104

104

104

104

使用可能長さ
LU

13

13

18

18

18

18

22

22

22

22

22

22

26

26

26

26

34

34

34

34

34

34

42

42

42

42

42

42

RE

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.35

最大切込み
APMX

13

13

18

18

18

18

22

22

22

22

22

22

26

26

26

26

34

34

34

34

34

34

42

42

42

42

42

42

M S

13

18

22

26

34

42

52

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084
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型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

型番

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

刃数

ウェルドンシャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル　刃長3×D

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、硬度： 48 HRc 以下

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

CoroMill®Plura 2　高送り、側面加工用エンドミル　刃長4×D

スクエア、センターカット
硬度： 30 HRc 以下

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

材種 F130切削条件 F109切削条件 F90 材種 F130

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

DC
mm 型番

GC 寸法、mm
1

7
4

0

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHWZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
7

4
0

シャンク径
DCON

全長
LFZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

使用可能長さ
LU

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P342-CMB

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●

2P342-1000-CMB

2P342-1200-CMB

2P342-1600-CMB

2P342-2000-CMB

2P342-2500-CMB

10

12

16

20

25

4

4

4

4

4

10

12

16

20

25

72

83

97

109.6

129.5

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

最大切込み
APMX

22

26

34

42

52

M S

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2S342-CMB

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S342-1000-050CMB

2S342-1000-100CMB

2S342-1000-150CMB

2S342-1000-200CMB

2S342-1000-300CMB

2S342-1200-050CMB

2S342-1200-100CMB

2S342-1200-150CMB

2S342-1200-200CMB

2S342-1200-300CMB

2S342-1600-050CMB

2S342-1600-100CMB

2S342-1600-200CMB

2S342-1600-300CMB

2S342-1600-400CMB

2S342-1600-500CMB

2S342-2000-100CMB

2S342-2000-200CMB

2S342-2000-300CMB

2S342-2000-400CMB

2S342-2000-500CMB

2S342-2000-635CMB

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

72

72

72

72

72

83

83

83

83

83

97

97

97

97

97

97

109.6

109.6

109.6

109.6

109.6

109.6

使用可能長さ
LU

22

22

22

22

22

26

26

26

26

26

34

34

34

34

34

34

42

42

42

42

42

42

RE

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.35

最大切込み
APMX

22

22

22

22

22

26

26

26

26

26

34

34

34

34

34

34

42

42

42

42

42

42

M S

22

26

34

42

52

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。
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DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHW

FHA (ねじれ角) 37°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

円筒シャンク

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
7
4
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

使用可能長さ
LU

KCHCHW

FHA (ねじれ角) 37°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

DCON

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル　刃長3×D

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、硬度： 48 HRc 以下

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

2P360-0600-PA

2P360-0800-PA

2P360-1000-PA

2P360-1200-PA

2P360-1400-PA

2P360-1600-PA

2P360-2000-PA

6

8

10

12

14

16

20

4

4

4

4

4

4

4

6

8

10

12

14

16

20

65

80

100

100

104

124

155

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

0.15

0.20

P K

最大切込み
APMX

22

28

32

40

50

60

70

2P360-PA

CoroMill®Plura 2　高送り、側面加工用エンドミル　刃長4×D

スクエア、センターカット
硬度： 30 HRc 以下

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●

2P370-0600-PB

2P370-0800-PB

2P370-1000-PB

2P370-1200-PB

2P370-1600-PB

2P370-2000-PB

2P370-2500-PB

6

8

10

12

16

20

25

4

4

4

4

4

4

4

6

8

10

12

16

20

25

66

74

87

103

124

145

178

24

32

40

48

64

80

100

22

28

32

40

50

60

70

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

0.15

0.20

0.25

0.25

P K

最大切込み
APMX

24

32

40

48

64

80

100

2P370-PB

M S

材種 F130切削条件 F109切削条件 F90 材種 F130

ねじれ角

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

ウェルドンシャンク

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

ウェルドンシャンク

ねじれ角

使用可能長さ

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●

最大切込み

CoroMill®Plura HD　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

ラジアス、センターカット
不等ピッチ、硬度： 48 HRc 以下
オイルホール付

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

使用可能長さ 最大切込み

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。

※ウェルドンシャンク用メカロック機能付きコレット（H44ページ参照）とCoroChuck® 930を使用してください。
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CoroMill®Plura 2　超硬ラジアスエンドミル

ニッケル合金加工用

2F341-SC

クーラントなし
CNSC 0

FHA (ねじれ角) 42°

TCDCON h6

S

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
3＜DC≦  6

6＜DC≦10

10＜DC≦18  

18＜DC≦30  

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
7

1
0

シャンク径
DCON

全長
LF OHXZEFP

刃数

円筒シャンク（クーラントなし）

使用可能長さ
LU

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2F341-0400-050-SC

2F341-0500-050-SC

2F341-0600-050-SC

2F341-0600-100-SC

2F341-0800-050-SC

2F341-0800-100-SC

2F341-1000-050-SC

2F341-1000-100-SC

2F341-1000-200-SC

2F341-1200-100-SC

2F341-1200-200-SC

2F341-1200-250-SC

2F341-1200-300-SC

2F341-1600-200-SC

2F341-1600-250-SC

2F341-1600-300-SC

2F341-1600-400-SC

2F341-2000-300-SC

2F341-2000-400-SC

2F341-2000-635-SC

2F341-2500-400-SC

2F341-2500-635-SC

4

5

6

8

10

12

16

20

25

4

4

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

6.0

6.0

6.0

6.0

8.0

8.0

10.0

10.0

10.0

12.0

12.0

12.0

12.0

16.0

16.0

16.0

16.0

20.0

20.0

20.0

25.0

25.0

57

57

57

57

63

63

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

104

104

104

121

121

首径
DN

3.8

4.8

5.7

5.7

7.6

7.6

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

19.0

23.8

23.8

21

21

21

21

27

27

32

32

32

38

38

38

38

44

44

44

44

54

54

54

65

65

RE

0.50

0.50

0.50

1.00

0.50

1.00

0.50

1.00

2.00

1.00

2.00

2.50

3.00

2.00

2.50

3.00

4.00

3.00

4.00

6.35

4.00

6.35

BD1

3.8

4.8

5.7

5.7

7.6

7.6

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

19.0

23.8

23.8

LB1

14.5

16.5

20.0

20.0

25.0

25.0

30.0

30.0

30.0

36.0

36.0

36.0

36.0

42.0

42.0

42.0

42.0

52.0

52.0

52.0

63.0

63.0

LB2

16.4

17.6

20.3

20.3

25.4

25.4

30.4

30.4

30.4

36.5

36.5

36.5

36.5

42.7

42.7

42.7

42.7

52.9

52.9

52.9

64.1

64.1

最大切込み
APMX

9

11

13

13

18

18

22

22

22

26

26

26

26

34

34

34

34

42

42

42

52

52

14.5

16.5

20.0

20.0

25.0

25.0

30.0

30.0

30.0

36.0

36.0

36.0

36.0

42.0

42.0

42.0

42.0

52.0

52.0

52.0

63.0

63.0

※別タイプのシャンクがご希望の場合、各営業所にお問い合わせください。

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura 2　超硬ラジアスエンドミル

クーラントあり

ねじれ角

クーラントなし

ねじれ角

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

円筒シャンク（クーラントあり）

円筒シャンク（クーラントなし）

使用可能長さ

チタン合金加工用

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

首径 最大切込み

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

※別タイプのシャンクがご希望の場合、各営業所にお問い合わせください。

材種 F130切削条件 F109
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超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



CoroMill®Plura 2　超硬ラジアスエンドミル

ニッケル合金加工用

クーラントなし

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

型番

寸法、

シャンク径 全長

刃数

円筒シャンク（クーラントなし）

使用可能長さ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

首径 最大切込み

※別タイプのシャンクがご希望の場合、各営業所にお問い合わせください。

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura 2　超硬ラジアスエンドミル

クーラントあり
CNSC 1

FHA (ねじれ角) 42°

TCDCON h6

クーラントなし
CNSC 0

FHA (ねじれ角) 42°

TCDCON h6

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
7

4
5

シャンク径
DCON

全長
LF OHXZEFP

刃数

円筒シャンク（クーラントあり）

円筒シャンク（クーラントなし）

使用可能長さ
LU

チタン合金加工用

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

2F340-1000-100CSC

2F340-1000-200CSC

2F340-1200-100CSC

2F340-1200-200CSC

2F340-1600-200CSC

2F340-1600-300CSC

2F340-2000-300CSC

2F340-2500-400CSC

2F340-3200-400CSC

10

12

16

20

25

32

2F340-0400-050-SC

2F340-0500-050-SC

2F340-0600-050-SC

2F340-0600-100-SC

2F340-0800-050-SC

2F340-0800-100-SC

2F340-1000-050-SC

2F340-1000-100-SC

2F340-1000-200-SC

2F340-1200-100-SC

2F340-1200-200-SC

2F340-1200-250-SC

2F340-1200-300-SC

2F340-1600-200-SC

2F340-1600-250-SC

2F340-1600-300-SC

2F340-1600-400-SC

2F340-2000-300-SC

2F340-2000-400-SC

2F340-2000-635-SC

2F340-2500-300-SC

2F340-2500-400-SC

2F340-2500-635-SC

2F340-3200-400-SC

4

5

6

8

10

12

16

20

25

32

6

6

6

6

6

6

6

6

6

10.0

10.0

12.0

12.0

16.0

16.0

20.0

25.0

32.0

72

72

83

83

92

92

104

121

150

首径
DN

9.5

9.5

11.4

11.4

15.2

15.2

19.0

23.8

30.4

32

32

38

38

44

44

54

65

90

RE

1.00

2.00

1.00

2.00

2.00

3.00

3.00

4.00

4.00

BD1

9.5

9.5

11.4

11.4

15.2

15.2

19.0

23.8

30.4

LB1

30.0

30.0

36.0

36.0

42.0

42.0

52.0

63.0

82.0

3.8

4.8

5.7

5.7

7.6

7.6

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

19.0

23.8

23.8

23.8

30.4

21

21

21

21

27

27

32

32

32

38

38

38

38

44

44

44

44

54

54

54

65

65

65

90

0.50

0.50

0.50

1.00

0.50

1.00

0.50

1.00

2.00

1.00

2.00

2.50

3.00

2.00

2.50

3.00

4.00

3.00

4.00

6.35

3.00

4.00

6.35

4.00

3.8

4.8

5.7

5.7

7.6

7.6

9.5

9.5

9.5

11.4

11.4

11.4

11.4

15.2

15.2

15.2

15.2

19.0

19.0

19.0

23.8

23.8

23.8

30.4

14.5

16.5

20.0

20.0

25.0

25.0

30.0

30.0

30.0

36.0

36.0

36.0

36.0

42.0

42.0

42.0

42.0

52.0

52.0

52.0

63.0

63.0

63.0

82.0

LB2

30.4

30.4

36.5

36.5

42.7

42.7

52.9

64.1

83.4

最大切込み
APMX

22

22

26

26

34

34

42

52

66

16.4

17.6

20.3

20.3

25.4

25.4

30.4

30.4

30.4

36.5

36.5

36.5

36.5

42.7

42.7

42.7

42.7

52.9

52.9

52.9

64.1

64.1

64.1

83.4

9

11

13

13

18

18

22

22

22

26

26

26

26

34

34

34

34

42

42

42

52

52

52

66

S

30.0

30.0

36.0

36.0

42.0

42.0

52.0

63.0

82.0

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

4

4

5

5

5

5

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6.0

6.0

6.0

6.0

8.0

8.0

10.0

10.0

10.0

12.0

12.0

12.0

12.0

16.0

16.0

16.0

16.0

20.0

20.0

20.0

25.0

25.0

25.0

32.0

57

57

57

57

63

63

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

104

104

104

121

121

121

150

14.5

16.5

20.0

20.0

25.0

25.0

30.0

30.0

30.0

36.0

36.0

36.0

36.0

42.0

42.0

42.0

42.0

52.0

52.0

52.0

63.0

63.0

63.0

82.0

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

3＜DC≦6

6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

30＜DC≦50

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

0～－0.100

※別タイプのシャンクがご希望の場合、各営業所にお問い合わせください。

2F340-CSC

2F340-SC

材種 F130切削条件 F109
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DC
mm 型番

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

最大切込み
APMX

CC 寸法、mm

6
0
6
0

ZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 35°

TCDCON h6

セラミックエンドミル 2F210-SC

ラジアス、センターカットなし
耐熱合金（ニッケルベース）

●
●

2F210-1000-200-SC

2F210-1200-200-SC

10

12

6

6

10

12

60

65

15

18

9.5

11.4

2.0

2.0

7.5

9

S

●＝標準在庫

切削条件 F122 材種 F130

●
●

2H310-1000-150-SC

2H310-1200-150-SC

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み

円筒シャンク

全長
LF

1.5

1.5

RE2

5

6

APMX1 APMX2

7.5

9

0.7

0.8

FHA (ねじれ角) 38°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h9

0～－0.036

0～－0.043

使用可能長さ
LU

CC

6
0
6
0

10

12

10

12

60

65

15

18

セラミックハイフィードエンドミル

底刃なし
耐熱合金（ニッケルベース）

●＝標準在庫

S

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.058

0～－0.070

型番
最大切込み

寸法、

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

使用可能長さ

材種 F130切削条件 F109
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型番
使用可能長さ 首径 最大切込み

寸法、刃数

円筒シャンク

シャンク径 全長

ねじれ角

セラミックエンドミル

ラジアス、センターカットなし
耐熱合金（ニッケルベース）

●
●

●＝標準在庫

切削条件 F122 材種 F130

●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－

使用可能長さ

セラミックハイフィードエンドミル

底刃なし
耐熱合金（ニッケルベース）

●＝標準在庫

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

KCHCHW

FHA (ねじれ角) 37°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

APMX/LU

DCON

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、硬度： 48 HRc 以下

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P340-0200-PA

2P340-0250-PA

2P340-0300-PA

2P340-0350-PA

2P340-0400-PA

2P340-0500-PA

2P340-0600-PA

2P340-0700-PA

2P340-0800-PA

2P340-0900-PA

2P340-1000-PA

2P340-1200-PA

2P340-1400-PA

2P340-1600-PA

2P340-1800-PA

2P340-2000-PA

2P340-2500-PA

2

2.5

3

3.5

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

25

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

14

16

18

20

25

57

57

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

83

92

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.15

0.13

0.13

0.13

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

7

8

8

10

11

13

13

16

19

19

22

26

26

32

32

38

45

P K

●＝標準在庫

2P340-PA

使用可能長さ
LU

7

8

8

10

11

13

13

16

19

19

22

26

26

32

32

38

45

材種 F130切削条件 F109
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DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
4
0

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHW

FHA (ねじれ角) 41°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
6
4
0

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 41°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

最大切込み
APMXRE

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

APMX/LU

APMX/LU

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P341-0200-MA

2P341-0300-MA

2P341-0400-MA

2P341-0500-MA

2P341-0600-MA

2P341-0800-MA

2P341-1000-MA

2P341-1200-MA

2P341-1400-MA

2P341-1600-MA

2P341-2000-MA

2P341-2500-MA

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

10

12

14

16

20

25

57

57

57

57

57

63

72

83

83

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

0.20

0.20

0.20

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

45

M S

DCON

ラジアス、センターカット
不等ねじれ角

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S340-0400-050-MA

2S340-0400-100-MA

2S340-0500-050-MA

2S340-0500-100-MA

2S340-0600-050-MA

2S340-0600-100-MA

2S340-0800-050-MA

2S340-0800-100-MA

2S340-0800-150-MA

2S340-0800-200-MA

2S340-1000-050-MA

2S340-1000-100-MA

2S340-1000-150-MA

2S340-1000-200-MA

2S340-1200-100-MA

2S340-1200-150-MA

2S340-1200-200-MA

2S340-1200-300-MA

2S340-1600-150-MA

2S340-1600-200-MA

2S340-1600-300-MA

2S340-1600-400-MA

2S340-2000-150-MA

2S340-2000-200-MA

2S340-2000-300-MA

2S340-2000-400-MA

4

4

5

5

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

57

57

57

57

57

57

63

63

63

63

72

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

104

104

104

104

0.5

1.0

0.5

1.0

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

0.5

1.0

1.5

2.0

1.0

1.5

2.0

3.0

1.5

2.0

3.0

4.0

1.5

2.0

3.0

4.0

11

11

13

13

13

13

19

19

19

19

22

22

22

22

26

26

26

26

32

32

32

32

38

38

38

38

M S

DCON

2S340-MA

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P341-MA

使用可能長さ
LU

11

11

13

13

13

13

19

19

19

19

22

22

22

22

26

26

26

26

32

32

32

32

38

38

38

38

使用可能長さ
LU

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

45

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦ ～－

型番
最大切込み

寸法、

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦ ～－

刃数

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（ネック付き）

CoroMill®Plura 2　荒加工用小径エンドミル

スクエア、センターカット
硬度： 63 HRc 以下

CoroMill®Plura 2　荒加工用小径エンドミル

●＝標準在庫

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

●
●
●
●

スクエア、センターカット
硬度： 63 HRc以下

材種 F130切削条件 F109

F 22

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

最大切込み

刃数

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

ラジアス、センターカット
不等ねじれ角

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

使用可能長さ

使用可能長さ

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN BHTA

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN BHTA

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

h9

0～－0.025

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
2
0

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

h9

0～－0.025

DCON

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

DCON

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（ネック付き）

CoroMill®Plura 2　荒加工用小径エンドミル 2P211-PC

スクエア、センターカット
硬度： 63 HRc 以下

CoroMill®Plura 2　荒加工用小径エンドミル 2P212-PC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●

2P211-0040-PC

2P211-0050-PC

2P211-0060-PC

2P211-0080-PC

2P211-0100-PC

0.4

0.5

0.6

0.8

1

2

2

2

2

2

3

3

3

3

3

38

38

38

38

38

1.3

1.5

1.8

2.0

2.5

0.36

0.46

0.56

0.76

0.96

30º

30º

30º

30º

30º

30º

30º

30º

30º

0.4

0.5

0.6

0.8

1.0

P K

●＝標準在庫

●
●
●
●

2P212-0050-PC

2P212-0060-PC

2P212-0080-PC

2P212-0100-PC

0.5

0.6

0.8

1

2

2

2

2

3

3

3

3

60

60

60

60

2.5

3.0

4.0

5.0

0.46

0.56

0.76

0.96

0.5

0.6

0.8

1.0

P K

スクエア、センターカット
硬度： 63 HRc以下

材種 F130切削条件 F109

F23

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

－ 寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN KCHCHW

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6

DCON

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

－ 寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DCON

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（ネック付き）

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P120-0200-NC

2P120-0300-NC

2P120-0400-NC

2P120-0500-NC

2P120-0600-NC

2P120-0800-NC

2P120-1000-NC

2P120-1200-NC

2P120-1600-NC

2P120-2000-NC

2

3

4

5

6

8

10

12

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

6

6

8

10

12

16

20

38

38

50

57

65

80

90

100

115

125

9

12

14

16

28

35

45

50

63

70

1.9

2.9

3.8

4.8

5.7

7.6

9.5

11.4

15.2

19.0

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

0.15

3

4

6

8

10

12

14

16

20

20

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P121-0200-NC

2P121-0300-NC

2P121-0400-NC

2P121-0500-NC

2P121-0600-NC

2P121-0800-NC

2P121-1000-NC

2P121-1200-NC

2P121-1400-NC

2P121-1600-NC

2P121-2000-NC

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

38

38

50

50

57

63

72

83

83

92

104

5.7

9.2

12.2

15.2

18.2

24.2

30.2

36.2

42.2

48.2

60.2

1.8

2.7

3.7

4.7

5.7

7.7

9.7

11.7

13.7

15.7

19.7

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

3

4.5

6

7.5

9

12

15

18

21

24

30

2P120-NC

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル 2P121-NC

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（オーバーサイズ）

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

－

－

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

材種 F130切削条件 F109

F 24

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



型番
最大切込み

－ 寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

－ 寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（ネック付き）

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

寸法、mm

H
1
0
F

RE

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DCON

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF RE

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク（オーバーサイズ）

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

－

－

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P122-0200-NC

2P122-0300-NC

2P122-0400-NC

2P122-0500-NC

2P122-0600-NC

2P122-0800-NC

2P122-1000-NC

2P122-1200-NC

2P122-1600-NC

2P122-2000-NC

2

3

4

5

6

8

10

12

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

5

6

8

10

12

16

20

50

50

60

60

65

80

89

100

120

150

19

12.2

16.2

20.2

24.2

32.2

40.2

48.2

64.2

80.2

1.8

2.7

3.7

4.6

5.5

7.4

9.2

11

15

19

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

3

4.5

6

7.5

9

12

15

18

24

30

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P123-0300-NG

2P123-0400-NG

2P123-0500-NG

2P123-0600-NG

2P123-0800-NG

2P123-1000-NG

2P123-1200-NG

2P123-1600-NG

2P123-2000-NG

3

4

5

6

8

10

12

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2.9

3.8

4.8

5.8

7.8

9.7

11.7

15.7

19.7

60

60

70

100

100

100

125

125

150

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

4.5

5.5

8.5

9.5

11.5

15.5

17.5

23.5

26.5

DCON

2P122-NC

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル 2P123-NG

材種 F130切削条件 F109

F25

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHW

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF RE

FHA (ねじれ角) 25°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

DCON

APMX/LU

－

－

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●

2P160-0200-NA

2P160-0300-NA

2P160-0400-NA

2P160-0500-NA

2P160-0600-NA

2P160-0800-NA

2P160-1000-NA

2P160-1200-NA

2

3

4

5

6

8

10

12

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

6

6

8

10

12

38

38

50

57

65

80

90

100

45°

45°

0.10

0.10

8

12

14

16

22

28

32

38

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P170-0200-NA

2P170-0300-NA

2P170-0400-NA

2P170-0500-NA

2P170-0600-NA

2P170-0700-NA

2P170-0800-NA

2P170-0900-NA

2P170-1000-NA

2P170-1200-NA

2P170-1400-NA

2P170-1600-NA

2P170-2000-NA

2

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

20

50

50

60

60

65

79

79

88

88

99

105

120

150

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

8

12

16

20

24

28

32

36

40

48

56

64

80

DCON

APMX/LU

2P160-NA

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル 2P170-NA

使用可能長さ
LU

8

12

14

16

22

28

32

38

使用可能長さ
LU

8

12

16

20

24

28

32

36

40

48

56

64

80

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－

刃数

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット
ダイヤモンドコーティング

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

最大切込み

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

－

材種 F130切削条件 F109

F 26

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

－

－

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル

使用可能長さ

使用可能長さ

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

N
2
0
C

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

使用可能長さ
LU

KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

DC
mm 型番

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

DCON

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット
ダイヤモンドコーティング

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P210-0100-NC

2P210-0150-NC

2P210-0200-NC

2P210-0300-NC

2P210-0400-NC

2P210-0500-NC

2P210-0600-NC

2P210-0800-NC

2P210-1000-NC

2P210-1200-NC

2P210-1600-NC

1

1.5

2

3

4

5

6

8

10

12

16

2

2

2

2

2

2

4

4

4

4

4

3

3

3

6

6

6

6

8

10

12

16

50

50

50

80

100

100

100

120

150

150

150

10

15

20

30

40

50

60

80

100

100

100

7

8

10

10

16

19

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

1

1.5

2

3

4

5

6

8

10

12

16

DCON

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●

2P230-0300-NA

2P230-0400-NA

2P230-0500-NA

2P230-0600-NA

2P230-0800-NA

2P230-1000-NA

3

4

5

6

8

10

1

1

1

1

1

1

6

6

6

6

8

10

57

57

57

57

63

72 45°0.10

最大切込み
APMX

7

8

10

10

16

19

2P210-NC

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル 2P230-NA

APMX/LU

－

材種 F130切削条件 F109

F27

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

DC
mm 型番

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

最大切込み
APMXRE

使用可能長さ
LU

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

使用可能長さ
LU

7

8

10

10

16

19

APMX/LU

APMX/LU

－

DCON

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●

2P231-0300-NA

2P231-0400-NA

2P231-0500-NA

2P231-0600-NA

2P231-0800-NA

2P231-1000-NA

3

4

5

6

8

10

1

1

1

1

1

1

6

6

6

6

8

10

57

57

57

57

63

72 45°0.10

7

8

10

10

16

19

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2P232-0200-NA

2P232-0300-NA

2P232-0400-NA

2P232-0500-NA

2P232-0600-NA

2P232-0700-NA

2P232-0800-NA

2P232-0900-NA

2P232-1000-NA

2P232-1200-NA

2P232-1400-NA

2P232-1600-NA

2P232-1800-NA

2P232-2000-NA

2

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

38

38

50

50

57

60

63

67

72

83

83

92

92

104

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

4

5

7

9

18

18

18

20

22

22

25

29

33

36

4

5

7

9

18

18

18

20

22

22

25

29

33

36

DCON

2P231-NA

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル 2P232-NA

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

－ 寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル（オーバーサイズ）

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

F 28

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－

型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

最大切込み使用可能長さ

刃数

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

使用可能長さ

－

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

材種 F130切削条件 F109

DCON

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

－ 寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF RE

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

DCON

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

円筒シャンク（ネック付き）

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　荒加工用エンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●

2S220-0300-020-NC

2S220-0400-030-NC

2S220-0500-050-NC

2S220-0600-100-NC

2S220-0800-100-NC

2S220-1000-150-NC

2S220-1200-150-NC

2S220-1600-200-NC

3

4

5

6

8

10

12

16

2

2

2

2

2

2

2

2

3

4

5

6

8

10

12

16

38

50

50

57

63

72

83

92

8

11

14

17

23

29

35

47

2.7

3.7

4.7

5.7

7.7

9.7

11.7

15.7

0.2

0.3

0.5

1.0

1.0

1.5

1.5

2.0

4.5

6

7.5

9

12

15

18

24

CoroMill®Plura 2　荒加工、仕上げ加工用エンドミル（オーバーサイズ）

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

2S221-0300-020-NG

2S221-0400-030-NG

2S221-0500-050-NG

2S221-0600-100-NG

2S221-0800-100-NG

2S221-1000-150-NG

2S221-1200-150-NG

2S221-1600-200-NG

2S221-2000-250-NG

3

4

5

6

8

10

12

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2.9

3.8

4.8

5.8

7.8

9.7

11.7

15.7

19.7

60

60

70

100

100

100

125

125

150

0.2

0.3

0.5

1.0

1.0

1.5

1.5

2.0

2.5

4

5

8

9

13

15

17

23

26

N

材種 F130切削条件 F109

2S220-NC

2S221-NG

F29

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



DC
mm 型番

GC 寸法、mm

N
2
0
C

シャンク径
DCON

全長
LF

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

最大切込み
APMXRE

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

－ 寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF RE

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

DCON

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

APMX/LU

APMX/LU

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル（オーバーサイズ）

ダイヤモンドコーティング

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2B230-0100-NA

2B230-0150-NA

2B230-0200-NA

2B230-0300-NA

2B230-0400-NA

2B230-0500-NA

2B230-0600-NA

2B230-0800-NA

2B230-1000-NA

2B230-1200-NA

1

1.5

2

3

4

5

6

8

10

12

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

3

3

6

6

6

8

10

12

38

38

38

38

57

57

57

63

72

83

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

3

3

6

7

8

10

10

16

19

22

DCON

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●

2B320-0300-NG

2B320-0400-NG

2B320-0500-NG

2B320-0600-NG

2B320-0800-NG

2B320-1000-NG

2B320-1200-NG

2B320-1600-NG

2B320-2000-NG

3

4

5

6

8

10

12

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2.9

3.8

4.8

5.8

7.8

9.7

11.7

15.7

19.7

60

60

70

100

100

100

125

125

150

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

10.0

4

5

8

9

13

15

17

23

26

使用可能長さ
LU

3

3

6

7

8

10

10

16

19

22

使用可能長さ
LU

4

5

8

9

13

15

17

23

26

材種 F130切削条件 F109

2B230-NA

2B320-NG

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

－

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

F 30

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

最大切込み

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

型番
最大切込み

－ 寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

刃数

円筒シャンク

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル（オーバーサイズ）

ダイヤモンドコーティング

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

使用可能長さ

使用可能長さ

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

寸法、mm

H
1
0
F

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

DCON

ZEFP

刃数

円筒シャンク（ネック付き）

－

CoroMill®Plura 2　ボールエンドミル

●＝標準在庫

N

●
●
●
●
●
●
●
●

2B330-0300-NC

2B330-0400-NC

2B330-0500-NC

2B330-0600-NC

2B330-0800-NC

2B330-1000-NC

2B330-1200-NC

2B330-1600-NC

3

4

5

6

8

10

12

16

2

2

2

2

2

2

2

2

3

4

5

6

8

10

12

16

38

50

50

57

63

73

83

92

8

11

14

17

23

29

35

47

2.7

3.7

4.7

5.7

7.7

9.7

11.7

15.7

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

5

7

10

11

14

18

22

29

2B330-NC

材種 F130切削条件 F109

F31

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 2 シリーズ



CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル 2P050-OA

DC
mm 型番

－ 寸法、mm

O
1
0
A

シャンク径
DCON

全長
LF OHX

CNSC 0

FHA (ねじれ角) -4°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

●
●
●
●
●

2P051-0400-OA

2P051-0600-OA

2P051-0800-OA

2P051-1000-OA

2P051-1200-OA

4

6

8

10

12

5

7

9

9

11

4

6

8

10

12

40

60

70

80

82.5

19.4

24

34

40

37.5

●＝標準在庫

最大切込み
APMX

12

18

20

30

31.8

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

（複合材料用）
O

（複合材料用）
O

2P051-OA

複合材加工用ルーター

材種 F130切削条件 F109

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 4°

TCDCON h6

DC
mm 型番

－ 寸法、mm

O
1
0
A

シャンク径
DCON

全長
LF OHXZEFP

刃数

●
●
●
●
●

2P050-0400-OA

2P050-0600-OA

2P050-0800-OA

2P050-1000-OA

2P050-1200-OA

4

6

8

10

12

5

7

9

9

11

4

6

8

10

12

40

60

70

80

82.5

19.4

24

34

40

37.5

●＝標準在庫

最大切込み
APMX

12

18

20

30

31.8

円筒シャンク

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

複合材加工用ルーター

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

型番

－ 寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

（複合材料用）

複合材加工用セレーションコンプレションカッター

型番

－ 寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

複合材加工用コンプレッションルーター

（複合材料用）

材種 F130切削条件 F109

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

F 32
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CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

型番

－ 寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

（複合材料用）

（複合材料用）

複合材加工用ルーター

材種 F130切削条件 F109

ねじれ角

型番

－ 寸法、

シャンク径 全長

刃数

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

円筒シャンク

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

複合材加工用ルーター

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

DC
mm 型番

－ 寸法、mm

O
1
2
M

シャンク径
DCON

全長
LF OHX

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

●
●
●
●

2P350-0600-OA

2P350-0800-OA

2P350-1000-OA

2P350-1200-OA

6

8

10

12

5

6

6

6

6

8

10

12

60

70

80

82.5

24

34

40

37.5

●＝標準在庫

最大切込み
APMX

18

20

30

31.8

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル 2P350-OA

（複合材料用）
O

複合材加工用セレーションコンプレションカッター

DC
mm 型番

－ 寸法、mm

O
1
0
M

シャンク径
DCON

全長
LF

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

●
●
●
●
●

2P460-0600-OA

2P460-0800-OA

2P460-1000-OA

2P460-1200-OA

2P460-1600-OA

6

8

10

12

16

6

6

6

6

6

6

8

10

12

16

60

70

80

82.5

100

SPTL

5

5

5

10

10

●＝標準在庫

最大切込み
APMX

18

20

30

31.8

38.1

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

複合材加工用コンプレッションルーター

2P460-OA

（複合材料用）
O

材種 F130切削条件 F109

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

F33
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材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

CNSC 0

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

●
●
●
●
●

2P460-0600-NA

2P460-0800-NA

2P460-1000-NA

2P460-1200-NA

2P460-1600-NA

6

8

10

12

16

6

6

6

6

6

6

8

10

12

16

60

70

80

82.5

100

SPTL

5

5

5

10

10

●＝標準在庫

最大切込み
APMX

18

20

30

31.8

38.1

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

複合材加工用コンプレッションルーター

2P460-NA

（複合材料用）
O

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

CoroMill®Plura 2 シリーズ

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

F 34

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



材種 F130切削条件 F109

型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

刃数

●
●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

円筒シャンク

CoroMill®Plura 2　超硬スクエアエンドミル

複合材加工用コンプレッションルーター

（複合材料用）

■推奨切削条件（2P050/2p051-OA）
　切削速度：Vc=100～200m/min
　刃当たり送り：fz=0.05～0.06mm/z

※インチサイズがご希望の場合、各営業所にお問い合せください。

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P220-0100-XA

1P220-0150-XA

1P220-0180-XA

1P220-0200-XA

1P220-0250-XA

1P220-0280-XA

1P220-0300-XA

1P220-0350-XA

1P220-0380-XA

1P220-0400-XA

1P220-0450-XA

1P220-0480-XA

1P220-0500-XA

1P220-0575-XA

1P220-0600-XA

1P220-0675-XA

1P220-0700-XA

1P220-0775-XA

1P220-0800-XA

1P220-0900-XA

1P220-0970-XA

1P220-1000-XA

1P220-1200-XA

1P220-1400-XA

1P220-1600-XA

1P220-1800-XA

1P220-2000-XA

1

1.5

1.8

2

2.5

2.8

3

3.5

3.8

4

4.5

4.8

5

5.75

6

6.75

7

7.75

8

9

9.7

10

12

14

16

18

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

14

16

18

20

38

38

50

50

50

50

50

50

54

54

54

54

54

54

54

58

58

58

58

66

66

66

73

75

82

84

92

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

4.5

4.5

4.5

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

7.5

7.5

8.5

8.5

9.5

9.5

10.5

11.5

11.5

12.5

14.5

16.5

18.5

20.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

1P220-XA

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

4.5

4.5

4.5

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

7.5

7.5

8.5

8.5

9.5

9.5

10.5

11.5

11.5

12.5

14.5

16.5

18.5

20.5

材種 F130切削条件 F109
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DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P221-0100-XA

1P221-0150-XA

1P221-0180-XA

1P221-0200-XA

1P221-0250-XA

1P221-0280-XA

1P221-0300-XA

1P221-0350-XA

1P221-0380-XA

1P221-0400-XA

1P221-0450-XA

1P221-0480-XA

1P221-0500-XA

1P221-0575-XA

1P221-0600-XA

1P221-0675-XA

1P221-0700-XA

1P221-0775-XA

1P221-0800-XA

1P221-0900-XA

1P221-0970-XA

1P221-1000-XA

1P221-1200-XA

1P221-1400-XA

1P221-1600-XA

1P221-1800-XA

1P221-2000-XA

1

1.5

1.8

2

2.5

2.8

3

3.5

3.8

4

4.5

4.8

5

5.75

6

6.75

7

7.75

8

9

9.7

10

12

14

16

18

20

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

14

16

18

20

38

38

50

50

50

50

50

50

54

54

54

54

54

54

54

58

58

58

58

66

66

66

73

75

82

84

92

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

4.5

4.5

4.5

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

7.5

7.5

8.5

8.5

9.5

9.5

10.5

11.5

11.5

12.5

14.5

16.5

18.5

20.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

1P221-XA

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

4.5

4.5

4.5

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

7.5

7.5

8.5

8.5

9.5

9.5

10.5

11.5

11.5

12.5

14.5

16.5

18.5

20.5

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109
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超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 35°

KAPR 90°

TCDCON h6

ZEFP

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P222-0200-XA

1P222-0300-XA

1P222-0400-XA

1P222-0500-XA

1P222-0600-XA

1P222-0700-XA

1P222-0800-XA

1P222-1000-XA

1P222-1200-XA

1P222-1600-XA

1P222-2000-XA

1P222-2500-XA

2

3

4

5

6

7

8

10

12

16

20

25

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

8

10

12

16

20

25

50

50

54

54

54

58

58

66

73

82

92

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.30

0.30

4.5

5.5

8.5

9.5

10.5

11.5

12.5

14.5

16.5

22.5

26.5

32.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

4.5

5.5

8.5

9.5

10.5

11.5

12.5

14.5

16.5

22.5

26.5

32.5

1P222-XA

材種 F130切削条件 F109

F37

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P230-0100-XA

1P230-0150-XA

1P230-0200-XA

1P230-0250-XA

1P230-0300-XA

1P230-0350-XA

1P230-0400-XA

1P230-0450-XA

1P230-0500-XA

1P230-0600-XA

1P230-0700-XA

1P230-0800-XA

1P230-0900-XA

1P230-1000-XA

1P230-1100-XA

1P230-1200-XA

1P230-1400-XA

1P230-1600-XA

1P230-1800-XA

1P230-2000-XA

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

5

6

7

8

9

10

11

12

14

16

18

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

12

14

16

18

20

38

38

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

83

83

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

4.5

4.5

6.5

7.5

7.5

7.5

8.5

8.5

10.5

10.5

13.5

16.5

16.5

19.5

22.5

22.5

22.5

26.5

26.5

32.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

4.5

4.5

6.5

7.5

7.5

7.5

8.5

8.5

10.5

10.5

13.5

16.5

16.5

19.5

22.5

22.5

22.5

26.5

26.5

32.5

1P230-XA

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
≦

＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

F 38

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
≦

＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

刃数

ZEFP

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P231-0100-XA

1P231-0150-XA

1P231-0200-XA

1P231-0250-XA

1P231-0300-XA

1P231-0350-XA

1P231-0400-XA

1P231-0450-XA

1P231-0500-XA

1P231-0550-XA

1P231-0600-XA

1P231-0650-XA

1P231-0700-XA

1P231-0750-XA

1P231-0800-XA

1P231-0900-XA

1P231-1000-XA

1P231-1100-XA

1P231-1200-XA

1P231-1300-XA

1P231-1400-XA

1P231-1500-XA

1P231-1600-XA

1P231-1800-XA

1P231-2000-XA

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

5

5.5

6

6.5

7

7.5

8

9

10

11

12

13

14

15

16

18

20

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

12

12

14

14

16

16

18

20

38

38

57

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

63

63

72

72

83

83

83

83

92

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

4.5

4.5

6.5

7.5

7.5

7.5

8.5

8.5

10.5

10.5

10.5

13.5

13.5

16.5

16.5

16.5

19.5

22.5

22.5

22.5

22.5

26.5

26.5

26.5

32.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

4.5

4.5

6.5

7.5

7.5

7.5

8.5

8.5

10.5

10.5

10.5

13.5

13.5

16.5

16.5

16.5

19.5

22.5

22.5

22.5

22.5

26.5

26.5

26.5

32.5

1P231-XA

材種 F130切削条件 F109

F39

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 35°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P240-0200-XA

1P240-0300-XA

1P240-0350-XA

1P240-0400-XA

1P240-0450-XA

1P240-0500-XA

1P240-0550-XA

1P240-0600-XA

1P240-0650-XA

1P240-0700-XA

1P240-0800-XA

1P240-0900-XA

1P240-1000-XA

1P240-1200-XA

1P240-1400-XA

1P240-1600-XA

1P240-1800-XA

1P240-2000-XA

1P240-2500-XA

2

3

3.5

4

4.5

5

5.5

6

6.5

7

8

9

10

12

14

16

18

20

25

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

14

16

18

20

25

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

63

72

72

83

83

92

92

104

121

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

0.30

7.5

8.5

10.5

11.5

11.5

13.5

13.5

13.5

16.5

16.5

19.5

19.5

22.5

26.5

26.5

32.5

32.5

38.5

45.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

7.5

8.5

10.5

11.5

11.5

13.5

13.5

13.5

16.5

16.5

19.5

19.5

22.5

26.5

26.5

32.5

32.5

38.5

45.5

1P240-XA

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－
－ ～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

F 40

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm
1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

ZEFP

刃数

円筒シャンク

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

e8

－0.014～－0.028

－0.020～－0.038

－0.025～－0.047

－0.032～－0.059

－0.040～－0.073

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合、硬度： 48HRc 以下

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P250-0200-XA

1P250-0250-XA

1P250-0300-XA

1P250-0400-XA

1P250-0500-XA

1P250-0600-XA

1P250-0700-XA

1P250-0800-XA

1P250-0900-XA

1P250-1000-XA

1P250-1200-XA

1P250-1400-XA

1P250-1600-XA

1P250-1800-XA

1P250-2000-XA

2

2.5

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

6

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

14

16

18

20

57

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

83

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

8.5

12.5

12.5

14.5

16.5

19.5

19.5

19.5

21.5

22.5

25.5

30.5

32.5

32.5

38.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

8.5

12.5

12.5

14.5

16.5

19.5

19.5

19.5

21.5

22.5

25.5

30.5

32.5

32.5

38.5

1P250-XA

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
キー溝公差に適合

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P251-0200-XA

1P251-0250-XA

1P251-0300-XA

1P251-0400-XA

1P251-0500-XA

1P251-0600-XA

1P251-0700-XA

1P251-0800-XA

1P251-0900-XA

1P251-1000-XA

1P251-1200-XA

1P251-1400-XA

1P251-1600-XA

1P251-1800-XA

1P251-2000-XA

2

2.5

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

6

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

14

16

18

20

57

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

83

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.08

0.08

0.13

0.13

0.13

0.13

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.30

8.5

12.5

12.5

14.5

16.5

19.5

19.5

19.5

21.5

22.5

25.5

30.5

32.5

32.5

38.5

P M SK N

APMX/LU

DCON

8.5

12.5

12.5

14.5

16.5

19.5

19.5

19.5

21.5

22.5

25.5

30.5

32.5

32.5

38.5

1P251-XA

材種 F130切削条件 F109

F41

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 30°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

円筒シャンク

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 45°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P260-0100-XA

1P260-0150-XA

1P260-0200-XA

1P260-0300-XA

1P260-0400-XA

1P260-0500-XA

1P260-0600-XA

1P260-0800-XA

1P260-1000-XA

1P260-1200-XA

1P260-1600-XA

1P260-2000-XA

1

1.5

2

3

4

5

6

8

10

12

16

20

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

6

6

8

10

12

16

20

38

38

38

38

50

57

65

80

100

100

115

125

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.15

0.15

4

6

8

12

14

16

22

28

32

38

50

50

P M SK N

APMX/LU

DCON

4

6

8

12

14

16

22

28

32

38

50

50

1P260-XA

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P330-0200-XA

1P330-0300-XA

1P330-0400-XA

1P330-0500-XA

1P330-0600-XA

1P330-0700-XA

1P330-0800-XA

1P330-0900-XA

1P330-1000-XA

1P330-1200-XA

1P330-1400-XA

1P330-1600-XA

1P330-1800-XA

1P330-2000-XA

2

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

18

20

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

14

16

18

20

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

83

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

6

7

8

10

10

13

16

16

19

22

22

26

26

32

P M SK N

APMX/LU

DCON

6

7

8

10

10

13

16

16

19

22

22

26

26

32

1P330-XA

材種 F130切削条件 F109

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

刃数

ウェルドンシャンク

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
≦

＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、コーデル、硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

加工面の形状

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

円筒シャンク

材種 F130切削条件 F109

F 42

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
4
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 37°

KAPR 90°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h14

0～－0.30

0～－0.36

0～－0.43

0～－0.52

ZEFP

刃数

ウェルドンシャンク

DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
3
0

GC

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 45°

KAPR 90°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

ZEFP

刃数

CoroMill®Plura 1　荒加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
不等ねじれ角、コーデル、硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

1P340-0600-XB

1P340-0800-XB

1P340-1000-XB

1P340-1200-XB

1P340-1400-XB

1P340-1600-XB

1P340-1800-XB

1P340-2000-XB

6

8

10

12

14

16

18

20

4

4

4

4

4

4

4

4

6

8

10

12

14

16

18

20

57

63

72

83

83

92

92

104

13

19

22

26

26

32

32

38

35°

35°

35°

35°

35°

35°

35°

35°

0.35

0.45

0.50

0.50

0.50

0.55

0.50

0.625

13

19

22

26

26

32

32

38

P M SK

1P340-XB

加工面の形状

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P341-0200-XA

1P341-0300-XA

1P341-0400-XA

1P341-0500-XA

1P341-0600-XA

1P341-0800-XA

1P341-1000-XA

1P341-1200-XA

1P341-1400-XA

1P341-1600-XA

1P341-1800-XA

1P341-2000-XA

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

18

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

5

5

6

6

6

6

6

8

10

12

14

16

18

20

57

57

57

57

57

63

72

83

83

92

92

104

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

32

38

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

32

38

P M K

APMX/LU

DCON

S

1P341-XA

円筒シャンク

材種 F130切削条件 F109

F43

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



DC
mm 型番

最大切込み
APMX

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU KCHCHW

FHA (ねじれ角) 45°

KAPR 90°

TCDCON h6 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084APMX/LU

DCON

ZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

1P360-0600-XA

1P360-0800-XA

1P360-1000-XA

1P360-1200-XA

1P360-1400-XA

1P360-1600-XA

1P360-2000-XA

1P370-2000-XA

1P360-2500-XA

6

8

10

12

14

16

20

20

25

4

4

4

4

4

5

5

6

8

6

8

10

12

14

16

20

20

25

65

80

100

100

104

115

125

145

153

22

28

32

40

50

50

55

75

90

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

22

28

32

40

50

50

55

75

90

P M K S

1P360-XA

1P370-XA

材種 F130切削条件 F109

型番

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

最大切込み

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

型番

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

最大切込み

刃数

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

円筒シャンク

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　汎用ボールエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 1　汎用ボールエンドミル

材種 F130切削条件 F109

F 44

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 1 シリーズ



型番
最大切込み

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　荒加工、仕上げ加工用汎用エンドミル

スクエア、センターカット
硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

DC
mm 型番

GC 寸法、mm
1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

最大切込み
APMXRE1

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
6
3
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

最大切込み
APMXRE1

ZEFP

刃数

ZEFP

刃数

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

円筒シャンク

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　汎用ボールエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1B230-0100-XA

1B230-0150-XA

1B230-0200-XA

1B230-0250-XA

1B230-0300-XA

1B230-0400-XA

1B230-0500-XA

1B230-0600-XA

1B230-0700-XA

1B230-0800-XA

1B230-0900-XA

1B230-1000-XA

1B230-1200-XA

1B230-1400-XA

1B230-1600-XA

1B230-2000-XA

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

20

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

3

3

3

6

6

6

8

8

10

10

12

14

16

20

38

38

38

38

38

57

57

57

63

63

72

72

83

83

92

104

3

3

6

7

7

8

10

10

13

16

16

19

22

22

26

32

0.50

0.75

1.00

1.25

1.50

2.00

2.50

3.00

3.50

4.00

4.50

5.00

6.00

7.00

8.00

10.0

3

3

6

7

7

8

10

10

13

16

16

19

22

22

26

32

P M SK N

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1B240-0300-XA

1B240-0400-XA

1B240-0500-XA

1B240-0600-XA

1B240-0700-XA

1B240-0800-XA

1B240-1000-XA

1B240-1200-XA

1B240-1600-XA

1B240-2000-XA

3

4

5

6

7

8

10

12

16

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

8

8

10

12

16

20

80

80

80

80

100

100

100

100

100

125

8

11

13

13

16

19

22

26

32

38

1.5

2.0

2.5

3.0

3.5

4.0

5.0

6.0

8.0

10.0

8

11

13

13

16

19

22

26

32

38

P M SK N

1B230-XA

CoroMill®Plura 1　汎用ボールエンドミル 1B240-XA

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura 1 シリーズ

F45

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



DCX
mm 型番

円筒シャンク

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

使用可能長さ
LU

DC

FHA (ねじれ角) 0°

TCDCON h6

最大切込み
APMXKAPRZEFP

-XA

刃数

DC
mm 型番

GC 寸法、mm

1
6
2
0

シャンク径
DCON

全長
LF DCX

FHA (ねじれ角) 0°

TCDCON h6

最大切込み
APMXPRFRADZEFP

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　汎用面取りエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●

1C050-0100-045-XA

1C050-0200-045-XA

1C050-0150-045-XA

1C050-0150-060-XA

1C050-0300-045-XA

6

8

10

10

12

4

5

4

4

6

6

8

10

10

12

57

80

100

100

83

2.5

3.0

4.25

7.35

4.5

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

1

2

1.5

1.5

3

2.5

3.0

4.25

7.35

4.5

P M SK HN

45°

45°

45°

60°

45°

1C050-XA

CoroMill®Plura 1　汎用アール面取りエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1U000-0400-050-XA

1U000-0400-075-XA

1U000-0400-100-XA

1U000-0400-150-XA

1U000-0500-200-XA

1U000-0500-250-XA

1U000-0500-300-XA

1U000-0600-400-XA

1U000-0600-500-XA

1U000-0800-600-XA

4

4

4

4

5

5

5

6

6

8

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

8

8

10

10

12

14

16

20

57

57

63

63

72

72

83

83

92

104

6

6

8

8

10

10

12

14

16

20

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

P M SK HN

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

1U000-XA

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura 1 シリーズ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

全長 使用可能長さシャンク径 最大切込み

円筒シャンク

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

全長 使用可能長さシャンク径 最大切込み

円筒シャンク

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット
第一推奨

※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

スクエア、センターカット
第一推奨

※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

材種 F130切削条件 F109

F 46

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



型番
円筒シャンク

寸法、

シャンク径 全長 使用可能長さ

使用可能長さ

ねじれ角

最大切込み

刃数

型番

寸法、

シャンク径 全長

ねじれ角

最大切込み

刃数

円筒シャンク

CoroMill®Plura 1　汎用面取りエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

●
●
●
●
●

CoroMill®Plura 1　汎用アール面取りエンドミル

硬度 <_ 48 HRC

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.23-04050CAK11P

R216.23-05050CAK13P

R216.24-06050CAK13P

R216.24-08050EAK19P

R216.24-10050EAK22P

R216.24-12050GAK26P

R216.24-14050GAK26P

R216.24-16050IAK32P

R216.24-20050IAK38P

ZEFP

刃数

DC
mm

全長
LF

使用可能長さ
LU RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク
1.0

1.0

1.0

2.0

2.0

3.0

3.0

4.0

4.0

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

11

13

13

19

22

26

26

32

38

11

13

13

19

22

26

26

32

38

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.33-04050-AK11P

R216.33-05050-AK13P

R216.34-06050-AK13P

R216.34-08050-AK19P

R216.34-10050-AK22P

R216.34-12050-AK26P

R216.34-14050-AK26P

R216.34-16050-AK32P

R216.34-20050-AK38P

ZEFP

刃数

DC
mm

全長
LF

使用可能長さ
LU

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク
45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

CHW KCH

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

11

13

13

19

22

26

26

32

38

11

13

13

19

22

26

26

32

38

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット
第一推奨

P M SK

※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

スクエア、センターカット
第一推奨

P M SK

※ウェルドンシャンクをご要望の場合は、最寄りのサンドビック営業所へお問い合せください。

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura R215・216

F47

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.24-10050CCK22P

R216.24-10050DCK22P

R216.24-10050FCK22P

R216.24-10050GCK22P

R216.24-12050CCK26P

R216.24-12050DCK26P

R216.24-12050ECK26P

R216.24-12050FCK26P

R216.24-12050ICK26P

R216.24-16050CCK36P

R216.24-16050DCK36P

R216.24-16050ECK36P

R216.24-16050FCK36P

R216.24-16050GCK36P

R216.24-16050ICK36P

R216.24-20050FCK44P

R216.24-20050GCK44P

R216.24-20050ICK44P

R216.25-25050GCK54P

R216.25-25050ICK54P

刃数

DC
mm

全長
LF

首径
DN

使用可能長さ
LU RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)ZEFP

円筒シャンク
1.0

1.5

2.5

3.0

1.0

1.5

2.0

2.5

4.0

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

2.5

3.0

4.0

3.0

4.0

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

42

42

42

42

53

53

53

53

53

65

65

65

65

65

65

80

80

80

99

99

22

22

22

22

26

26

26

26

26

36

36

36

36

36

36

44

44

44

54

54

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

P M SK

DCON

LF

LU

APMX

DC
RE

DN

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura R215・216

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

最大切込み

円筒シャンク

シャンク径 全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

F 48

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

全長 首径使用可能長さシャンク径 最大切込み

円筒シャンク

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.23-02050ACC07P

R216.23-03050ACC08P

R216.23-04050BCC11P

R216.23-05050BCC13P

R216.24-06050BCC13P

R216.24-06050CCC13P

R216.24-08050BCC19P

R216.24-08050CCC19P

R216.24-08050DCC19P

R216.24-08050ECC19P

R216.24-10050BCC22P

R216.24-10050CCC22P

R216.24-10050DCC22P

R216.24-10050ECC22P

R216.24-12050BCC26P

R216.24-12050CCC26P

R216.24-12050DCC26P

R216.24-12050ECC26P

R216.24-12050FCC26P

R216.24-12050GCC26P

R216.24-16050BCC32P

R216.24-16050CCC32P

R216.24-16050ECC32P

R216.24-16050FCC32P

R216.24-16050ICC32P

R216.24-20050CCC38P

R216.24-20050ECC38P

R216.24-20050FCC38P

R216.24-20050GCC38P

R216.24-20050ICC38P

DCON

LF

LU

APMX

DC
RE

DN

ZEFP

刃数

DC
mm RE

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

シャンク径
DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

0.2

0.3

0.5

0.5

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

0.5

1.0

1.5

2.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

0.5

1.0

2.0

2.5

4.0

1.0

2.0

2.5

3.0

4.0

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

7

8

11

13

13

13

19

19

19

19

22

22

22

22

26

26

26

26

26

26

32

32

32

32

32

38

38

38

38

38

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

P M SK

材種 F130切削条件 F109

CoroMill®Plura R215・216

F49

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



●
●
●
●
●
●

R215.34C06050-BC13P

R215.34C08050-BC19P

R215.34C10050-BC22P

R215.34C12050-BC26P

R215.34C16050-BC32P

R215.34C20050-BC38P

0.1
0.1
0.1
0.1

0.15
0.15

ZEFP

刃数

CHW

13
19
22
26
32
38

使用可能長さ
LU

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

ウェルドンシャンク（クーラントあり）

全長
LF KCH

45º
45º
45º
45º
45º
45º

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h12

0～－0.120

0～－0.150

0～－0.180

0～－0.210

13
19
22
26
32
38

材種 F130切削条件 F109

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

油穴つき　スクエア、センターカット

●＝標準在庫

P M SK

CoroMill®Plura R215・216

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

F 50

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミル



●
●
●
●
●
●

刃数

使用可能長さシャンク径 最大切込み

ウェルドンシャンク（クーラントあり）

全長

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

材種 F130切削条件 F109

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

油穴つき　スクエア、センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.23-02050BAK70H

R216.23-03050BAK08H

R216.23-04050CAK11H

R216.23-05050CAK13H

R216.24-06050CAK13H

R216.24-08050EAK19H

R216.24-10050EAK22H

R216.24-12050GAK26H

R216.24-14050GAK26H

R216.24-16050IAK32H

R216.24-20050IAK38H

ZEFP

刃数

DC
mm RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

0.5

0.5

1.0

1.0

1.0

2.0

2.0

3.0

3.0

4.0

4.0

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.33-02050-AK70H

R216.33-03050-AK08H

R216.33-04050-AK11H

R216.33-05050-AK13H

R216.34-06050-AK13H

R216.34-08050-AK19H

R216.34-10050-AK22H

R216.34-12050-AK26H

R216.34-14050-AK26H

R216.34-16050-AK32H

R216.34-20050-AK38H

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF CHW KCH

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

使用可能長さ
LU

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

0～－0.052

7

8

11

13

13

19

22

26

26

32

38

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

P M S HK

荒加工、中仕上げ用エンドミル　ダブルフルート

スクエア、センターカット

●＝標準在庫

P M S HK

材種 F130切削条件 F109

F51

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.33-06030-BS07K

R216.33-08030-BS09K

R216.33-10030-BS11K

R216.33-12030-BS12K

R216.33-14030-BS14K

R216.33-16030-BS16K

R216.33-20030-BS20K

R216.34-06040-BC13K

R216.34-08040-BC19K

R216.34-10040-BC22K

R216.34-12040-BC26K

R216.34-14040-BC26K

R216.34-16040-BC32K

R216.34-18040-BC32K

R216.34-20040-BC38K

ZEFP

刃数

DC
mm

LU

シャンク径
DCON

全長
LF RE

最大切込み
APMX1)

ウェルドンシャンク
0.35

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

0.35

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

使用可能長さ
LU

7

9

11

12

14

16

20

13

19

22

26

26

32

32

38

7

9

11

12

14

16

20

13

19

22

26

26

32

32

38

●＝標準在庫

P M K

荒加工用エンドミル　コーデル

ラジアス、センターカット

加工面の形状

FHA (ねじれ角) 30°, 40°, 45°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h12

0～－0.120

0～－0.150

0～－0.180

0～－0.210

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

ウェルドンシャンク（クーラントあり）

全長 使用可能長さ 首径

加工面の形状

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

荒加工用エンドミル　コーデル

ラジアス、油穴つき/底刃なし

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

F 52

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 全長 最大切込み

ウェルドンシャンク

使用可能長さ

●＝標準在庫

荒加工用エンドミル　コーデル

ラジアス、センターカット

加工面の形状

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R215.34C06040-DS07K

R215.34C08040-DS09K

R215.34C10040-DS11K

R215.34C12040-DS12K

R215.34C16040-DS16K

R215.34C20040-DS20K

R215.34C06040-DC13K

R215.34C08040-DC19K

R215.34C10040-DC22K

R215.34C12040-DC26K

R215.34C16040-DC32K

R215.34C20040-DC38K

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

ウェルドンシャンク（クーラントあり）

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN RE

加工面の形状

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h12

0～－0.120

0～－0.150

0～－0.180

0～－0.210

6

8

10

12

16

20

6

8

10

12

16

20

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

8

10

12

16

20

6

8

10

12

16

20

54

58

66

73

82

92

57

63

72

83

92

104

荒加工用エンドミル　コーデル

ラジアス、油穴つき/底刃なし

●＝標準在庫

P M SK

5.5

7.5

9.5

11.4

15.2

19.0

5.5

7.5

9.5

11.4

15.2

19.0

0.35

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

0.35

0.40

0.40

0.40

0.40

0.40

16

20

24

26

32

40

19

25

30

36

42

52

7

9

11

12

16

20

13

19

22

26

32

38

材種 F130切削条件 F109

F53

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●

R216.34-06030-BC13B

R216.34-08030-BC19B

R216.34-10030-BC22B

R216.34-12030-BC26B

R216.34-16030-BC32B

R216.34-18030-BC32B

R216.34-20030-BC38B

R216.35-25030-BC45B

ZEFP

刃数

DC
mm CHW KCH

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

ウェルドンシャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

45º

45º

45º

45º

45º

45º

13

19

22

26

32

32

38

45

LF

DCON

APMX/LU

DC 加工面の形状

コーナ面取り
45°/RE

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

13

19

22

26

32

32

38

45

材種 F130切削条件 F109

荒加工用エンドミル　ニック付き

センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

仕上げ用エンドミル

●＝標準在庫

底刃なし

材種 F130切削条件 F109

F 54

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

ウェルドンシャンク

全長 使用可能長さ

加工面の形状

コーナ面取り
45°/RE

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

材種 F130切削条件 F109

荒加工用エンドミル　ニック付き

センターカット

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

R215.34-03050-AC08L

R215.34-04050-AC11L

R215.35-05050-AC13L

R215.36-06050-AC13L

R215.36-08050-AC19L

R215.36-10050-AC22L

R215.36-12050-AC26L

R215.36-16050-AC32L

R215.38-20050-AC38L

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク
CHW KCH

全長
LF

使用可能長さ
LU

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

8

11

13

13

19

22

26

32

38

8

11

13

13

19

22

26

32

38

仕上げ用エンドミル

●＝標準在庫

P M SK

底刃なし

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

材種 F130切削条件 F109

F55

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h7

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

0～－0.021

●
●
●
●
●
●
●
●

R215.36-06060-AC13L

R215.36-08060-AC19L

R215.36-10060-AC22L

R215.36-12060-AC26L

R215.36-14060-AC26L

R215.36-16060-AC32L

R215.36-18060-AC32L

R215.36-20060-AC38L

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク
CHW KCH

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

全長
LF

使用可能長さ
LU

FHA (ねじれ角) 60°

TCDCON h6

13

19

22

26

26

32

32

38

13

19

22

26

26

32

32

38

●＝標準在庫

P M SK

仕上げ用エンドミル

底刃なし

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

●
●
●
●
●
●
●
●

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
≦

＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－
～－

RE

材種 F130切削条件 F109

仕上げ用エンドミル

ラジアス、底刃なし

●＝標準在庫

仕上げ用エンドミル

スクエア、底刃なし

●＝標準在庫

F 56
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切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角

●＝標準在庫

仕上げ用エンドミル

底刃なし

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R215.24-03050BAC08H

R215.24-04050BAC11H

R215.26-06050BAC13H

R215.26-08050BAC19H

R215.26-10050CAC22H

R215.26-10050DAC22H

R215.26-10050EAC22H

R215.26-12050CAC26H

R215.26-16050DAC32H

R215.28-20050DAC38H

ZEFP

ZEFP

DC
mm RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

0.5

0.5

0.5

0.5

1.0

1.5

2.0

1.0

1.5

1.5

使用可能長さ
LU

8

11

13

19

22

22

22

26

32

38

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

8

11

13

19

22

22

22

26

32

38

●
●
●
●
●
●
●
●

R215.34-03050-AC08H

R215.34-04050-AC11H

R215.36-06050-AC13H

R215.36-08050-AC19H

R215.36-10050-AC22H

R215.36-12050-AC26H

R215.36-16050-AC32H

R215.38-20050-AC38H

ZEFP

ZEFP

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF CHW KCH

45º

45º

45º

45º

45º

45º

45º

使用可能長さ
LU

8

11

12

19

22

26

32

38

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

FHA (ねじれ角) 50°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

8

11

12

19

22

26

32

38

RE

材種 F130切削条件 F109

仕上げ用エンドミル

ラジアス、底刃なし

●＝標準在庫

P H

仕上げ用エンドミル

スクエア、底刃なし

●＝標準在庫

P H

F57
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●
●
●
●
●
●
●
●

R215.36-05030-AC13H

R215.36-06030-AC13H

R215.38-08030-AC19H

R215.3A-10030-AC22H

R215.3C-12030-AC26H

R215.3E-14030-AC26H

R215.3G-16030-AC32H

R215.3G-20030-AC38H

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

18＜DC≦30

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

0～－0.084

使用可能長さ
LU

13

13

19

22

26

26

32

38

13

13

19

22

26

26

32

38

仕上げ用エンドミル

スクエア、底刃なし

P H

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

材種 F130切削条件 F109

コーナーラジアスエンドミル

●＝標準在庫

ラジアス、センターカット

F 58

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

使用可能長さ

仕上げ用エンドミル

スクエア、底刃なし

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.22-02030AAI20G

R216.22-03030BAI03G

R216.22-04030BAI04G

R216.22-05030BAI05G

R216.22-06030CAI06G

R216.22-08030CAI08G

R216.22-10030DAI10G

R216.22-12030DAI12G

R216.24-06030CAI06G

R216.24-08030CAI08G

R216.24-10030DAI10G

R216.24-12030DAI12G

R216.24-16030EAI16G

R216.22-02030AAJ20G

R216.22-03030AAJ03G

R216.24-04030AAJ04G

R216.24-05030BAJ05G

R216.24-06030BAJ06G

R216.24-08030BAJ08G

R216.24-08030CAJ08G

R216.24-08030DAJ08G

R216.24-10030BAJ10G

R216.24-10030CAJ10G

R216.24-12030BAJ12G

R216.24-12030CAJ12G

R216.24-12030EAJ12G

DCON

LF

LU

APMXAPMX

DC

RE

DN

ZEFP

刃数

DC
mm RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

0.2

0.5

0.5

0.5

1.0

1.0

1.5

1.5

1.0

1.0

1.5

1.5

2.0

0.2

0.3

0.4

0.5

0.5

0.5

1.0

1.5

0.5

1.0

0.5

1.0

2.0

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h5
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.040

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

2

3

4

5

6

8

10

12

6

8

10

12

16

2

3

4

5

6

8

8

8

10

10

12

12

12

材種 F130切削条件 F109

コーナーラジアスエンドミル

●＝標準在庫

P H

ラジアス、センターカット

F59

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura R215・216



●
●
●
●
●
●
●
●

●
●

R216.22-03030BAP03G

R216.22-04030BAP04G

R216.22-06030BAP06G

R216.24-06030CAP06G

R216.24-08030CAP08G

R216.24-10030CAP10G

R216.24-10030GAP10G

R216.24-12030CAP12G

R216.24-12030GAP12G

R216.24-16030CAP16G

R216.24-16030GAP16G

DCON

LF

LB

LU
APMX

DC
RE

ZEFP

刃数

DC
mm RE

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU LB

0.5

0.5

0.5

1.0

1.0

1.0

3.0

1.0

3.0

1.0

3.0

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h5 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.010

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

3

4

6

6

8

10

10

12

12

16

16

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R216.32-00430-AE04G

R216.32-00530-AE05G

R216.32-00630-AE06G

R216.32-00830-AE08G

R216.32-01030-AE10G

R216.32-00530-AI05G

R216.32-00630-AI06G

R216.32-00830-AI08G

R216.32-01030-AI10G

R216.32-00530-AJ05G

R216.32-00630-AJ06G

R216.32-00830-AJ08G

R216.32-01030-AJ10G

DCONDCON

LFLF

LU
LU DN

DN

APMXAPMX

DCDC

ZEFP

刃数

DC
mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

h10

0～－0.040

コーナーラジアスエンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

P H

汎用小径エンドミル
センターカット

P M SN HK

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

刃数

図

刃数

シャンク径

シャンク径

最大切込み

最大切込み

円筒シャンク

円筒シャンク

全長

図1 図2

使用可能長さ 首径

全長

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦ ～－

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

使用可能長さ

材種 F130切削条件 F109

小径ボールエンドミル
センターカット

ボールエンドミルロング

●＝標準在庫

センターカット

F 60
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●
●
●
●
●
●
●
●

●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦ ～－

コーナーラジアスエンドミル

ラジアス、センターカット

●＝標準在庫

汎用小径エンドミル
センターカット

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

-

P M SN HK

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

R216.42-00430-AE04G

R216.42-00530-AE05G

R216.42-00630-AE06G

R216.42-00830-AE08G

R216.42-01030-AE10G

R216.42-00530-AJ05G

R216.42-00630-AJ06G

R216.42-00830-AJ08G

R216.42-01030-AJ10G

R216.42-00530-AO05G

R216.42-00630-AO06G

R216.42-00830-AO08G
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R216.42-03030-AQ05G
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R216.42-06030-AQ09G

R216.42-08030-AQ12G

R216.42-10030-AQ15G

R216.42-12030-AQ18G

DCONDCON

LFLF

LU
LU

APMXAPMX

DCDC

DNDN

ZEFP

刃数

図
DC
mm RE1

DC
mm ZEFP

刃数

RE1

シャンク径
DCON

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

円筒シャンク
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1

1

1

1

1

2

2

2

2

1

1

1

1

1.0

1.2
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2.0

2.5

5.0

3.0

4.0
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3.0

4.0

5.0

全長
LF

図1 図2

使用可能長さ
LU

首径
DN

全長
LF
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5

6

9
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18

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

h7

0～－0.010

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
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h7
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R216.42-01030-AC15G

R216.42-02030-AC30G

R216.42-03030-AC04G

R216.42-04030-AC05G

R216.42-05030-AC06G

R216.42-06030-AC10G

R216.42-08030-AC16G

R216.42-10030-AC19G

R216.42-12030-AC22G

R216.42-01030-AK15G

R216.42-01530-AK20G

R216.42-02030-AK30G

R216.42-02530-AK30G

R216.42-03030-AK04G

R216.42-04030-AK05G

R216.42-05030-AK06G

R216.42-06030-AK10G

R216.42-08030-AK16G

R216.42-10030-AK19G

R216.42-12030-AK22G

R216.42-16030-AK32G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

0.5

0.75

1.0

1.25

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h5 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.010

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

1.5

3

4

5

6

10

16

19

22

1.5

2

3

3

4

5

6

10

16

19

22

32

1.5

3

4

5

6

10

16

19

22

1.5

2

3

3

4

5

6

10

16

19

22

32

ボールエンドミル
センターカット

P M S HNK

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
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刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
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R216.62-01030-AO20G

R216.62-02030-AO30G

R216.62-03030-AO04G

R216.62-04030-AO05G

R216.62-05030-AO07G

R216.62-06030-AO07G

R216.62-08030-AO09G

R216.62-10030-AO11G

R216.62-12030-AO13G

R216.62-16030-AO15G

R216.64-05030-AO07G

R216.64-06030-AO07G

R216.64-08030-AO09G

R216.64-10030-AO11G

R216.64-12030-AO13G

R216.64-16030-AO15G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1/RE2

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN PCL

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h5
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.010

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

2

3

4

5

7

7

9

11

13

15

7

7

9

11

13
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ボールエンドミル

センターカット
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R216.42-01030-AI10G

R216.42-01530-AI15G

R216.42-02030-AI20G

R216.42-02530-AI25G

R216.42-03030-AI03G

R216.42-04030-AI04G

R216.42-05030-AI05G

R216.42-06030-AI06G

R216.42-08030-AI08G

R216.42-10030-AI10G

R216.42-12030-AI12G

R216.42-01030-AP10G

R216.42-02030-AP20G

R216.42-03030-AP03G

R216.42-04030-AP04G

R216.42-05030-AP05G

R216.42-06030-AP06G

R216.42-08030-AP08G

R216.42-10030-AP10G

R216.42-12030-AP12G

R216.44-06030-AI06G

R216.44-08030-AI08G

R216.44-10030-AI10G

R216.44-12030-AI12G

R216.44-16030-AI16G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

0.5

0.75

1.0

1.25

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h5
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.010

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

1
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刃数 寸法、

型番
シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
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テーパボールエンドミル

センターカット
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刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角 切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
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R216.52-04040RAL10G

R216.53-04040RAL40G

R216.52-06040RAL12G

R216.54-06040RAL40G

R216.53-08040RAL15G

R216.54-08040RAL40G

R216.54-10040RAL40G

R216.54-12040RAL42G

R216.54-16040RAL45G

ZEFP

刃数 寸法、mm

型番
DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX

円筒シャンク
4.0

4.0

6.0

6.0

8.0

8.0

10.0

12.0

16.0

2

3

2

4

3

4

4

4

4

8

8

10

10

12

12

14

16

20

80

80

100

100

100

100

115

115

125

10

40

12

40

15

40

40

42

45

2.0

2.0

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

6.0

8.0

16°

16°

14°

14°

14°

14°

12°

12°

12°

3°

3°

3°

3°

3°

3°

3°

3°

3°

10

40

12

40

15

40

40

42

45

全長
LF

使用可能長さ
LU PSIR

FHA (ねじれ角) 40°

TCDCON h6
切れ刃外径公差（mm）

エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h7

0～－0.012

0～－0.015

0～－0.018

1
6
2
0

1
6
3
0

テーパボールエンドミル

センターカット
球面設計
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R216.42-00230-EC02G

R216.42-00230-IC02G

R216.42-00330-EC03G

R216.42-00330-FC03G

R216.42-00330-GC03G

R216.42-00330-HC03G

R216.42-00330-JC03G

R216.42-00430-EC04G

R216.42-00430-FC04G

R216.42-00430-GC04G

R216.42-00430-JC04G

R216.42-00530-EC05G

R216.42-00530-FC05G

R216.42-00530-HC05G

R216.42-00530-JC05G

R216.42-00830-EC08G

R216.42-00830-FC08G

R216.42-01030-EC10G

R216.42-01030-FC10G

R216.42-01030-HC10G

R216.42-01030-JC10G

R216.42-01230-FC12G

R216.42-01530-EC15G

R216.42-01530-FC15G

R216.42-01530-GC15G

R216.42-01530-IC15G

R216.42-02030-EC20G

R216.42-02030-FC20G

R216.42-02030-GC20G

R216.42-02030-HC20G

R216.42-02030-IC20G

R216.42-02030-JC20G

R216.42-02530-HC25G

R216.42-02530-IC25G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

全長
LF

使用可能長さ
LU

首径
DN

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

TCRE +0.003

  -0.007

H
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1
7
0
0

小径ボールエンドミル

硬度　43HRc～63HRc

●＝標準在庫

材種 F130切削条件 F109
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2.42

2.0

2.0

0.10
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0.10

0.10

0.10
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●
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●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

ねじれ角

全長 使用可能長さ

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

ねじれ角

全長 使用可能長さ

ボールエンドミル

硬度　43HRc～63HRc

●＝標準在庫

硬度　43HRc～63HRc
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刃数

シャンク径 最大切込み

円筒シャンク

全長 使用可能長さ 首径

ねじれ角

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

小径ボールエンドミル

硬度　43HRc～63HRc

●＝標準在庫
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●
●
●
●
●
●
●
●
●

1
6
1
0

R216.42-01030-AC15G

R216.42-02030-AC30G

R216.42-03030-AC04G

R216.42-04030-AC05G

R216.42-05030-AC06G

R216.42-06030-AC10G

R216.42-08030-AC16G

R216.42-10030-AC19G

R216.42-12030-AC22G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

TCRE +0.003

  -0.007

全長
LF

使用可能長さ
LU

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

1

2

3

4

5

6

8

10

12

P

2

2

2

2

2

2

2

2

2

6

6

6

6

6

6

8

10

12

57

57

21

57

57

57

63

72

83

1.5

3

4

5

6

10

16

19

22

1.5

3

4

5

6

10

16

19

22

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1
7
0
0

R216.42-03030-AL04G

R216.42-03030-AS04G

R216.42-04030-AC06G

R216.42-04030-AS06G

R216.42-05030-AC07G

R216.42-05030-AS07G

R216.42-06030-AC09G

R216.42-06030-AS09G

R216.42-08030-AC12G

R216.42-08030-AS12G

R216.42-10030-AS15G

R216.42-10030-AC15G

R216.42-12030-AC18G

R216.42-12030-AS18G

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

TCRE +0.003

  -0.007

全長
LF

使用可能長さ
LU

1.5

1.5

2.0

2.0

2.5

2.5

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

3

3

4

4

5

5

6

6

8

8

10

10

12

12

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

10

10

12

12

70

57

70

57

80

57

90

57

100

63

72

100

110

83

10

5

6

6

8

8

9

9

12

12

15

15

18

18

4.5

4.5

6

6

7.5

7.5

9

9

12

12

15

15

18

18

H

ボールエンドミル

硬度　43HRc～63HRc
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切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

DC≦3

  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h9

0～－0.025

0～－0.030

0～－0.036

0～－0.043

●
●
●
●

R216.T4-06030BAS10N

R216.T4-08030BAS12N

R216.T4-10030CAS14N

R216.T4-12030CAS16N

-

R216.42-02030-AK60A

R216.42-03030-AK07A

R216.42-04030-AK08A

R216.42-05030-AK10A

R216.42-06030-AK10A

R216.42-08030-AK16A

R216.42-10030-AK19A

R216.42-12030-AK22A

R216.42-16030-AK26A

DCON

LF

APMX/LU

DC
BS

RE

ZEFP

刃数

DC
mm RE

ZEFP

刃数

DC
mm RE1

シャンク径
DCON

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

最大切込み
APMX1)

円筒シャンク

円筒シャンク

全長
LF BS

全長
LF

0.5

0.5

1.0

1.0

10

12

14

16

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

6

7

8

10

10

16

19

22

26

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

FHA (ねじれ角) 30°

TCDCON h6

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
  3＜DC≦  6

  6＜DC≦10

10＜DC≦18

h10

0～－0.048

0～－0.058

0～－0.070

使用可能長さ
LU

10

12

14

16

使用可能長さ
LU

6

7

8

10

10

16

19

22

26

注意：ターンミル加工専用に設計された底刃に逃げの無いCoroMill®Pluraエンドミル。詳しくはテクニカルガイドをご参照ください。

ターンミル用エンドミル
センターカット

P M SK

●＝標準在庫

高性能　アルミ合金加工用エンドミル

N

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

■加工トラブル改善
　●切りくず処理が良好
　●タップに比べ切削抵抗が低い
　●工具破損が起きても除去しやすい
　●高硬度材にも加工可能
　●小径加工も可能

■工具集約
　●タッパー不要
　●左右ねじが1本の工具で加工可能

加工プログラムが必要な場合は、弊社ウェブサイト（www.sandvik.coromant.com）から
工具検索アプリ「Tool Guide™」を使用して出すことが可能です。

CoroMill®Plura

１．位置決め ２．所定の深さへ
移動

３．円弧でスムー
ズなアプローチ

４．コンタリングで
ねじ切り加工開始

５．円弧で逃がし ６．工具を抜く 7．ねじ切り完了

F 68
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切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径

≦
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－
～－

●
●
●
●

刃数

刃数

シャンク径

シャンク径

最大切込み

最大切込み

円筒シャンク

円筒シャンク

全長

全長

ねじれ角

ねじれ角

切れ刃外径公差（mm）
エンドミル径
＜ ≦
＜ ≦
＜ ≦

～－
～－
～－

使用可能長さ

使用可能長さ

注意：ターンミル加工専用に設計された底刃に逃げの無いCoroMill®Pluraエンドミル。詳しくはテクニカルガイドをご参照ください。

ターンミル用エンドミル
センターカット

●＝標準在庫

高性能　アルミ合金加工用エンドミル

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

材種 F130切削条件 F109

O

■加工トラブル改善
　●切りくず処理が良好
　●タップに比べ切削抵抗が低い
　●工具破損が起きても除去しやすい
　●高硬度材にも加工可能
　●小径加工も可能

■工具集約
　●タッパー不要
　●左右ねじが1本の工具で加工可能

加工プログラムが必要な場合は、弊社ウェブサイト（www.sandvik.coromant.com）から
工具検索アプリ「Tool Guide™」を使用して出すことが可能です。

CoroMill®Plura

１．位置決め ２．所定の深さへ
移動

３．円弧でスムー
ズなアプローチ

４．コンタリングで
ねじ切り加工開始

５．円弧で逃がし ６．工具を抜く 7．ねじ切り完了

F69

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura スレッドエンドミル



1

R
3

7
4

1
5

5
9

A
12

N
10

K
6

C
2

21
11

30
7

100
8

300

1　回転方向

R　右勝手

4　ねじタイプ

1= メートル / メートル細目 内径ねじ

2= メートル / メートル細目 外径ねじ

3= UNC/UNF 内径ねじ

4= UNC/UNF 外径ねじ

5= NPT 内径ねじ

6= NPT 外径ねじ

7= NPTF 内径ねじ

8= NPTF 外径ねじ

9= G 内径ねじ

0= G 外径ねじ

5　刃数

1-9 1 - 9 枚

6　クーラント穴付き

C  クーラントスルー

 -  クーラントスルーなし

7　エンドミル径

エンドミル径

2　ツールタイプ

21　エンドミル

3　機能

7　スレッドミリング（ねじ加工）

8　ピッチ

ピッチ (1/10 mm)

11  最大切込み　APMX

刃長 mm
( DC または DCX < 3 mm の場合　1/10mm)

12  ジオメトリ（刃型設計タイプ）

N  10°ねじれ角 ,9-12°すくい角、内径ねじ

H  30°ねじれ角 ,< 0°すくい角、内径ねじ

M  10°ねじれ角 ,< 0°すくい角、内径ねじ

K  ねじれ角：30°、すくい角：9-12°、内径用ねじ

9　シャンクタイプ

A　円筒シャンク

B　ウェルドンシャンク

C　面取り付き円筒シャンク

D　面取り付きウェルドンシャンク

10  シャンク長さ

S　ショートタイプ

C　ロングタイプ

K　“C” よりロング

L　“K” よりロング

X　“L” よりロング

Plura スレッドエンドミル型番の見方

●
●
●
●
●
●

刃数

型番
円筒シャンク

ねじれ角

寸法、mm

シャンク径 最大切込み

●

●

●

●

●

●

●

●

刃数

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

ピッチ

ピッチ型番
円筒シャンク

寸法、mm

シャンク径 最大切込み

ねじれ角

全長 使用可能長さ

全長 使用可能長さ

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル60°

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル60°

●＝標準在庫

1) 刃長

1) 刃長

切削条件 F128 材種 F130

F 70
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　回転方向

　右勝手

　ねじタイプ

メートル メートル細目 内径ねじ

メートル メートル細目 外径ねじ

内径ねじ

外径ねじ

内径ねじ

外径ねじ

内径ねじ

外径ねじ

内径ねじ

外径ねじ

　刃数

枚

　クーラント穴付き

クーラントスルー

クーラントスルーなし

　エンドミル径

エンドミル径

　ツールタイプ

　エンドミル

　機能

　スレッドミリング（ねじ加工）

　ピッチ

ピッチ

最大切込み　

刃長
または の場合　

ジオメトリ（刃型設計タイプ）

°ねじれ角 °すくい角、内径ねじ

°ねじれ角 °すくい角、内径ねじ

°ねじれ角 °すくい角、内径ねじ

ねじれ角： °、すくい角： °、内径用ねじ

　シャンクタイプ

　円筒シャンク

　ウェルドンシャンク

　面取り付き円筒シャンク

　面取り付きウェルドンシャンク

シャンク長さ

　ショートタイプ

　ロングタイプ

　“ ” よりロング

　“ ” よりロング

　“ ” よりロング

Plura スレッドエンドミル型番の見方

●
●
●
●
●
●

R217.13-015040AC04S

R217.13-019045AC05S

R217.13-023050AC06S

R217.13-031070AC08S

R217.14-040080AC10S

R217.14-048100AC12S

ZEFP

刃数

DC
mm 1

6
1
0

1.5

1.95

2.3

3.1

4

4.8

3

3

3

3

3

4

6

6

6

6

6

6

57

57

57

57

57

57

4.6

5.68

6.75

9.05

11.2

13.5

FTDZ

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

OHX

21

21

21

21

21

21

0.6

0.68

0.75

1.05

1.2

1.5

型番
円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 15°

THFT M60

TTP INT

TCDCON h6

寸法、mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

●

●

●

●

●

●

●

●

R217.13-012035AC03P

R217.13-012035AC05P

R217.13-015040AC04P

R217.13-015040AC06P

R217.13-019045AC05P

R217.13-019045AC07P

R217.13-023050AC06P

R217.13-023050AC09P

R217.13-031070AC08P

R217.13-031070AC12P

R217.13-040080AC10P

R217.13-040080AC15P

R217.13-048100AC12P

R217.13-048100AC18P

R217.13-064125AC16P

R217.13-064125AC24P

R217.14-082150AC20P

R217.15-095175AC24P

ZEFP

刃数

DC
mm H

0
7
F

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

1
6
2
0

1.2

1.2

1.55

1.55

1.95

1.95

2.3

2.3

3.1

3.1

4

4

4.8

4.8

6.4

6.4

8.2

9.5

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

5

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

10

6

38

38

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

60

63

68

72

72

3.73

5.33

4.6

6.6

5.68

8.18

6.75

9.75

9.05

13.05

11.2

16.2

13.5

19.5

17.9

25.88

22.3

26.7

FTDZ

M1.6

M1.6

M2

M2

M2.5

M2.5

M3

M3

M4

M4

M5

M5

M6

M6

M8

M8

M10

M12

ピッチ

0.40

0.45

0.50

0.70

0.80

1.00

ピッチ

0.35

0.35

0.40

0.40

0.45

0.45

0.50

0.50

0.70

0.70

0.80

0.80

1.00

1.00

1.25

1.25

1.50

1.75

OHX

10

10

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

24

27

27

27

27

0.53

0.53

1.0

1.0

1.13

1.13

1.25

1.25

1.75

1.75

2.0

2.0

2.5

2.5

3.13

3.13

3.75

4.38

型番
円筒シャンク

寸法、mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

DCON

FHA (ねじれ角) 15°

THFT M60

TTP INT

TCDCON h6

DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

全長
LF

使用可能長さ
LU

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル60°

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル60°

P S OH

●＝標準在庫

1) 刃長

1) 刃長

OP M SNK

切削条件 F128 材種 F130
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R217.33-013640AC05P

R217.33-016560AC06P

R217.33-017640AC06P

R217.33-019480AC07P

R217.33-019560AC07P

R217.33-021400AC08P

R217.33-021480AC08P

R217.33-026320AC10P

R217.33-027400AC10P

R217.33-032320AC12P

R217.33-035240AC14P

R217.33-038320AC14P

R217.33-048200AC19P

R217.33-052280AC19P

R217.33-062180AC24P

R217.33-065240AC24P

ZEFP

刃数

DC
mm 1

6
2
0

1.35

1.6

1.7

1.95

1.95

2.1

2.1

2.6

2.75

3.25

3.55

3.85

4.85

5.25

6.2

6.55

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

6.2

7.25

7.15

8.35

8.25

9.5

9.35

11.75

11.5

13.7

16.1

15.7

21

20.45

25.95

25.4

FTDZ

UNC # 1-64

UNC # 2-56

UNF # 2-64

UNC # 3-48

UNF # 3-56

UNC # 4-40

UNF # 4-48

UNC # 6-32

UNF # 6-40

UNC # 8-32

UNC # 10-24

UNF # 10-32

UNC 1/4

UNF 1/4

UNC 5/16

UNF 5/16

OHX

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

27

27

0.6

0.68

0.4

1.32

0.23

1.59

0.79

1.99

0.95

1.98

2.65

1.19

3.18

1.36

3.53

1.59

型番
円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 15°

THFT M60

TTP INT

TCDCON h6

寸法、mm

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

DCON

全長
LF

使用可能長さ
LU

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

UNC / UNF

1) 刃長

OP M SNK

切削条件 F128 材種 F130

●
●
●
●
●
●
●

刃数

ピッチ型番
円筒シャンク

ねじれ角

寸法、mm

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

ピッチ型番
円筒シャンク

ねじれ角

寸法、mm

シャンク径

シャンク径

最大切込み

最大切込み

刃数

全長

全長

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル / メートル細目 60°
硬度 48-63HRC

●＝標準在庫

メートル / メートル細目 60°
硬度 <48HRC

切削条件 F128 材種 F130

F 72
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

型番
円筒シャンク

ねじれ角

寸法、mm

シャンク径 最大切込み全長 使用可能長さ

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

UNC / UNF

1) 刃長

切削条件 F128 材種 F130

●
●
●
●
●
●
●

R217.14-045100AC10M

R217.15-060125AC12M

R217.15-080150AC16M

R217.15-100100AC20M

R217.15-090175AC19M

R217.16-120150AC27M

R217.15-120200AC26M

ZEFP

刃数

DC
mm 1

6
2
0

4.5

6

8

10

9

12

12

4

5

5

5

5

6

5

6

6

8

10

10

12

12

57

57

63

72

72

83

83

FTDZ

M6

M8

M10

MF12

M12

MF14

M14

ピッチ

1.0

1.25

1.5

1.0

1.75

1.5

2.0

10

12.5

16.5

20

19.25

27

26

型番
円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

寸法、mm

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R217.13-048050AC10N

R217.13-060075AC12N

R217.13-060100AC12N

R217.14-080100AC16N

R217.14-100100AC20N

R217.14-100150AC20N

R217.14-120100AC22N

R217.14-120150AC22N

R217.15-140100AC26N

R217.15-140150AC26N

R217.15-160200AC30N

R217.15-160250AC42N

R217.15-190300AC50N

R217.15-200200AC35N

R217.16-250200AC46N

DC
mm 1

6
3
0

4.8

6

6

8

10

10

12

12

14

14

16

16

19

20

25

3

3

3

4

4

4

4

4

5

5

5

5

5

5

6

6

6

6

8

10

10

12

12

14

14

16

16

20

20

25

57

57

57

63

72

72

83

83

83

83

92

105

125

104

121

FTDZ

MF6

MF8

MF8

MF10

MF12

MF12

MF14

MF14

MF16

MF16

MF20

M20

M24

MF24

MF28

ピッチ

0.5

0.75

1.0

1.0

1.0

1.5

1.0

1.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

2.0

2.0

10

12

12

16

10

20

22

22

26

20

30

42.5

50

36

46

型番
円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

寸法、mm

シャンク径
DCON

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

最大切込み
APMX1)ZEFP

刃数

DCON

DCON

全長
LF

LF
全長
LF

●＝標準在庫

P H

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

メートル / メートル細目 60°
硬度 48-63HRC

●＝標準在庫

メートル / メートル細目 60°
硬度 <48HRC

P M SNK

切削条件 F128 材種 F130

F73
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●
●
●
●
●
●

R217.93-060280BC15N

R217.94-100190BC20N

R217.95-140190BC26N

R217.95-160140BC30N

R217.95-200140BC35N

R217.95-250110BC45N

ZEFP

刃数

DC
mm 1

6
3
0

6

10

14

16

20

25

3

4

5

5

4

5

6

10

14

16

20

25

57

72

83

92

104

121

FTDZ

G1/8

G1/4

G3/8

G1/2 5/8

G5/8 3/4

G1"-3"

ピッチ

28

19

19

14

14

11

15.4

20

26.7

30.8

36.2

45.15

型番
ウェルドンシャンク

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

寸法、mm

●
●
●
●
●
●
●
●
●

R217.13-023050CC06K

R217.13C032070CC08K

R217.13C041080CC11K

R217.13C048100CC13K

R217.13C065125CC17K

R217.13C082150CC21K

R217.14C099175CC26K

R217.14C116200CC30K

R217.14C136200CC34K

ZEFP

刃数

DC
mm クーラント穴1

6
3
0

2.3

3.2

4.1

4.8

6.5

8.2

9.9

11.6

13.6

3

3

3

3

3

3

4

4

4

×
○
○
○
○
○
○
○
○

6

6

6

8

10

12

14

16

18

57

57

57

63

72

83

83

92

92

6

9.5

11.67

13.58

18.24

23.41

27

32.4

34.4

FTDZ

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

M16

ピッチ

0.5

0.70

0.80

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.0

5

8.8

10.72

12.78

17.35

22.41

26

31.3

33.3

型番
円筒シャンク

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

寸法、mm

1） 刃長

シャンク径
DCON

シャンク径
DCON

最大切込み
APMX1)

最大切込み
APMX1)

45°

DCON

DCON

全長
LF

全長
LF

使用可能長さ
LU

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

管用平行ねじ
硬度 <48HRC

●＝標準在庫

メートル60°
45° 面取り付き円筒シャンク

P M SNK

P M S HNK

切削条件 F128 材種 F130

刃数

ピッチ
シャンク径 最大切込み

円筒シャンク
クーラント穴

×
×
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

全長

ねじれ角

メートル/メートル細目60°

刃数

ピッチ
シャンク径 最大切込み

円筒シャンク
クーラント穴図

×
×
×
○
○
○

全長

ねじれ角
図 図

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

CoroMill®Plura スレッドミリング用ソリッドエンドミル
MJねじ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

切削条件 F128 材種 F130
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●
●
●
●
●
●

刃数

ピッチ型番
ウェルドンシャンク

ねじれ角

寸法、mm

●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数

クーラント穴

×
○
○
○
○
○
○
○
○

ピッチ型番
円筒シャンク

ねじれ角

寸法、mm

1） 刃長

シャンク径

シャンク径 最大切込み

最大切込み

全長

全長 使用可能長さ

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

管用平行ねじ
硬度 <48HRC

●＝標準在庫

メートル60°
45° 面取り付き円筒シャンク

切削条件 F128 材種 F130

R217.13-032070AC08N

R217.13-041080AC11N

R217.13C048050AC10N

R217.13C060075AC12N

R217.14C045100AC13N

R217.14C060125AK17N

R217.14C075150AK21N

R217.14C080100AC16N

R217.14C095175AK26N

R217.14C120150AC22N

R217.15C100200AK30N

R217.15C120200AK34N

R217.15C160150AC30N

R217.15C160250AK42N

R217.15C190300AK50N

ZEFP

刃数

DC FTDZ ピッチ
シャンク径

DCON
最大切込み

APMX

円筒シャンク
クーラント穴

×
×
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

全長
LF

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

DCON

DC

LF

APMX

M4

M5

MF6

MF8

M6

M8

M10

MF10

M12

MF14

M14

M16

MF18

M20

M24

メートル/メートル細目60°

R217.13-030070AC6H

R217.13-039080AC8H

R217.13-048100AC9H

R217.14C063125AC12H

R217.14C075150AC15H

R217.14C095175AC19H

ZEFP

刃数

DC FTDZ ピッチ
シャンク径

DCON
最大切込み

APMX

円筒シャンク
クーラント穴図

×
×
×
○
○
○

全長
LF

FHA (ねじれ角) 27°

TCDCON h8

図1 図2

MJ4X0.7

MJ5X0.8

MJ6X1.0

MJ8X1.25

MJ10X1.5

MJ12X1.75

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

P M SNK

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

0.7

0.8

0.5

0.75

1.0

1.25

1.5

1.0

1.75

1.5

2.0

2.0

1.5

2.5

3.0

CoroMill®Plura スレッドミリング用ソリッドエンドミル
MJねじ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●

0.7

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

6.3

8.0

9.0

12.5

15.0

19.25

3

3.9

4.8

6.3

7.5

9.5

3

3

3

4

4

4

1

1

1

2

2

2

6

6

6

8

8

10

54

54

54

58

58

72

HP M SNK O

切削条件 F128 材種 F130
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

R217.33C048200AC13N

R217.33C048280AC13N

R217.33C055180AC14N

R217.33C060240AC13N

R217.34C075160AC19N

R217.34C080140AC19N

R217.34C080200AC19N

R217.34C100120AC21N

R217.34C100130AC21N

R217.34C100180AC22N

R217.34C120110AC25N

R217.35C140100AC33N

R217.35C140160AC31N

DCON

DC

LF

APMX

最大切込み
APMXZEFP

刃数

DC
シャンク径

DCON

●
●
●
●
●
●
●
●

R217.53-079270AC11N

R217.53-099180AC15N

R217.54-159140AC20N

R217.55-199115AC27N

R217.73-079270AC11N

R217.73-099180AC15N

R217.74-159140AC20N

R217.75-199115AC27N

DCON

DC

LF

APMX

最大切込み
APMXZEFP

刃数

DC
シャンク径

DCON

○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

3

3

3

3

4

4

4

4

4

4

4

5

5

4.8

4.8

5.5

6.0

7.5

8.0

8.0

10.0

10.0

10.0

12.0

14.0

14.0

6

6

6

6

8

8

8

10

10

10

12

14

14

57

57

57

57

63

63

63

72

72

72

83

83

83

FTDZ

1/4

1/4

5/6

5/16

3/8

7/16

7/16

9/16

1/2

9/16

5/8

3/4

3/4

ピッチ

20

28

18

24

16

14

20

12

13

18

11

10

16

14.0

13.6

14.1

13.8

19.0

20.0

19.0

20.3

21.5

22.9

25.4

33.0

31.8

×
×
×
×
×
×
×
×

3

3

4

5

3

3

4

5

7.9

9.9

14

19.9

7.9

9.9

15.9

19.9

8

10

16

20

8

10

16

20

58

66

82

92

58

66

82

92

FTDZ

1/8

1/4

1/2

1/2

1/8

1/4

1/2

1/2

ピッチ

27

18

14

11.5

27

18

14

11.5

11.5

15.9

20.5

27.1

11.5

15.9

20.5

27.1

円筒シャンク

ウェルドンシャンク

クーラント穴

クーラント穴

全長
LF

全長
LF

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

FHA (ねじれ角) 10°

TCDCON h6

P M SNK

●＝標準在庫

アメリカNPT 60°

P M SNK

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

切削条件 F128 材種 F130

コロマントEH用
ヘッド交換式（EH）ミリングシステム

CoroMill®316

ホルダについては
別途お問い合わせください。

刃先交換式のヘッドについては
別途お問い合わせください。

ヘッドの径範囲

コロマントEHミリングシステム

さまざまなヘッドを取付けることができる柔軟なシステム

被削材適用領域：

インターフェース
セルフセンタリング式スクリュー
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

刃数

シャンク径

●
●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

刃数

シャンク径

○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

ピッチ

×
×
×
×
×
×
×
×

ピッチ

円筒シャンク

ウェルドンシャンク

クーラント穴

クーラント穴

全長

全長

ねじれ角

ねじれ角

●＝標準在庫

アメリカNPT 60°

●＝標準在庫

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

CoroMill®Plura スレッドエンドミル
内径用ねじ

切削条件 F128 材種 F130

コロマントEH用
ヘッド交換式（EH）ミリングシステム

CoroMill®316

ホルダについては
別途お問い合わせください。

刃先交換式のヘッドについては
別途お問い合わせください。

ヘッドの径範囲

コロマントEHミリングシステム

さまざまなヘッドを取付けることができる柔軟なシステム

被削材適用領域：

インターフェース
セルフセンタリング式スクリュー

F77

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



CoroMill®316 ヘッド交換式エンドミル型番の見方

ホルダの型式

カップリングサイズ

タイプ
なし：ミリ
Ａ：インチ

E12
2

A
1

20
4

140
7

A
3

S
5

S
6

シャンク径（mm）

シャンクタイプ
Ａ：円筒

ホルダ長さ

ホルダタイプ
Ｓ：ストレート
Ｃ：テーパ

ホルダ材質
Ｓ：鋼
Ｅ：超硬

超硬ヘッドの型式

シリーズ

タイプ
Ａ：インチ
なし：ミリ

316
2

A
1

120
8

S
4

M
5

4
6

P
10

刃先形状
Ｓ：ストレート＝90°
Ｆ：ストレート、センターカットなし
Ｂ：ボールエンドミル
Ｃ：面取り
Ｈ：HFC（高送り）
Ｒ：R面取り
Ｗ：プランジャー

エンドミル径 コーナR

ヘッド長さ
Ｍ：中
Ｌ：長

ブレーカ
ブレーカ すくい角 コア径
Ｐ 9-12° 50％
Ｎ 9-12° 60％
Ｌ 4-12° 70％
Ｇ -3-(3°) 70％
Ｈ <-11° 75％
Ｋ 9-12° 60％ コーデル
Ｂ 4-7° 60％ 切りくず分離タイプ
Ｕ 9-12° 50％ コーデル アルミニウム
Ａ 12-15° 45％ アルミニウム

12
3

50
7

05
9

カップリングサイズ 刃数 ねじれ角

シャンクホルダ部品

締付けトルク範囲

E10

E12

E16

E20

E25

5680 093-01

5680 093-02

5680 093-03

5680 093-04

5680 093-05

カップリング
サイズ レンチ (mm)

5680 089-01

5680 089-02

5680 089-03

5680 089-04

5680 089-05

トルクレンチヘッド 1)

5680 088-01

5680 088-01

5680 088-02

5680 088-02

5680 088-02

トルクレンチ 1)

12

15

30

50

65

Nm

締付けトルク

10-20

10-20

25-65

25-65

25-65

Nm

1)　別途注文品です。

コロマントEH円筒シャンクホルダ ヘッド変換式ミリングシステム

ヘッド F80 切削条件 F129

ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」詳細については最寄りの
サンドビック営業所までお問い合せください。

寸法、

型番 図
最大回転数

鋼ホルダ

超硬ホルダ

ヘビーメタルホルダ

カップ
リング
サイズ

ヘビーメタルホルダ（アンダーサイズ）

鋼ホルダ（アンダーサイズ）

注文例： 個全品目、クーラントセンタースルーです

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

図1

図2

図3

図4

図5

図6

図7
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CoroMill®316 ヘッド交換式エンドミル型番の見方

ホルダの型式

カップリングサイズ

タイプ
なし：ミリ
Ａ：インチ

シャンク径（mm）

シャンクタイプ
Ａ：円筒

ホルダ長さ

ホルダタイプ
Ｓ：ストレート
Ｃ：テーパ

ホルダ材質
Ｓ：鋼
Ｅ：超硬

超硬ヘッドの型式

シリーズ

タイプ
Ａ：インチ
なし：ミリ 刃先形状

Ｓ：ストレート＝90°
Ｆ：ストレート、センターカットなし
Ｂ：ボールエンドミル
Ｃ：面取り
Ｈ：HFC（高送り）
Ｒ：R面取り
Ｗ：プランジャー

エンドミル径 コーナR

ヘッド長さ
Ｍ：中
Ｌ：長

ブレーカ
ブレーカ すくい角 コア径
Ｐ 9-12° 50％
Ｎ 9-12° 60％
Ｌ 4-12° 70％
Ｇ -3-(3°) 70％
Ｈ <-11° 75％
Ｋ 9-12° 60％ コーデル
Ｂ 4-7° 60％ 切りくず分離タイプ
Ｕ 9-12° 50％ コーデル アルミニウム
Ａ 12-15° 45％ アルミニウム

カップリングサイズ 刃数 ねじれ角

シャンクホルダ部品

締付けトルク範囲カップリング
サイズ レンチ (mm) トルクレンチヘッド 1) トルクレンチ 1)Nm

締付けトルク

Nm

1)　別途注文品です。

コロマントEH円筒シャンクホルダ ヘッド変換式ミリングシステム

ヘッド F80 切削条件 F129

ご要求に応じたオプション工具の注文が可能です。
「テーラーメード」詳細については最寄りの
サンドビック営業所までお問い合せください。

寸法、mm

型番 図 DCONMS DCONWS LF LB1 LB2 BHTA1
最大回転数
RPMX

鋼ホルダ
E10 1 16 9.6 65 5 7 0.1 40,000

1 10 9.6 75 20 21 0.1 40,000

3 16 9.6 140 36.6 5 0.2 16,000

2 16 9.6 160 50 52 1 0.3 12,000

3 32 9.6 250 63.5 10 1.5 10,000

E12 1 16 11.6 65 5 7 0.1 40,000

1 12 11.6 100 22 23 0.1 31,000

3 16 11.6 140 25.1 5 0.2 16,000

2 16 11.6 170 60 62 1 0.3 12,000

3 32 11.6 250 57.8 10 1.5 10,000

E16 1 20 15.4 70 5 7 0.2 40,000

1 20 15.4 110 25 27 0.3 40,000

27,0003 20 15.4 165 26.3 5 0.37

3 25 15.4 170 54.9 5 0.6 18,000

2 20 15.4 190 75 78 1 0.4 13,000

E20 1 25 19.2 80 5 7 0.3 40,000

1 20 19.2 120 30 31 0.3 34,000

3 32 19.2 180 73.2 5 1.1 19,000

20,0003 25 19.2 200 80 1 0.68

E25 1 32 24.1 80 5 7 0.5 40,000

40,000

40,000

40,000

40,000

40,000

1 25 24.1 140 40 41 0.5 25,000

3 32 24.1 200 45.1 5 1.2 15,000

EH10-A09.7-SS-080

EH12-A11.7-SS-085

EH16-A15.7-SS-100

EH20-A19.7-SS-120

EH25-A24.7-SS-135

E10 4 9.7 9.6 80 80 0.04

E12 4 11.7 11.6 85 85 0.06

E16 4 15.7 15.4 100 100 0.14

E20 4 19.7 19.2 120 120 0.27

E25 4 24.7 24.1 135 135 0.49

超硬ホルダ
E10-A10-SE-100

EH10-A16-CE-140

E10-A16-CE-155

E12-A12-SE-100

E12-A16-CE-150

EH12-A16-CE-165

E16-A16-SE-135

EH16-A20-CE-165

E16-A20-CE-175

E20-A20-SE-095

E20-A20-SE-180

EH20-A25-CE-150

EH20-A25-CE-200

EH20-A32-CE-175

E25-A25-SE-200

EH25-A32-CE-190

EH25-A32-CE-215

E10 7 10 9.6 100 50 0.1 35,000

6 16 9.6 140 36.6 5 0.4 36,000

2 16 9.6 155 100 103 1 0.4 22,000

E12 7 12 11.6 100 48 0.1 40,000

2 16 11.6 150 90 92 1 0.4 23,000

6 16 11.6 165 25.1 5 0.4 23,000

E16 7 16 15.4 135 80 0.3 27,000

6 20 15.4 165 26.3 5 0.7 27,000

2 20 15.4 175 118 120 1 0.7 22,000

E20 7 20 19.2 95 38 0.4 40,000

7 20 19.2 180 110 0.8 20,000

2 25 19.2 150 33.1 5 0.9 23,000

2 25 19.2 200 83 2 1.2 19,000

2 32 19.2 175 73.2 5 1.6 21,000

E25 7 25 24.1 200 120 1.4 19,000

2 32 24.1 190 45.1 5 2.0 20,000

2 32 24.1 215 45.1 5 2.3 18,000

ヘビーメタルホルダ
EH10-A10-SH-100

EH12-A12-SH-110

EH16-A16-SH-130

EH20-A20-SH-160

EH25-A25-SH-185

E10 5 10 9.6 100 20 0.12 16,300

E12 5 12 11.6 110 25 0.20 16,750

E16 5 16 15.4 130 35 0.41 16,600

E20 5 20 19.2 160 45 0.80 14,350

E25 5 25 24.1 185 65 1.44 11,550

EH10-A09.7-SH-100

EH10-A09.7-SH-120

EH12-A11.7-SH-110

EH12-A11.7-SH-135

EH16-A15.7-SH-130

EH16-A15.7-SH-160

EH20-A19.7-SH-160

EH20-A19.7-SH-200

EH25-A24.7-SH-185

EH25-A24.7-SH-235

E10 4 9.7 9.6 100 0.1 23,000

4 9.7 9.6 120 0.2 19,000

E12 4 11.7 11.6 110 0.2 23,000

4 11.7 11.6 135 0.1 17,000

E16 4 15.7 15.4 130 0.4 19,000

4 15.7 15.4 160 0.8 15,000

E20 4 19.7 19.2 160 0.8 19,000

4 19.7 19.2 200 0.4 12,000

E25 4 24.7 24.1 185 1.4 18,000

4 24.7 24.1 235 1.4 10,500

E10-A16-SS-065

E10-A10-SS-075

E10-A16-CS-140

E10-A16-CS-160

E10-A32-CS-250

E12-A16-SS-065

E12-A12-SS-100

E12-A16-CS-140

E12-A16-CS-170

E12-A32-CS-250

E16-A20-SS-070

E16-A20-SS-110

EH16-A20-CS-165

E16-A25-CS-170

E16-A20-CS-190

E20-A25-SS-080

E20-A20-SS-120

E20-A32-CS-180

EH20-A25-CS-200

E25-A32-SS-080

E25-A25-SS-140

E25-A32-CS-200

カップ
リング
サイズ

ヘビーメタルホルダ（アンダーサイズ）

鋼ホルダ（アンダーサイズ）

注文例：E10-A16-SS-065 2個全品目、クーラントセンタースルーです

393.CG 393.CGS

部品

別途注文品

シールドなし シールドあり

図1

図2

図3

図4

図5

図6

図7

F79

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



ホルダ F79 切削条件 F129

● 切込み角：90

センターカット

　

P M SK

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.03mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

316-10SL442-10005P

316-10SL442-10010P

316-10SL442-10015P

316-10SL442-10020P

316-10SL442-10030P

316-12SL442-12005P

316-12SL442-12010P

316-12SL442-12015P

316-12SL442-12020P

316-12SL442-12030P

316-12SL442-12040P

316-16SL442-16005P

316-16SL442-16010P

316-16SL442-16015P

316-16SL442-16020P

316-16SL442-16030P

316-16SL442-16040P

316-20SL442-20005P

316-20SL442-20010P

316-20SL442-20020P

316-20SL442-20030P

316-20SL442-20040P

316-25SL442-25005P

316-25SL442-25010P

316-25SL442-25015P

316-25SL442-25020P

316-25SL442-25030P

316-25SL442-25040P

RELFDCONZEFP
最大切込み

APMXDC mm

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

24.2

24.2

24.2

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

18.5

18.5

18.5

18.5

18.5

22.0

22.0

22.0

22.0

22.0

22.0

29.1

29.1

29.1

29.1

29.1

29.1

34.2

34.2

34.2

34.2

34.2

41.9

41.9

41.9

41.9

41.9

41.9

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

14.4

14.4

14.4

14.4

14.4

14.4

19.2

19.2

19.2

19.2

19.2

19.2

24.0

24.0

24.0

24.0

24.0

30.0

30.0

30.0

30.0

30.0

30.0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

刃数

1
7
3
0

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ

ラジアスエンドミル　CoroMill®316 HD

スクエアエンドミル　CoroMill®316 HD
センターカット

　

P M SK

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●

316-10SL442-10000P

316-12SL442-12000P

316-16SL442-16000P

316-20SL442-20000P

316-25SL442-25000P

CHWDNDCONZEFP KCHDC mm

9.7

11.7

15.5

19.3

24.2

4

4

4

4

4

9.7

11.7

15.5

19.3

24.2

LF

18.5

22.0

29.1

34.2

41.9

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

45°

45°

45°

45°

45°

最大切込み
APMX

12.0

14.4

19.2

24.0

30.0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

刃数

1
7
3
0

● 切込み角：90

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ

ホルダ F79 切削条件 F129

ラジアスエンドミル 一般フライス加工の第一推奨

センターカット

　

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

図
最大切込み

ねじれ角　： 
切込み角： 

図1 図2

ねじれ角　： 
切込み角： 

刃数

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

F 80

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



ホルダ F79 切削条件 F129

● 切込み角：

センターカット

　 切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.03mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

最大切込み

刃数

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

ラジアスエンドミル　CoroMill®316 HD

スクエアエンドミル　CoroMill®316 HD
センターカット

　 切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●

KCH
最大切込み

刃数

● 切込み角：

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

ホルダ F79 切削条件 F129

ラジアスエンドミル 一般フライス加工の第一推奨

センターカット

　

P M SK

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

316-10SM210-10005P

316-10SM210-10008P

316-10SM210-10010P

316-10SM350-10005P

316-10SM350-10010P

316-10SM450-10005P

316-10SM450-10010P

316-10SM450-10015P

316-10SM450-10020P

316-10SM450-10030P

316-12SM210-12005P

316-12SM210-12008P

316-12SM350-12005P

316-12SM350-12010P

316-12SM450-12005P

316-12SM450-12010P

316-12SM450-12015P

316-12SM450-12020P

316-12SM450-12030P

316-12SM450-12040P

316-16SM210-16005P

316-16SM210-16008P

316-16SM210-16010P

316-16SM210-16030P

316-16SM350-16005P

316-16SM350-16010P

316-16SM450-16005P

316-16SM450-16010P

316-16SM450-16015P

316-16SM450-16020P

316-16SM450-16030P

316-16SM450-16040P

316-20SM350-20005P

316-20SM350-20010P

316-20SM450-20005P

316-20SM450-20010P

316-20SM450-20015P

316-20SM450-20020P

316-20SM450-20030P

316-20SM450-20040P

316-25SM550-25010P

316-25SM550-25015P

316-25SM550-25020P

RELF図 DCONZEFP
最大切込み

APMXDC mm

FHA ねじれ角　： 50°

KAPR 切込み角： 90°

図1 図2

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

2

2

2

3

3

4

4

4

4

4

2

2

3

3

4

4

4

4

4

4

2

2

2

2

3

3

4

4

4

4

4

4

3

3

4

4

4

4

4

4

5

5

5

11.8

11.8

11.8

12.4

12.4

12.4

12.4

12.4

12.4

12.4

14.0

14.0

14.5

14.5

14.5

14.5

14.5

14.5

14.5

14.5

18.1

18.1

18.1

18.1

18.7

18.7

18.7

18.7

18.7

18.7

18.7

18.7

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

25.6

25.6

25.6

DN

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

0.5

0.8

1.0

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

0.8

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

0.5

0.8

1.0

3.0

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

1.0

1.5

2.0

8.0

8.0

8.0

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

10.0

10.0

6.5

6.5

6.5

6.5

6.5

6.5

6.5

6.5

13.0

13.0

13.0

13.0

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

8.5

11.0

11.0

11.0

11.0

11.0

11.0

11.0

11.0

13.5

13.5

13.5

0.01

0.01

0.01

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.13

0.21

0.21

0.21

FHA ねじれ角　： 10°

KAPR 切込み角： 90°

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

2

2

2

1

1

1

1

1

1

1

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

刃数

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

F81

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



ラジアスエンドミル（内部給油） 一般フライス加工の第一推奨

ラジアスエンドミル アルミ加工

センターカット

　

P M SK

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

●＝標準在庫

316-10SM450C10005P

316-10SM450C10010P

316-10SM450C10015P

316-10SM450C10020P

316-10SM450C10030P

316-12SM450C12005P

316-12SM450C12010P

316-12SM450C12020P

316-12SM450C12030P

316-12SM450C12040P

316-16SM450C16005P

316-16SM450C16010P

316-16SM450C16015P

316-16SM450C16020P

316-16SM450C16030P

316-16SM450C16040P

316-20SM450C20005P

316-20SM450C20010P

316-20SM450C20015P

316-20SM450C20020P

316-20SM450C20030P

316-20SM450C20040P

316-25SM550C25010P

316-25SM550C25015P

316-25SM550C25020P

RELFDCONZEFP

刃数

クーラ
ント穴

最大切込み
APMX

推奨クー
ラント圧

DC mm

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

5

5

5

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

12.4

12.4

12.4

12.4

12.4

14.5

14.5

14.5

14.5

14.5

18.9

18.9

18.9

18.9

18.9

18.9

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

21.3

25.6

25.6

25.6

DN

9.7

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

0.5

1.0

1.5

2.0

3.0

4.0

1.0

1.5

2.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

7.5

7.5

7.5

7.5

7.5

10.0

10.0

10.0

10.0

10.0

10.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

15.0

15.0

15.0

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.17

0.17

0.17

0.17

0.17

0.17

0.21

0.21

0.21

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

FHA ねじれ角　： 50°

KAPR 切込み角： 90°

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

※1ケース1個入りです

※1ケース1個入りです　※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

N

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

センターカット

　

316-10SM345-10000A

316-10SM345-10010A

316-10SM345-10025A

316-12SM345-12000A

316-12SM345-12010A

316-12SM345-12025A

316-12SM345-12040A

316-16SM345-16000A

316-16SM345-16015A

316-16SM345-16025A

316-16SM345-16040A

316-20SM345-20000A

316-20SM345-20025A

316-20SM345-20040A

316-25SM345-25000A

316-25SM345-25040A

DC mm RELFDCONZEFP

刃数

最大切込み
APMX

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

12.4

12.4

12.4

14.5

14.5

14.5

14.5

18.7

18.7

18.7

18.7

21.3

21.3

21.3

25.6

25.6

DN

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

0.0

1.0

2.5

0.0

1.0

2.5

4.0

0.0

1.5

2.5

4.0

0.0

2.5

4.0

0.0

4.0

5.5

5.5

5.5

6.5

6.5

6.5

6.5

8.5

8.5

8.5

8.5

11.0

11.0

11.0

13.5

13.5

0.02

0.02

0.02

0.04

0.04

0.04

0.04

0.07

0.07

0.07

0.07

0.13

0.13

0.13

0.21

0.21

FHA ねじれ角　： 45°

KAPR 切込み角： 90°

DCON

DN

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

- 寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズH

1
0
F

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

ホルダ F79 切削条件 F129

ハイフィードエンドミル 荒加工

コーデルエンドミル 荒加工

※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

ホルダ F79 切削条件 F129

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

底刃なし

　

最大切込み

刃数

図

ねじれ角　： 
切込み角： 

●
●
●
●
●

○
○
○
○
○

図1 図2

内部給油

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

クーラント穴

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

プログラム用のコーナ （ラジアスエンドミルと近似する場合）

●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

センターカット

　

刃数

最大切込み

ねじれ角　： 
切込み角： 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h12
0～－0.150
0～－0.180
0～－0.210

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

※1ケース1個入りです

F 82

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



ラジアスエンドミル（内部給油） 一般フライス加工の第一推奨

ラジアスエンドミル アルミ加工

センターカット

　

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○
○

●＝標準在庫

刃数

クーラ
ント穴

最大切込み

推奨クー
ラント圧

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

ねじれ角　： 
切込み角： 

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

※1ケース1個入りです

※1ケース1個入りです　※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

センターカット

　

刃数

最大切込み

ねじれ角　： 
切込み角： 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

ホルダ F79 切削条件 F129

ハイフィードエンドミル 荒加工

コーデルエンドミル 荒加工

※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

ホルダ F79 切削条件 F129

●＝標準在庫

P M SK

●
●
●
●
●
●
●
●

底刃なし

　

DC mm RE1 RE2 DCF
最大切込み
APMX2DCON LFZEFP

刃数

図 APMX1

FHA ねじれ角　： 50°

KAPR 切込み角： 90°

3

4

3

4

3

4

4

4

1

1

1

1

1

1

1

1

10

12

16

20

25

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

12.4

12.4

14.5

14.5

18.7

18.7

21.3

25.6

5.5

5.5

6.5

6.5

8.5

8.5

11.0

13.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

3.0

1.99

1.99

2.10

2.10

2.75

2.75

3.07

4.21

5.00

5.00

6.00

6.00

8.00

8.00

10.00

12.00

3.4

3.4

4.5

4.5

6.2

6.2

8.0

10.0

0.7

0.7

0.8

0.8

1.0

1.0

1.3

1.6

0.02

0.02

0.04

0.04

0.07

0.07

0.13

0.21

●
●
●
●
●

○
○
○
○
○

4

4

4

4

5

2

2

2

2

2

E10

E12

E16

E20

E25

9.7

11.7

15.5

19.3

24.2

12.4

14.5

18.7

21.3

25.6

DN

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

9.7

11.7

15.5

19.3

24.2

5.5

6.5

8.5

11.0

13.0

1.5

1.5

2.0

2.0

3.0

1.93

2.18

2.79

2.97

4.21

4.60

6.00

8.00

9.00

12.00

3.4

4.5

6.2

8.0

10.0

0.7

0.8

1.0

1.3

1.6

0.02

0.04

0.07

0.13

0.21

図1 図2

316-10HM350-10015P

316-10HM450-10015P

316-12HM350-12015P

316-12HM450-12015P

316-16HM350-16020P

316-16HM450-16020P

316-20HM450-20020P

316-25HM450-25030P

316-10HM450C10015P

316-12HM450C12015P

316-16HM450C16020P

316-20HM450C20020P

316-25HM550C25030P

内部給油

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

クーラント穴

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

comp
1)R

compR =1) プログラム用のコーナ R（ラジアスエンドミルと近似する場合）

P M SK

●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

センターカット

　

316-10SM440-10004K

316-10SM545-10004K

316-12SM440-12004K

316-12SM545-12004K

316-16SM440-16004K

316-16SM645-16004K

316-20SM645-20004K

316-25SM845-25004K

DCON LFZEFP

刃数

REDC mm
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　： 40° - 45°

KAPR 切込み角： 90°

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

12.4

12.4

14.5

14.5

18.7

18.7

21.3

25.6

DN

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

5.5

5.5

6.5

6.5

8.5

8.5

11.0

13.5

0.02

0.02

0.04

0.04

0.07

0.07

0.13

0.21

4

5

4

5

4

6

6

8

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h12
0～－0.150
0～－0.180
0～－0.210

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

※1ケース1個入りです

F83
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マルチエッジラジアスエンドミル 仕上げ加工

ボールエンドミル 倣い加工

アール面取りエンドミル R面取り加工

ホルダ F79 切削条件 F129

P M SK

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

底刃なし

　

316-10FM650-10000L

316-10FM650-10010L

316-12FM650-12000L

316-12FM650-12010L

316-16FM650-16000L

316-16FM650-16015L

316-20FM850-20000L

316-20FM850-20015L

316-25FM850-25010L

DC mm RELFZEFP

刃数

DCON
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　： 50°

KAPR 切込み角： 90°

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

19.3

24.2

12.4

12.4

14.5

14.5

18.7

18.7

21.3

21.3

25.6

DN

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

19.3

24.2

0.0

1.0

0.0

1.0

0.0

1.5

0.0

1.5

1.0

5.5

5.5

6.5

6.5

8.5

8.5

11.0

11.0

13.5

0.02

0.02

0.04

0.04

0.07

0.07

0.13

0.13

0.21

6

6

6

6

6

6

8

8

8

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

刃数

P M SK

センターカット

●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

316-10BM210-10050G

316-10BM440-10050G

316-12BM210-12060G

316-12BM440-12060G

316-16BM210-16080G

316-16BM440-16080G

316-20BM240-200AG

316-20BM440-200AG

DC mm RE1LFZEFP DCON
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　： 40°

KAPR 切込み角： 90°

FHA ねじれ角　： 10°

KAPR 切込み角： 90°

2

4

2

4

2

4

2

4

2

1

2

1

2

1

1

1

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

19.3

11.8

12.4

14.0

14.5

18.1

18.7

21.3

21.3

DN

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

19.3

5.0

5.0

6.0

6.0

8.0

8.0

10.0

10.0

8.0

5.5

10.0

6.5

13.0

8.5

11.0

11.0

0.01

0.02

0.02

0.04

0.05

0.07

0.13

0.13

図1 図2

図
E10

E12

E16

E20

10

12

16

20

※1ケース1個入りです　※2枚刃は専用レンチが必要です

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

P M SK

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h10
0～－0.058
0～－0.070
0～－0.084

底刃なし

316-10UM400-10015G

316-10UM400-10030G

316-12UM400-12030G

316-12UM400-12040G

316-16UM400-16040G

316-16UM400-16050G

316-20UM400-20060G

316-25UM400-25080G

DCX DC PRFRADLFZEFP

刃数

DCON
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　：0°

KAPR 切込み角：90°

4

4

4

4

4

4

4

4

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

12.4

12.4

14.5

14.5

18.7

18.7

21.3

25.6

DN

9.7

9.7

11.7

11.7

15.5

15.5

19.3

24.2

5.0

4.0

5.0

4.0

6.0

6.0

8.0

8.0

1.5

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

6.0

8.0

1.5

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

6.0

8.0

0.02

0.02

0.04

0.04

0.07

0.07

0.13

0.21

E10

E12

E16

E20

E25

10

12

16

20

25

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

※1ケース1個入りです

面取りエンドミル 面取り加工

ホルダ F79 切削条件 F129

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

h10
0～－0.058
0～－0.070

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

刃数
最大切込み

ねじれ角　：

ねじれ角　：

センターカット

図3

図

図2図1

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

※1ケース1個入りです
※先端からDCまで（先端部）は切れ刃がない状態です

チタン合金加工側面高送り加工　CoroMill®316 HFS　

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

センターカット

刃数

最大切込み

ねじれ角　： 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.03mm

h10
0～－0.058
0～－0.070
0～－0.084

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

F 84

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®316



マルチエッジラジアスエンドミル 仕上げ加工

ボールエンドミル 倣い加工

アール面取りエンドミル R面取り加工

ホルダ F79 切削条件 F129

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●

底刃なし

　

刃数

最大切込み

ねじれ角　： 
切込み角： 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

刃数

センターカット

●
●
●
●
●
●
●
●

●＝標準在庫

最大切込み

ねじれ角　： 
切込み角： 

ねじれ角　： 
切込み角： 

図1 図2

図

※1ケース1個入りです　※2枚刃は専用レンチが必要です

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30

h10
0～－0.058
0～－0.070
0～－0.084

底刃なし

刃数
最大切込み

ねじれ角　：
切込み角：

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

※1ケース1個入りです

面取りエンドミル 面取り加工

ホルダ F79 切削条件 F129

P M SK

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

h10
0～－0.058
0～－0.070

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

316-10CM210-10045G

316-10CM210-10060G

316-10CM400-10045G

316-10CM400-10060G

316-12CM210-12015G

316-12CM210-12030G

316-12CM210-12045G

316-12CM210-12060G

316-12CM600-12015G

316-12CM600-12030G

316-12CM600-12045G

316-12CM600-12060G

316-16CM210-16045G

316-16CM800-16045G

DCX DC KAPRLFZEFP

刃数

DCON
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　：0°

FHA ねじれ角　：10°

2

2

4

4

2

2

2

2

6

6

6

6

2

8

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

11.8

11.8

12.4

12.4

14.0

14.0

14.0

14.0

14.5

14.5

14.5

14.5

18.1

18.7

DN

9.7

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

1.5

1.5

1.5

3.5

1.5

1.5

1.5

1.5

3.0

3.0

3.0

4.5

1.5

3.0

45

60

45

60

15

30

45

60

15

30

45

60

45

45

4.23

7.5

4.25

5.6

1.33

3.03

5.23

7.73

1.2

2.6

4.5

6.5

7.23

6.5

0.01

0.01

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.04

0.04

0.04

0.04

0.05

0.07

センターカット

図3

E10

E12

E16

10

12

16

3

3

1

2

3

3

3

3

1

1

1

2

3

1

図

図2図1

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
3
0

※1ケース1個入りです
※先端からDCまで（先端部）は切れ刃がない状態です

チタン合金加工側面高送り加工　CoroMill®316 HFS　

S

●＝標準在庫

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

センターカット

316-10FL642-10005L

316-10FL642-10010L

316-10FL642-10020L

316-12FL642-12005L

316-12FL642-12010L

316-12FL642-12020L

316-12FL642-12030L

316-16FL642-16005L

316-16FL642-16010L

316-16FL642-16020L

316-16FL642-16030L

316-16FL642-16040L

316-20FL642-20010L

316-20FL642-20020L

316-20FL642-20030L

316-20FL642-20040L

316-25FL642-25010L

316-25FL642-25020L

316-25FL642-25030L

DC mm RELFZEFP

刃数

DCON
最大切込み

APMX

FHA ねじれ角　： 42°

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

23.3

23.3

23.3

27.4

27.4

27.4

27.4

35.6

35.6

35.6

35.6

35.6

41.7

41.7

41.7

41.7

51.0

51.0

51.0

DN

9.7

9.7

9.7

11.7

11.7

11.7

11.7

15.5

15.5

15.5

15.5

15.5

19.3

19.3

19.3

19.3

24.2

24.2

24.2

0.5

1.0

2.0

0.5

1.0

2.0

3.0

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

1.0

2.0

3.0

4.0

1.0

2.0

3.0

15.0

15.0

15.0

18.0

18.0

18.0

18.0

24.0

24.0

24.0

24.0

24.0

30.0

30.0

30.0

30.0

37.5

37.5

37.5

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.03mm

h10
0～－0.058
0～－0.070
0～－0.084

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

7
4
5

10

12

16

20

25

E10

E12

E16

E20

E25

F85
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ホルダ F79 切削条件 F129

※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

● 切込み角：90

セラミックラジアスエンドミル　CoroMill®316
センターカット

　

S

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

R公差：±0.03mm

h9
0～－0.036
0～－0.043

●
　
●

316-10FM635-10020D

316-12FM635-12020D

RELFDCONZEFP
最大切込み

APMXDC mm

9.7

11.7

6

 

6

 

14.1

 

15.2

2.0

 

2.0

7.0

 

7.0

10

12

E10

E12

刃数

6
0
6
0

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ

セラミックハイフィードエンドミル　CoroMill®316 荒加工

●＝標準在庫

S

●
 

●
 

底刃なし

　

DC mm RE1 RE2
最大切込み
APMX2DCON LFZEFP

刃数

APMX1

FHA ねじれ角： 35°

KAPR 切込み角： 90°

4

 

4

9.7

 

11.7

14.1

 

15.2

7.5

 

9.0

1.5

 

1.5

1.99

2.10

5.0

 

6.0

0.7

 

0.8

0.03

 

0.03

DN

9.7

 

11.7

316-10HM438-10015D

 

316-12HM438-12015D

 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ6

0
6
0

10

12

E10

E12

comp
1)R

compR =1) プログラム用のコーナ R（ラジアスエンドミルと近似する場合）

プランジエンドミル　CoroMill®316 プランジ加工

FHA ねじれ角　：0°

P M SK

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

刃数

●

●＝標準在庫

E316-10WM400-10005G 1730

E316-12WM400-12006G 1730

E316-16WM400-16008G 1730

E316-20WM400-20010G 1730

E316-25WM500-25013G 1620

DC mm LFREZEFP DCON
最大切込み

APMX

4

4

4

4

4

9.7

11.7

15.5

19.3

24.2

0.5

0.6

0.8

1.0

1.25

12.4

14.5

18.7

21.3

25.6

5.5

6.5

8.5

11.0

13.5

0.02

0.04

0.07

0.13

0.21

E10

E12

E16

E20

E25

10

12

16

20

25

※1ケース1個入りです

寸法、mm

型番

カップ
リング
サイズ1

6
2
0

●
●
●
●

1
7
3
0

CoroMill®Plura アプリケーション 　

■溝加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
選　　択

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞
選　　択

切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択

F 86
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ホルダ F79 切削条件 F129

※その他のホルダに関してはH章ツーリングシステムをご参照ください

● 切込み角：

セラミックラジアスエンドミル　CoroMill®316
センターカット

　

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

R公差：±0.03mm

h9
0～－0.036
0～－0.043

●
　
●

最大切込み

刃数

※1ケース1個入りです ●＝標準在庫

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

セラミックハイフィードエンドミル　CoroMill®316 荒加工

●＝標準在庫

●
 

●
 

底刃なし

　

最大切込み

刃数

ねじれ角： 
切込み角： 

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18

R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

プログラム用のコーナ （ラジアスエンドミルと近似する場合）

プランジエンドミル　CoroMill®316 プランジ加工

ねじれ角　：

切れ刃外径公差（mm）
カッター径
6＜DC≦10
10＜DC≦18
18＜DC≦30
R公差：±0.01mm

h9
0～－0.036
0～－0.043
0～－0.052

刃数

●

●＝標準在庫

最大切込み

※1ケース1個入りです

寸法、

型番

カップ
リング
サイズ

●
●
●
●

CoroMill®Plura アプリケーション 　

■溝加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
P M SK HNAe Ap 選　　択

Ae=1xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

< 1.25xDC

< 1.5xDC

1P330-XA/XB, 1P222-XA/XB, 1P221-XA/XB

1P220-XA/XB, 1P230-XA/XB, 1P231-XA/XB

1P250-XA/XB, 1P251-XA/XB 1P341-XA/XB

1P340-XB, 1P330-XA/XB, 1P222-XA/XB, 1P221-XA/XB

1P220-XA/XB, 1P230-XA/XB, 1P231-XA/XB

1P250-XA/XB 1P251-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P340-XB, 1P330-XA/XB, 1P220-XA/XB, 1P221-XA/XB
1P341-XA/XB

1P220-XA/XB, 1P221-XA/XB, 1P330-XA/XB
1P341-XA/XB

1P231-XA/XB, 1P330-XA/XB

See CoroMill Plura 2-Serie

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞

Ae Ap

選　　択

Ae=1xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

2P340-PA, 2P340-PB
2N342-PC, 2F342-PC

2P340-PA, 2P340-PB
2N342-PC, 2F342-PC

2P340-PA, 2P340-PB
2N342-PC, 2F342-PC

2P340-PA, 2P340-PB
2N342-PC, 2F342-PC

2P342-CMA
2S342-CMA

2P342-CMA
2S342-CMA

2P342-CMA
2S342-CMA

2P342-CMA
2S342-CMA

< 1.25xDC 2P342-PA, 2S342-PA
2P342-CMA
2S342-CMA

< 1.5xDC 2P342-PA, 2S342-PA
2P342-CMA
2S342-CMA

< 1.75xDC 2P342-PA, 2S342-PA
2P342-CMA
2S342-CMA

< 2.0xDC 2P342-PA, 2S342-PA
2P342-CMA
2S342-CMA

Ae Ap 切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択 

Ae=1xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

< 1.25xDC

< 1.5xDC

2P121-NC, 2S220-NC 2P210-NC

2P210-NC

2P210-NC

2P210-NC

2P231-NA

2P231-NA

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC, 2P120-NC
2P232-NA, 2P122-NC, 2P123-NG

2P121-NC, 2S220-NC, 2P230-NA
2P120-NC, 2P232-NA, 2P122-NC
2P123-NG

2P232-NA, 2P170-NA, 2P230-NA
2P160-NA

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

P K S

N

M

F87
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CoroMill®Plura アプリケーション 　

■側面加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
P M SK HNAe Ap 選　　択

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

1P221-XA/XB, 1P222-XA/XB

1P231-XA/XB, 1P240-XA/XB, 1P251-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P260-XA/XB, 1P360-XA, 1P370-XA

1P221-XA/XB, 1P222-XA/XB, 1P231-XA/XB, 1P240-XA/XB, 1P251-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P221-XA/XB, 1P222-XA/XB, 1P231-XA/XB, 1P240-XA/XB, 1P251-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P221-XA/XB, 1P222-XA/XB, 1P231-XA/XB, 1P240-XA/XB, 1P251-XA/XB, 1P341-XA/XB, 1P340-XB

1P240-XA/XB, 1P340-XB,1P341-XA/XB

1P222-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P222-XA/XB, 1P340-XB, 1P341-XA/XB

1P222-XA/XB, 1P340-XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P340-XB, 1P341-XA/XB

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞

Ae Ap

選　　択

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

2P340-PA, 2P340-PB, 2P211-PC
2P212-PC

2P340-PA, 2P340-PB

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

2P340-PA, 2P340-PB

2P340-PA, 2P340-PB, 2P211-PC
2P212-PC

2P340-PA, 2P340-PB, 2P211-PC
2P212-PC

2P340-PA, 2P340-PB, 2P211-PC
2P212-PC

2P340-PA, 2P340-PB

2P340-PA, 2P340-PB

2P340-PA, 2P340-PB, 2P360-PA

2P340-PA, 2P340-PB, 2P360-PA

2P340-PA, 2P340-PB, 2P360-PA
2P211-PC, 2P212-PC

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

Ae Ap 切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択 　　

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

2P121-NC, 2S220-NC, 2P122-NC

2P121-NC, 2S220-NC, 2P122-NC

2P120-NC, 2P232-NA

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC, 2P122-NC
2P123-NG

2P121-NC, 2S220-NC, 2P120-NC
2P232-NA, 2P160-NA, 2P170-NA

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC

2P121-NC, 2S220-NC

2P232-NA

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

< 1.0xDC

< 0.25xDC

< 0.5xDC

< 0.75xDC

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

P K S

N

M

CoroMill®Plura アプリケーション 　

■側面加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
選　　択

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞
選　　択

切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択　　
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CoroMill®Plura アプリケーション 　

■側面加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
選　　択

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞
選　　択

切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択　　

CoroMill®Plura アプリケーション 　

■側面加工

＜CoroMill®Plura 1 シリーズ＞
P M SK HNAe Ap 選　　択

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

1P222-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P360-XA, 1P370-XA, 1P260-XA/XB

1P222-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P240-XA/XB, 1P341-XA/XB

1P260-XA/XB , 1P360-XA, 1P370-XA

＜CoroMill®Plura 2 シリーズ＞

Ae Ap

選　　択

2P340-PA, 2P340-PB

2P340-PA, 2P340-PB

2P340-PA, 2P340-PB

2P360-PA

2P360-PA

2P341-MA, 2S340-MA

2P341-MA, 2S340-MA

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

Ae Ap 切りくずが長い被削材 切りくずが短い被削材

選　　択　　

2P170-NA, 2P160-NA

2P170-NA, 2P160-NA

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

< 1.0xDC

< 1.5xDC

< 2.0xDC

< 3.0xDC

< 0.2xDC

< 0.1xDC

< 0.05xDC

< 0.2xDC

< 0.1xDC

< 0.05xDC

< 0.2xDC

< 0.1xDC

< 0.05xDC

0.05xDC

0.1xDC

0.2xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.25xDC

2.75xDC
2.5xDC

2.0xDC

3.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

N

P K SM

F89
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

140m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

120m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

80m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
130m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

22,300

14,900

11,100

8,900

7,400

5,600

4,500

3,700

3,200

2,800

2,200

1,800

1,780

1,430

1,240

1,120

1,040

960

900

840

810

780

730

720

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

19,100

12,700

9,500

7,600

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

1,500

1,530

1,220

1,060

960

900

830

760

730

680

670

630

600

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

12,700

8,500

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

1,020

820

720

640

590

550

500

480

450

450

430

400

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

20,700

13,800

10,300

8,300

6,900

5,200

4,100

3,400

3,000

2,600

2,100

1,700

1,660

1,320

1,150

1,050

970

890

820

780

760

730

700

680

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

P

オーステナイト
SUS300系

64m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

10,200

6,800

5,100

4,100

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

820

630

510

450

410

350

320

320

320

310

290

290

0.020

0.023

0.025

0.028

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

64m/min

D

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

10,200

6,800

5,100

4,100

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

820

630

510

450

410

350

320

320

320

310

290

290

0.020

0.023

0.025

0.028

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

2相ステンレス
SUS600系

64m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

10,200

6,800

5,100

4,100

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

820

540

410

330

270

280

280

260

250

230

210

190

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

M

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

60m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

9,500

6,400

4,800

3,800

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

800

760

590

480

420

380

340

300

300

300

290

290

290

0.020

0.023

0.025

0.028

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

耐熱合金ニッケルベース

45m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

7,200

4,800

3,600

2,900

2,400

1,800

1,400

1,200

1,000

900

700

600

580

380

290

230

190

200

200

180

170

160

150

140

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

チタン合金
TiAl6-V4
45m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

7,200

4,800

3,600

2,900

2,400

1,800

1,400

1,200

1,000

900

700

600

580

380

290

230

190

200

200

180

170

160

150

140

0.020

0.020

0.020

0.020

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

可鍛鋳鉄
FCM等

150m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

23,900

15,900

11,900

9,500

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

1,900

1,910

1,530

1,330

1,200

1,120

1,030

960

910

860

840

800

760

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

鋳鉄
FC等

150m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

23,900

15,900

11,900

9,500

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

1,900

1,910

1,530

1,330

1,200

1,120

1,030

960

910

860

840

800

760

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

ダクタイル鋳鉄
FCD等

160m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

25,500

17,000

12,700

10,200

8,500

6,400

5,100

4,200

3,600

3,200

2,500

2,000

2,040

1,630

1,420

1,290

1,190

1,100

1,020

960

910

900

830

800

0.020

0.024

0.028

0.032

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

K

S
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

140m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

120m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

80m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
130m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

7,400

5,600

4,500

3,700

3,200

2,800

2,200

1,800

-

-

-

-

1,300

1,200

1,130

1,050

1,010

980

910

900

-

-

-

-

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

1,500

-

-

-

-

1,120

1,030

950

910

850

840

790

750

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

740

690

630

600

570

560

540

500

-

-

-

-

6,900

5,200

4,100

3,400

3,000

2,600

2,100

1,700

-

-

-

-

1,210

1,120

1,030

970

950

910

870

850

P

オーステナイト
SUS300系

64m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

-

-

-

-

510

440

400

400

400

390

370

360

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

64m/min

D

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

-

-

-

-

510

440

400

400

400

390

370

360

2相ステンレス
SUS600系

64m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

-

-

-

-

340

350

350

320

320

290

260

240

M

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=1xD

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ZEFP=5
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=1xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=1xD

耐熱合金鉄ベース

60m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

800

-

-

-

-

480

420

380

380

370

360

370

360

耐熱合金ニッケルベース

45m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

2,400

1,800

1,400

1,200

1,000

900

700

600

-

-

-

-

240

250

250

230

210

200

180

180

チタン合金
TiAl6-V4
45m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

2,400

1,800

1,400

1,200

1,000

900

700

600

-

-

-

-

240

250

250

230

210

200

180

180

可鍛鋳鉄
FCM等

150m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

1,900

-

-

-

-

1,400

1,290

1,200

1,140

1,070

1,050

1,000

950

鋳鉄
FC等

150m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

1,900

-

-

-

-

1,400

1,290

1,200

1,140

1,070

1,050

1,000

950

ダクタイル鋳鉄
FCD等

160m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

8,500

6,400

5,100

4,200

3,600

3,200

2,500

2,000

-

-

-

-

1,490

1,380

1,280

1,200

1,130

1,120

1,040

1,000

K

S

ZEFP=5

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=1xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

112m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

96m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

64m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
104m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

5,900

4,500

3,600

3,000

2,500

2,200

1,800

1,400

-

-

-

-

830

770

720

680

630

620

600

560

-

-

-

-

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

-

-

-

-

710

650

620

570

550

530

500

480

-

-

-

-

3,400

2,500

2,000

1,700

1,500

1,300

1,000

800

-

-

-

-

480

430

400

390

380

360

330

320

-

-

-

-

5,500

4,100

3,300

2,800

2,400

2,100

1,700

1,300

-

-

-

-

770

710

660

640

600

590

560

520

P

オーステナイト
SUS300系

80m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

500

450

400

390

380

380

380

360

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

80m/min

D

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

500

450

400

390

380

380

380

360

2相ステンレス
SUS600系

80m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

340

360

350

320

300

290

270

240

M

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=1xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=1xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

1.5xDC
1.25xDC
1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=1xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

80m/min

D

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

500

450

400

390

380

380

380

360

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

耐熱合金ニッケルベース

60m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

800

-

-

-

-

260

270

270

240

240

220

210

190

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

チタン合金
TiAl6-V4
60m/min

G

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

800

-

-

-

-

260

270

270

240

240

220

210

190

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

可鍛鋳鉄
FCM等

113m/min

A

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

6,000

4,500

3,600

3,000

2,600

2,200

1,800

1,400

-

-

-

-

840

770

720

680

660

620

600

560

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

鋳鉄
FC等

113m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

6,000

4,500

3,600

3,000

2,600

2,200

1,800

1,400

-

-

-

-

840

770

720

680

660

620

600

560

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

ダクタイル鋳鉄
FCD等

120m/min

A

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

1,500

-

-

-

-

900

830

760

730

680

670

630

600

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

K

S

（内部給油）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

168m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

144m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

96m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
156m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

26,700

17,800

13,400

10,700

8,900

6,700

5,300

4,500

3,800

3,300

2,700

2,100

2,560

2,140

1,930

1,780

1,670

1,580

1,480

1,440

1,370

1,320

1,300

1,220

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

22,900

15,300

11,500

9,200

7,600

5,700

4,600

3,800

3,300

2,900

2,300

1,800

2,200

1,840

1,660

1,530

1,430

1,350

1,290

1,220

1,190

1,160

1,100

1,040

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

15,300

10,200

7,600

6,100

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

1,470

1,220

1,090

1,010

960

900

870

800

790

760

720

700

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

24,800

16,600

12,400

9,900

8,300

6,200

5,000

4,100

3,500

3,100

2,500

2,000

2,380

1,990

1,790

1,640

1,560

1,460

1,400

1,310

1,260

1,240

1,200

1,160

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

P

オーステナイト
SUS300系

80m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

12,700

8,500

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

1,020

780

640

630

620

670

670

640

600

600

580

530

0.020

0.023

0.025

0.031

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

77m/min

E

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

12,300

8,200

6,100

4,900

4,100

3,100

2,500

2,000

1,800

1,500

1,200

1,000

980

750

610

610

610

640

670

610

600

560

530

530

0.020

0.023

0.025

0.031

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

2相ステンレス
SUS600系

77m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

12,300

8,200

6,100

4,900

4,100

3,100

2,500

2,000

1,800

1,500

1,200

1,000

1,180

850

710

610

540

470

420

380

390

360

350

350

0.024

0.026

0.029

0.031

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

M

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

72m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

11,500

7,600

5,700

4,600

3,800

2,900

2,300

1,900

1,600

1,400

1,100

900

920

700

570

570

560

600

610

580

540

520

490

480

0.020

0.023

0.025

0.031

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

耐熱合金ニッケルベース

54m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

8,600

5,700

4,300

3,400

2,900

2,100

1,700

1,400

1,200

1,100

900

700

830

590

500

420

380

320

290

270

260

260

260

240

0.024

0.026

0.029

0.031

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

チタン合金
TiAl6-V4
54m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

8,600

5,700

4,300

3,400

2,900

2,100

1,700

1,400

1,200

1,100

900

700

830

590

500

420

380

320

290

270

260

260

260

240

0.024

0.026

0.029

0.031

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

可鍛鋳鉄
FCM等

180m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

28,600

19,100

14,300

11,500

9,500

7,200

5,700

4,800

4,100

3,600

2,900

2,300

2,750

2,290

2,060

1,910

1,790

1,700

1,600

1,540

1,480

1,440

1,390

1,330

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

鋳鉄
FC等

180m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

28,600

19,100

14,300

11,500

9,500

7,200

5,700

4,800

4,100

3,600

2,900

2,300

2,750

2,290

2,060

1,910

1,790

1,700

1,600

1,540

1,480

1,440

1,390

1,330

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

ダクタイル鋳鉄
FCD等

192m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

30,600

20,400

15,300

12,200

10,200

7,600

6,100

5,100

4,400

3,800

3,100

2,400

2,940

2,450

2,200

2,030

1,920

1,790

1,710

1,630

1,580

1,520

1,490

1,390

0.024

0.030

0.036

0.042

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

K

S
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

168m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

144m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

96m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
156m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

8,900

6,700

5,300

4,500

3,800

3,300

2,700

2,100

-

-

-

-

1,560

1,440

1,330

1,280

1,200

1,160

1,120

1,050

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

7,600

5,700

4,600

3,800

3,300

2,900

2,300

1,800

-

-

-

-

1,330

1,230

1,150

1,080

1,040

1,020

950

900

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

-

-

-

-

890

820

780

710

690

670

620

600

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

8,300

6,200

5,000

4,100

3,500

3,100

2,500

2,000

-

-

-

-

1,450

1,330

1,250

1,170

1,100

1,090

1,040

1,000

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

P

オーステナイト
SUS300系

80m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

1,000

-

-

-

-

630

560

500

490

480

480

470

450

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

77m/min

E

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,100

3,100

2,500

2,000

1,800

1,500

1,200

1,000

-

-

-

-

620

540

500

470

480

450

440

450

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

2相ステンレス
SUS600系

77m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,100

3,100

2,500

2,000

1,800

1,500

1,200

1,000

-

-

-

-

410

430

440

380

380

340

310

300

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

M

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.5xD

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ZEFP=5
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.5xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.5xD

耐熱合金鉄ベース

72m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

3,800

2,900

2,300

1,900

1,600

1,400

1,100

900

-

-

-

-

570

510

460

450

420

420

400

410

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

耐熱合金ニッケルベース

54m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

2,900

2,100

1,700

1,400

1,200

1,100

900

700

-

-

-

-

290

290

300

270

250

250

230

210

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

チタン合金
TiAl6-V4
54m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

2,900

2,100

1,700

1,400

1,200

1,100

900

700

-

-

-

-

290

290

300

270

250

250

230

210

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

可鍛鋳鉄
FCM等

180m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

9,500

7,200

5,700

4,800

4,100

3,600

2,900

2,300

-

-

-

-

1,660

1,550

1,430

1,370

1,290

1,260

1,200

1,150

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

鋳鉄
FC等

180m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

9,500

7,200

5,700

4,800

4,100

3,600

2,900

2,300

-

-

-

-

1,660

1,550

1,430

1,370

1,290

1,260

1,200

1,150

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

ダクタイル鋳鉄
FCD等

192m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

10,200

7,600

6,100

5,100

4,400

3,800

3,100

2,400

-

-

-

-

1,790

1,630

1,530

1,450

1,390

1,330

1,290

1,200

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

K

S

ZEFP=5
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=0.5xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

134m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

115m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

77m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
125m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,330

1,250

1,200

1,150

1,080

1,080

1,010

990

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

-

-

-

-

6,100

4,600

3,700

3,100

2,600

2,300

1,800

1,500

-

-

-

-

1,150

1,090

1,040

990

940

920

860

870

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

-

-

-

-

4,100

3,100

2,500

2,000

1,800

1,500

1,200

1,000

-

-

-

-

770

730

700

640

650

600

580

580

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

-

-

-

-

6,600

5,000

4,000

3,300

2,800

2,500

2,000

1,600

-

-

-

-

1,240

1,180

1,120

1,060

1,010

1,000

960

930

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

P

オーステナイト
SUS300系
100m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

1,300

-

-

-

-

780

830

850

820

770

750

710

690

-

-

-

-

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

96m/min

E

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

-

-

-

-

750

790

830

760

740

710

670

640

-

-

-

-

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

2相ステンレス
SUS600系

96m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

-

-

-

-

670

580

520

480

480

460

430

420

-

-

-

-

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

M

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=0.5xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=0.5xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=0.5xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

96m/min

E

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

5,100

3,800

3,100

2,500

2,200

1,900

1,500

1,200

-

-

-

-

750

790

830

760

740

710

670

640

-

-

-

-

0.037

0.052

0.067

0.076

0.084

0.093

0.111

0.133

耐熱合金ニッケルベース

72m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,800

2,900

2,300

1,900

1,600

1,400

1,100

900

-

-

-

-

500

440

390

360

350

340

320

310

-

-

-

-

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

チタン合金
TiAl6-V4
73m/min

H

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

3,900

2,900

2,300

1,900

1,700

1,500

1,200

900

-

-

-

-

510

440

390

360

370

360

350

310

-

-

-

-

0.033

0.038

0.042

0.048

0.054

0.060

0.072

0.087

可鍛鋳鉄
FCM等

135m/min

B

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

7,200

5,400

4,300

3,600

3,100

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,350

1,270

1,200

1,150

1,120

1,080

1,010

990

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

鋳鉄
FC等

135m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

7,200

5,400

4,300

3,600

3,100

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,350

1,270

1,200

1,150

1,120

1,080

1,010

990

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

ダクタイル鋳鉄
FCD等

144m/min

B

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

7,600

5,700

4,600

3,800

3,300

2,900

2,300

1,800

-

-

-

-

1,430

1,350

1,290

1,220

1,190

1,160

1,100

1,040

-

-

-

-

0.047

0.059

0.070

0.080

0.090

0.100

0.120

0.145

K

S

（内部給油）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

235m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

202m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

134m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
218m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

37,400

24,900

18,700

15,000

12,500

9,400

7,500

6,200

5,300

4,700

3,700

3,000

4,190

3,490

3,070

2,850

2,700

2,520

2,400

2,310

2,270

2,260

2,180

2,160

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

32,100

21,400

16,100

12,900

10,700

8,000

6,400

5,400

4,600

4,000

3,200

2,600

3,600

3,000

2,640

2,450

2,310

2,140

2,050

2,010

1,970

1,920

1,880

1,870

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

21,300

14,200

10,700

8,500

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

2,390

1,990

1,750

1,620

1,530

1,420

1,380

1,340

1,280

1,300

1,230

1,220

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

34,700

23,100

17,300

13,900

11,600

8,700

6,900

5,800

5,000

4,300

3,500

2,800

3,890

3,230

2,840

2,640

2,510

2,330

2,210

2,160

2,140

2,060

2,060

2,020

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

P

オーステナイト
SUS300系
112m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

17,800

11,900

8,900

7,100

5,900

4,500

3,600

3,000

2,500

2,200

1,800

1,400

1,420

1,090

930

940

940

1,120

1,150

1,080

1,000

970

940

1,120

0.020

0.023

0.026

0.033

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

108m/min

F

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

17,200

11,500

8,600

6,900

5,700

4,300

3,400

2,900

2,500

2,100

1,700

1,400

1,380

1,060

890

910

910

1,070

1,090

1,040

1,000

920

880

1,120

0.020

0.023

0.026

0.033

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

2相ステンレス
SUS600系
108m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

17,200

11,500

8,600

6,900

5,700

4,300

3,400

2,900

2,500

2,100

1,700

1,400

2,060

1,520

1,200

1,040

910

770

680

810

910

930

1,030

1,140

0.030

0.033

0.035

0.038

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

M

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

101m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

16,100

10,700

8,000

6,400

5,400

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

1,300

1,290

980

830

840

860

990

1,020

970

920

880

830

1,040

0.020

0.023

0.026

0.033

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

耐熱合金ニッケルベース

76m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

12,100

8,100

6,000

4,800

4,000

3,000

2,400

2,000

1,700

1,500

1,200

1,000

1,450

1,070

840

720

640

540

480

560

620

670

730

810

0.030

0.033

0.035

0.038

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

チタン合金
TiAl6-V4
76m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

12,100

8,100

6,000

4,800

4,000

3,000

2,400

2,000

1,700

1,500

1,200

1,000

1,450

1,070

840

720

640

540

480

560

620

670

730

810

0.030

0.033

0.035

0.038

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

可鍛鋳鉄
FCM等

252m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

40,100

26,700

20,100

16,000

13,400

10,000

8,000

6,700

5,700

5,000

4,000

3,200

4,490

3,740

3,300

3,040

2,890

2,680

2,560

2,490

2,440

2,400

2,350

2,300

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

鋳鉄
FC等

252m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

40,100

26,700

20,100

16,000

13,400

10,000

8,000

6,700

5,700

5,000

4,000

3,200

4,490

3,740

3,300

3,040

2,890

2,680

2,560

2,490

2,440

2,400

2,350

2,300

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

ダクタイル鋳鉄
FCD等

269m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

42,800

28,500

21,400

17,100

14,300

10,700

8,600

7,100

6,100

5,400

4,300

3,400

4,790

3,990

3,510

3,250

3,090

2,870

2,750

2,640

2,610

2,590

2,530

2,450

0.028

0.035

0.041

0.048

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

K

S
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

235m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

202m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

134m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
218m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

12,500

9,400

7,500

6,200

5,300

4,700

3,700

3,000

-

-

-

-

2,190

2,020

1,880

1,770

1,670

1,650

1,540

1,500

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

10,700

8,000

6,400

5,400

4,600

4,000

3,200

2,600

-

-

-

-

1,870

1,720

1,600

1,540

1,450

1,400

1,330

1,300

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,240

1,140

1,080

1,030

950

950

870

850

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

-

-

-

-

11,600

8,700

6,900

5,800

5,000

4,300

3,500

2,800

-

-

-

-

2,030

1,870

1,730

1,650

1,580

1,510

1,450

1,400

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

P

オーステナイト
SUS300系
112m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

5,900

4,500

3,600

3,000

2,500

2,200

1,800

1,400

-

-

-

-

890

790

720

710

660

660

660

630

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

108m/min

F

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,700

4,300

3,400

2,900

2,500

2,100

1,700

1,400

-

-

-

-

860

750

680

680

660

630

620

630

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

2相ステンレス
SUS600系
108m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,700

4,300

3,400

2,900

2,500

2,100

1,700

1,400

-

-

-

-

570

600

600

550

530

470

440

420

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

M

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ZEFP=5
■GC1730 ae=0.25xD
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1730 ae=0.25xD
ZEFP=5

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

耐熱合金鉄ベース

101m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

5,400

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

1,300

-

-

-

-

810

700

640

630

610

600

580

590

-

-

-

-

0.030

0.035

0.040

0.047

0.053

0.060

0.073

0.090

耐熱合金ニッケルベース

76m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,000

3,000

2,400

2,000

1,700

1,500

1,200

1,000

-

-

-

-

400

420

420

380

360

340

310

300

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

チタン合金
TiAl6-V4
76m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

4,000

3,000

2,400

2,000

1,700

1,500

1,200

1,000

-

-

-

-

400

420

420

380

360

340

310

300

-

-

-

-

0.020

0.028

0.035

0.038

0.042

0.045

0.052

0.060

可鍛鋳鉄
FCM等

252m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

13,400

10,000

8,000

6,700

5,700

5,000

4,000

3,200

-

-

-

-

2,350

2,150

2,000

1,910

1,800

1,750

1,660

1,600

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

鋳鉄
FC等

252m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

13,400

10,000

8,000

6,700

5,700

5,000

4,000

3,200

-

-

-

-

2,350

2,150

2,000

1,910

1,800

1,750

1,660

1,600

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

ダクタイル鋳鉄
FCD等

269m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

14,300

10,700

8,600

7,100

6,100

5,400

4,300

3,400

-

-

-

-

2,500

2,300

2,150

2,020

1,920

1,890

1,780

1,700

-

-

-

-

0.035

0.043

0.050

0.057

0.063

0.070

0.083

0.100

K

S

ZEFP=5
■GC1730 ae=0.25xD
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=0.25xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

188m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

低合金鋼
SCM等

161m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

高合金鋼
SKD等

108m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系
175m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

10,000

7,500

6,000

5,000

4,300

3,700

3,000

2,400

-

-

-

-

2,160

2,010

1,920

1,860

1,840

1,780

1,760

1,730

-

-

-

-

8,500

6,400

5,100

4,300

3,700

3,200

2,600

2,000

-

-

-

-

1,840

1,720

1,630

1,600

1,580

1,540

1,530

1,440

-

-

-

-

5,700

4,300

3,400

2,900

2,500

2,100

1,700

1,400

-

-

-

-

1,230

1,150

1,090

1,080

1,070

1,010

1,000

1,010

-

-

-

-

9,300

7,000

5,600

4,600

4,000

3,500

2,800

2,200

-

-

-

-

2,010

1,880

1,790

1,710

1,710

1,680

1,650

1,580

P

オーステナイト
SUS300系
140m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

7,400

5,600

4,500

3,700

3,200

2,800

2,200

1,800

-

-

-

-

1,180

1,390

1,440

1,330

1,280

1,230

1,140

1,440

-

-

-

-

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

134m/min

F

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,140

1,310

1,380

1,300

1,200

1,190

1,090

1,360

-

-

-

-

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

2相ステンレス
SUS600系
134m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,140

950

860

1,010

1,090

1,200

1,280

1,380

-

-

-

-

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

M

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=0.25xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

耐熱合金ニッケルベース

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

チタン合金
TiAl6-V4

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

可鍛鋳鉄
FCM等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

鋳鉄
FC等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

ダクタイル鋳鉄
FCD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）
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CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

■GC1740 ae=0.25xD
ZEFP=4

炭素鋼
SxxC等

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

低合金鋼
SCM等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

高合金鋼
SKD等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

フェライト/マルテンサイト
SUS400系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

オーステナイト
SUS300系

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
（ ）

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

スーパーオーステナイト
SCH,SUH等

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

2相ステンレス
SUS600系

回転数
（ ）

送り速度
（ ）

刃当り送り
（ 刃）

（内部給油）

CoroMill®Plura HD 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1740 ae=0.25xD
ZEFP=4

耐熱合金鉄ベース

134m/min

F

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

7,100

5,300

4,300

3,600

3,000

2,700

2,100

1,700

-

-

-

-

1,140

1,310

1,380

1,300

1,200

1,190

1,090

1,360

-

-

-

-

0.040

0.062

0.080

0.090

0.100

0.110

0.130

0.200

耐熱合金ニッケルベース

101m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,400

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

1,300

-

-

-

-

860

720

640

760

840

890

970

1,060

-

-

-

-

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

チタン合金
TiAl6-V4
101m/min

I

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

5,400

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

1,300

-

-

-

-

860

720

640

760

840

890

970

1,060

-

-

-

-

0.040

0.045

0.050

0.070

0.091

0.111

0.152

0.203

可鍛鋳鉄
FCM等

189m/min

C

被削材

切削速度
送り

エンドミル径
DC（mm）

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

2

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

25

-

-

-

-

10,000

7,500

6,000

5,000

4,300

3,800

3,000

2,400

-

-

-

-

2,160

2,010

1,920

1,860

1,840

1,820

1,760

1,730

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

鋳鉄
FC等

189m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

10,000

7,500

6,000

5,000

4,300

3,800

3,000

2,400

-

-

-

-

2,160

2,010

1,920

1,860

1,840

1,820

1,760

1,730

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

ダクタイル鋳鉄
FCD等

202m/min

C

回転数
（min-1）

送り速度
（mm/min）

刃当り送り
（mm/刃）

-

-

-

-

10,700

8,000

6,400

5,400

4,600

4,000

3,200

2,600

-

-

-

-

2,310

2,140

2,050

2,010

1,970

1,920

1,880

1,870

-

-

-

-

0.054

0.067

0.080

0.093

0.107

0.120

0.147

0.180

K

S

（内部給油）
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CoroMill®Plura HFS(S) 推奨切削条件 　

0.25xDC

0.5xDC

0.75xDC

0.25xDC

1.25xDC

1.75xDC

2.0xDC

1.5xDC

1.0xDC
0.75xDC
0.5xDC

■GC1710 ae=0.1xD
ZEFP=4-5

■GC1745 ae=0.1xD
ZEFP=4-6

被削材

切削速度

切込み

35m/分
ae=0.1xDC
ap=2.0xDC

送り速度
（mm/分）

回転数
(r.p.m.)

刃当り送り
（mm/刃）

ae=0.4xDC
ap=1.0xDC

ae=0.1xDC
ap=2.0xDC

ae=0.4xDC
ap=1.0xDC

20m/分 110m/分 44m/分

刃径

4

5

6

8

10

12

14

16

18

20

25

32

2,780

2,230

1,850

1,390

1,110

930

800

700

620

560

450

-

220

220

280

280

280

280

280

280

280

280

280

-

0.02

0.025

0.03

0.04

0.05

0.06

0.07

0.08

0.09

0.1

0.125

-

送り速度
（mm/分）

回転数
(r.p.m.)

刃当り送り
（mm/刃）

1,590

1,270

1,060

800

630

530

450

400

350

320

250

-

80

80

100

100

100

100

100

100

100

100

100

-

0.013

0.016

0.019

0.025

0.031

0.038

0.044

0.05

0.056

0.063

0.078

-

送り速度
（mm/分）

回転数
(r.p.m.)

刃当り送り
（mm/刃）

8,760

7,000

5,840

4,380

3,500

2,920

2,500

2,190

1,950

1,750

1,400

1,100

980

950

1,200

1,200

1,450

1,450

1,440

1,460

1,450

1,450

1,440

1,450

0.028

0.034

0.041

0.055

0.069

0.083

0.096

0.111

0.124

0.138

0.172

0.22

送り速度
（mm/分）

回転数
(r.p.m.)

刃当り送り
（mm/刃）

3,500

2,800

2,330

1,750

1,400

1,160

1,000

880

780

700

560

440

210

210

260

260

320

310

320

310

320

310

310

310

0.015

0.019

0.023

0.03

0.038

0.045

0.053

0.06

0.068

0.075

0.094

0.12

ニッケル合金
HB350

チタン合金
HB330

S

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

＜

＜

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1630
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CoroMill®Plura HFS(S) 推奨切削条件 　

■GC1710 ae=0.1xD
ZEFP=4-5

■GC1745 ae=0.1xD
ZEFP=4-6

被削材

切削速度

切込み

分

送り速度
（ 分）

回転数 刃当り送り
（ 刃）

分 分 分

刃径 送り速度
（ 分）

回転数 刃当り送り
（ 刃）

送り速度
（ 分）

回転数 刃当り送り
（ 刃）

送り速度
（ 分）

回転数 刃当り送り
（ 刃）

ニッケル合金 チタン合金

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

150m/min 130m/min 80m/min 80m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

11,900

9,600

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

430

470

670

710

770

860

920

980

1,110

10,400

8,300

6,900

5,200

4,100

3,500

3,000

2,600

2,100

370

410

580

620

670

740

800

850

970

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

230

250

360

380

410

460

490

520

590

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

230

250

360

380

410

460

490

520

590

ae＜0.1D

ap＜1.5D

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 90m/min 50m/min 50m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

220

240

340

370

400

440

470

500

570

7,200

5,700

4,800

3,600

2,900

2,400

2,000

1,800

2,100

200

220

310

330

360

400

420

450

740

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

110

120

170

180

200

220

240

250

290

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

110

120

170

180

200

220

240

250

290

ae＜1D

ap＜1D

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1630
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

180m/min 150m/min 100m/min 120m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

14,300

11,500

9,600

7,200

5,700

4,800

4,100

3,600

2,900

510

570

800

860

930

1,030

1,100

1,180

1,340

11,900

9,600

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

430

470

670

710

770

870

920

980

1,110

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

290

310

440

480

510

570

610

650

740

9,600

7,600

6,400

8,000

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

340

380

530

950

620

690

730

790

890

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

110m/min 100m/min 50m/min 60m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,800

7,000

5,800

4,400

3,500

2,900

2,500

2,200

1,800

240

270

380

400

440

480

520

550

630

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

220

240

340

370

400

440

470

500

570

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

110

120

170

180

200

220

240

250

290

4,800

3,800

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

130

150

210

220

240

260

280

300

340

ae＜1D

ap＜1D

ae＜0.1D

ap＜1.5D

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1620

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜

＜

＜

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1620
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1620

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

120m/min 80m/min 60m/min 40m/min

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKH等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

9,600

7,600

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

1,290

1,050

1,400

1,200

1,090

980

910

850

760

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

860

700

930

800

720

650

600

570

510

4,800

3,800

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

640

530

700

600

540

490

450

430

380

3,200

2,500

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

430

350

470

400

360

330

300

280

250

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 60m/min 40m/min 40m/min

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKH等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

330

400

640

530

700

750

760

720

700

4,800

3,800

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

200

240

380

320

420

450

450

430

420

3,200

2,500

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

130

160

250

210

280

300

300

290

280

3,200

2,500

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

110

130

200

170

220

240

240

230

220

ae＜1D

ap＜0.1D

ae＜1D

ap＜0.25D

ae＜0.1D

ap＜1.5D

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1620
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

120m/min 70m/min 60m/min 40m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
耐熱合金鋼

TiAl6V4・NiCr等

D：エンドミルの外径

6

8

10

12

14

16

20

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

530

670

660

700

690

670

690

3,700

2,800

2,200

1,900

1,600

1,400

1,100

310

390

380

410

400

390

400

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

270

330

330

350

340

330

340

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

180

220

220

230

230

220

230

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 60m/min 50m/min 30m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

6

8

10

12

14

16

20

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

330

420

410

440

430

420

430

3,200

2,400

1,900

1,600

1,400

1,200

1,000

200

250

250

260

260

250

260

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

170

210

210

220

210

210

210

1,600

1,200

1,000

800

700

600

500

100

130

120

130

130

130

130

ae＜1D

ap＜1D

ae＜0.1D

ap＜1.5D

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1640

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用ラフィングエンドミル（コーデル）
荒加工　3枚刃ショートタイプ

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

耐熱合金鋼
・ 等

D：エンドミルの外径

荒加工　4枚刃ロングタイプ

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

耐熱合金鋼
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

耐熱合金鋼
・ 等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜

■ダブルフルート（オールラウンド）  材種GC1640

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用ラフィングエンドミル（コーデル）
荒加工　3枚刃ショートタイプ

被削材

切削速度

切り込み量

120m/min 70m/min 50m/min 40m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc28

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
耐熱合金鋼

TiAl6V4・NiCr等

D：エンドミルの外径

6

8

10

12

14

16

20

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

400

500

490

530

520

500

520

3,700

2,800

2,200

1,900

1,600

1,400

1,100

230

290

290

310

300

290

300

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

170

210

210

220

210

210

210

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

130

170

160

180

170

170

170

荒加工　4枚刃ロングタイプ

被削材

切削速度

切り込み量

120m/min 70m/min 50m/min 40m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc28

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
耐熱合金鋼

TiAl6V4・NiCr等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

6

8

10

12

14

16

20

6,400

4,800

3,800

3,200

2,700

2,400

1,900

530

670

660

700

690

670

690

3,700

2,800

2,200

1,900

1,600

1,400

1,100

310

390

380

410

400

390

400

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

220

280

270

290

290

280

290

2,100

1,600

1,300

1,100

900

800

600

180

220

220

230

230

220

230

ae＜1D

ap＜1D

ae＜0.1D

ap＜1.5D
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■耐熱合金用ラフィングエンドミル（ニック付）
溝・側面切削（荒加工）

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. φ25は刃数5枚で計算しています。
5. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
6. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

被削材

切削速度

切り込み量

70m/min 50m/min 20m/min

チタン合金
（未処理）

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

チタン合金
（熱処理済）

耐熱合金
インコネル718等

6

8

10

12

14

16

18

20

25

3,700

2,800

2,200

1,900

1,600

1,400

1,200

1,100

900

300

340

320

300

280

280

260

260

260

2,600

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

800

600

210

240

230

210

200

200

190

190

180

1,000

800

630

530

450

400

350

320

250

80

95

90

80

80

80

75

75

70

ae＜1D

ap＜0.5D

ae＜1D

ap＜0.2D

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用2枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■耐熱合金用ラフィングエンドミル（ニック付）
溝・側面切削（荒加工）

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
φ は刃数 枚で計算しています。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

被削材

切削速度

切り込み量

チタン合金
（未処理）

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

チタン合金
（熱処理済）

耐熱合金
インコネル 等

＜

＜

＜

＜

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用2枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

150m/min 130m/min 80m/min 80m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

11,900

9,600

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

290

310

330

360

390

430

460

490

560

10,400

8,300

6,900

5,200

4,100

3,500

3,000

2,600

2,100

250

270

290

310

330

370

400

430

480

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

150

170

180

190

210

230

240

260

300

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

150

170

180

190

210

230

240

260

300

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 90m/min 50m/min 50m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

150

160

170

180

200

220

240

250

290

7,200

5,700

4,800

3,600

2,900

2,400

2,000

1,800

2,100

130

150

150

160

180

200

210

230

370

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

70

80

90

90

100

110

120

130

140

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

70

80

90

90

100

110

120

130

140

ae＜1D

ap＜0.5D

ae＜0.1D

ap＜1.5D

F115

超硬エンドミル　　　  　　　超硬エンドミルCoroMill®Plura 推奨切削条件



CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用3枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

150m/min 130m/min 80m/min 80m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

11,900

9,600

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

430

470

500

540

580

640

690

740

840

10,400

8,300

6,900

5,200

4,100

3,500

3,000

2,600

2,100

370

410

430

460

500

560

600

640

720

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

230

250

270

290

310

340

370

390

450

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

230

250

270

290

310

340

370

390

450

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 90m/min 50m/min 50m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

220

240

260

270

300

330

350

380

430

7,200

5,700

4,800

3,600

2,900

2,400

2,000

1,800

2,100

200

220

230

250

270

300

320

340

560

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

110

120

130

140

150

160

180

190

210

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

110

120

130

140

150

160

180

190

210

ae＜1D

ap＜0.5D

ae＜0.1D

ap＜1.5D

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用4枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用3枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
切削油は水溶性を使用してください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
ドリリングの時は､送り速度を に下げてください。

＜

＜

＜

＜

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■汎用4枚刃スクエアエンドミル　材種GC1620/GC1630
側面切削（仕上げ加工）

被削材

切削速度

切り込み量

150m/min 130m/min 80m/min 80m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径

4

5

6

8

10

12

14

16

20

11,900

9,600

8,000

6,000

4,800

4,000

3,400

3,000

2,400

570

630

670

710

770

860

920

980

1,110

10,400

8,300

6,900

5,200

4,100

3,500

3,000

2,600

2,100

500

540

580

620

670

740

800

850

970

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

300

340

360

380

410

460

490

520

590

6,400

5,100

4,200

3,200

2,500

2,100

1,800

1,600

1,300

300

340

360

380

410

460

490

520

590

溝・側面切削（荒加工）

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 90m/min 50m/min 50m/min

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. 切削油は水溶性を使用してください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
5. ドリリングの時は､送り速度を1/4に下げてください。

4

5

6

8

10

12

14

16

20

8,000

6,400

5,300

4,000

3,200

2,700

2,300

2,000

1,600

290

320

340

370

400

440

470

500

570

7,200

5,700

4,800

3,600

2,900

2,400

2,000

1,800

2,100

260

290

310

330

360

400

420

450

740

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

150

160

170

180

200

220

240

250

290

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

1,300

1,100

1,000

800

150

160

170

180

200

220

240

250

290

ae＜1D

ap＜0.5D

ae＜0.1D

ap＜1.5D
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■ハイヘリ高硬度仕上げ用スクエアエンドミル　材種GC1610
側面切削

被削材

切削速度

切り込み量

170m/min 130m/min 80m/min 60m/min

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKD・SKH等

D：エンドミルの外径

3

4

6

8

10

12

16

20

18,000

13,500

9,000

6,800

5,400

4,500

3,400

2,700

1,660

1,680

2,110

2,900

2,960

2,640

2,380

3,100

13,800

10,400

6,900

5,200

4,100

3,500

2,600

2,100

1,290

1,290

1,610

2,220

2,260

2,020

1,820

2,370

8,500

6,400

4,200

3,200

2,500

2,100

1,600

1,300

790

790

990

1,370

1,390

1,240

1,120

1,460

6,400

6,400

4,200

3,200

2,500

2,100

1,600

1,300

600

790

990

1,370

1,390

1,240

1,120

1,460

ae＜0.05D

ap＜1.5D

被削材

切削速度

切り込み量

100m/min 70m/min 50m/min 30m/min

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKD・SKH等

D：エンドミルの外径

3

4

6

8

10

12

16

20

10,600

8,000

5,300

4,000

3,200

2,700

2,000

1,600

760

760

960

1,310

1,340

1,190

1,070

1,400

7,400

5,600

3,700

2,800

2,200

1,900

1,400

1,100

270

280

360

380

420

460

430

560

5,300

4,000

2,700

2,000

1,600

1,300

1,000

800

200

200

260

270

300

330

310

400

4,200

3,200

2,100

1,600

1,300

1,100

800

600

160

160

210

220

240

260

250

320

側面切削（荒加工）

1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

ae＜0.1D

ap＜1.5D

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■2枚刃汎用ボールエンドミル　材種GC1620
仕上げ加工

被削材

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

＜

＜

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
上記条件は、等高線加工での目安です。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■ハイヘリ高硬度仕上げ用スクエアエンドミル　材種GC1610
側面切削

被削材

切削速度

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

＜

＜

被削材

切削速度

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

側面切削（荒加工）

機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

＜

＜

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■2枚刃汎用ボールエンドミル　材種GC1620
仕上げ加工

被削材

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

R0.5

R0.75

R1.0

R1.25

R1.5

R2.0

R2.5

R3.0

R3.5

R4.0

R4.5

R5.0

R6.0

R7.0

R8.0

R9.0

R10.0

50,000

48,500

47,700

40,000

32,000

24,000

20,000

16,000

13,000

12,000

10,000

9,500

8,100

6,800

6,000

5,500

4,800

4,000

5,600

5,700

5,000

4,800

4,800

4,450

4,650

4,100

3,900

3,600

3,400

3,200

2,900

2,700

2,400

2,200

50,000

48,500

47,700

40,000

32,000

24,000

20,000

16,000

13,000

12,000

10,000

9,500

8,100

6,800

6,000

5,500

4,800

4,000

5,600

5,700

5,000

4,800

4,800

4,450

4,650

4,100

3,900

3,600

3,400

3,200

2,900

2,700

2,400

2,200

31,800

21,200

15,900

12,700

10,600

8,000

6,400

5,300

4,500

4,000

3,500

3,200

2,900

2,300

2,000

1,800

1,600

1,460

1,700

1,780

1,610

1,490

1,270

990

1,050

970

910

850

810

800

670

640

600

570

38,200

25,500

19,100

15,300

12,700

9,600

7,600

6,400

5,500

4,800

4,200

3,800

3,500

2,700

2,400

2,100

1,900

1,760

2,040

2,140

1,930

1,780

1,530

1,190

1,260

1,170

1,090

1,020

970

970

810

770

720

690

ae＜0.2R

ap＜0.1R

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 上記条件は、等高線加工での目安です。
5. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■2枚刃汎用ボールエンドミル　材種GC1620
溝・側面切削（荒加工）

被削材

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
SS400・S50C・FC250等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

工具鋼＜HRc35

SCM・SKT・SKD等
ステンレス鋼

SUS304・SUS316等
プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

R0.5

R0.75

R1.0

R1.25

R1.5

R2.0

R2.5

R3.0

R3.5

R4.0

R4.5

R5.0

R6.0

R7.0

R8.0

R9.0

R10.0

40,000

38,800

38,200

32,000

25,600

19,200

16,000

12,800

10,400

9,600

8,000

7,600

6,500

5,400

4,800

4,400

3,800

3,200

4,480

4,560

4,000

3,840

3,840

3,560

3,720

3,280

3,120

2,880

2,720

2,560

2,320

2,160

1,920

1,760

40,000

38,800

38,200

32,000

25,600

19,200

16,000

12,800

10,400

9,600

8,000

7,600

6,500

5,400

4,800

4,400

3,800

3,200

4,480

4,560

4,000

3,840

3,840

3,560

3,720

3,280

3,120

2,880

2,720

2,560

2,320

2,160

1,920

1,760

25,400

17,000

12,700

10,200

8,500

6,400

5,100

4,200

3,600

3,200

2,800

2,600

2,300

1,800

1,600

1,400

1,300

1,170

1,360

1,420

1,290

1,190

1,020

790

840

780

730

680

650

640

540

510

480

460

30,600

20,400

15,300

12,200

10,200

7,700

6,100

5,100

4,400

3,800

3,400

3,000

2,800

2,200

1,900

1,700

1,500

1,410

1,630

1,710

1,540

1,420

1,220

950

1,010

940

870

820

780

780

650

620

580

550

ae＜0.5R

ap＜0.2R

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 上記条件は、等高線加工での目安です。
5. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

仕上げ

被削材

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径

＜

＜

＜

＜

＜

＜

荒加工

被削材

切り込み量

プリハードン鋼＜
・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

熱間金型用鋼＞
・ 等

冷間金型用鋼＞
・ 等

高速度工具鋼＜
・ 等

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
上記条件は、等高線加工での目安です。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

＜

＜

切削速度

■2枚刃高硬度用ボールエンドミル　材種GC1610
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

■2枚刃汎用ボールエンドミル　材種GC1620
溝・側面切削（荒加工）

被削材

切り込み量

一般構造用鋼・炭素鋼・鋳鉄
・ ・ 等

外径
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

回転速度
（ ）

送り速度
（ ）

工具鋼＜
・ ・ 等

ステンレス鋼
・ 等

プリハードン鋼＜
・ 等

＜

＜

D：エンドミルの外径機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨： ）
エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
上記条件は、等高線加工での目安です。
切り込み（ が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

仕上げ

被削材

切り込み量

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等
外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKD・SKH等

D：エンドミルの外径

R0.5

R0.75

R1.0

R1.25

R1.5

R2.0

R2.5

R3.0

R4.0

R5.0

R6.0

R8.0

50,000

47,000

46,000

35,000

32,000

24,000

18,000

16,000

12,000

10,000

8,000

6,000

2,500

4,000

3,800

3,500

3,400

3,350

3,100

3,000

2,600

2,500

2,400

2,000

42,500

40,000

39,100

29,800

27,200

20,400

15,300

13,600

10,200

8,500

6,800

5,100

2,130

3,400

3,230

2,980

2,890

2,850

2,640

2,550

2,210

2,130

2,040

1,700

35,000

32,900

32,200

24,500

22,400

16,800

12,600

11,200

8,400

7,000

5,600

4,200

1,750

2,800

2,660

2,450

2,380

2,350

2,170

2,100

1,820

1,750

1,680

1,400

25,000

23,500

23,000

17,500

16,000

12,000

9,000

8,000

6,000

5,000

4,000

3,000

1,250

2,000

1,900

1,750

1,700

1,680

1,550

1,500

1,300

1,250

1,200

1,000

ae＜0.5R

ap＜0.2R

ae＜0.2R

ap＜0.1R(MAX0.5mm)

ae＜0.2R

ap＜0.05R

荒加工

被削材

切り込み量

プリハードン鋼＜HRc48

SCM・NAK等

外径
（mm）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

回転速度
（mm-1）

送り速度
（mm/min）

熱間金型用鋼＞HRc43

SKT・SKD等
冷間金型用鋼＞HRc52

SKS・SKD等
高速度工具鋼＜HRc63

SKD・SKH等

R0.5

R0.75

R1.0

R1.25

R1.5

R2.0

R2.5

R3.0

R4.0

R5.0

R6.0

R8.0

40,000

37,600

36,800

28,000

25,600

19,200

14,400

12,800

9,600

8,000

6,400

4,800

2,000

3,200

3,040

2,800

2,720

2,680

2,480

2,400

2,080

2,000

1,920

1,600

34,000

32,000

31,300

23,800

21,800

16,300

12,200

10,900

8,200

6,800

5,400

4,100

1,700

2,720

2,580

2,380

2,310

2,280

2,110

2,040

1,770

1,700

1,630

1,360

28,000

26,300

25,800

19,600

17,900

13,400

10,100

9,000

6,700

5,600

4,500

3,400

1,400

2,240

2,130

1,960

1,900

1,880

1,740

1,680

1,460

1,400

1,340

1,120

20,000

18,800

18,400

14,000

12,800

9,600

7,200

6,400

4,800

4,000

3,200

2,400

1,000

1,600

1,520

1,400

1,360

1,340

1,240

1,200

1,040

1,000

960

800

D：エンドミルの外径1. 機械・チャックは剛性のある精度の高いものをご使用ください（推奨：CoroChuck® 930）
2. エアーブローまたはオイルミストでご使用ください。
3. 機械や加工物の取り付けの剛性が無い場合、回転速度、送り速度を調整してください。
4. 上記条件は、等高線加工での目安です。
5. 切り込み（ap,ae)が小さい場合、回転速度と送り速度は上げてください。

ae＜0.1R

ap＜0.06R

切削速度 170m/min 130m/min 80m/min 60m/min

■2枚刃高硬度用ボールエンドミル　材種GC1610
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削

被削材 ニッケルベース

切削速度 600–700 mm/min

刃当たり送り 0.02 mm/刃

■耐熱合金用ラジアスエンドミル　材種CC6060

正面フライス（ハイフィード）

被削材 ニッケルベース

切削速度 600–700 mm/min

刃当たり送り 0.02–0.09 mm/刃

■耐熱合金用ハイフィードエンドミル　材種CC6060

CoroMill®Plura 推奨切削条件

DC
DC

DC
DC

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

DC または DCX

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1610）

CoroMill®Pluraは高温に強いため、ドライ加工が最適です。

推奨刃当たり送り
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CoroMill®Plura 推奨切削条件 　

側面切削

被削材 ニッケルベース

切削速度 600–700 mm/min

刃当たり送り 0.02 mm/刃

■耐熱合金用ラジアスエンドミル　材種CC6060

正面フライス（ハイフィード）

被削材 ニッケルベース

切削速度 600–700 mm/min

刃当たり送り 0.02–0.09 mm/刃

■耐熱合金用ハイフィードエンドミル　材種CC6060

DC
DC

DC
DC

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

DC または DCX

DC

DE

N

N ZEFP

VE

DE

AE

AP

DCX

DCX

AP

AE

AE
AP

AE
AP

AE/AP

AE

AP

AE

AP

DE AP AP

AE
AP

AE
AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1610）

CoroMill®Pluraは高温に強いため、ドライ加工が最適です。

推奨刃当たり送り
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AP

＊

AE

AP

AE

AP

AE/AP
AE

DC DC DC 0.05 × DCX
0.05 × DCX

DC または DCX

DC
N

DCX

DC

ZEFP

DCX

DC DCX

AEAP AEAP AE AE
AP

AP

AE

AP

AE

AP

AE/AP
AE

N

DE AP AP

N

DE

AE
AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1730, GC1740, GC1620, GC1630, H10F）

推奨刃当たり送り

GC1730
GC1740
GC1620
GC1630
H10F

GC1730
GC1740
GC1620
GC1630
H10F

＊

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は80％程度にしてください。

DC

DC

DCAEAPAEAP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1640）

推奨刃当たり送り

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は ％程度にしてください。

＊

＊
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＊

DC DC DC 0.05 × DCX
0.05 × DCX

DC または DCX

DC
N

DCX

AEAP AEAP AE AE
AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1730, GC1740, GC1620, GC1630, H10F）

推奨刃当たり送り

GC1730
GC1740
GC1620
GC1630
H10F

GC1730
GC1740
GC1620
GC1630
H10F

＊

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は ％程度にしてください。

DC

DC

DC

DC

DC

ZEFP

AP

AE

AP

AE

AEAPAEAP

AP

AE

AP

AE

N

N

CoroMill®Plura 推奨切削条件（材種GC1640）

推奨刃当たり送り

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は80％程度にしてください。

＊

＊
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DCX
0.01 × DCX
0.01 × DCX

DCX
DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

DCX

DCX

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

ZEFP

DCX

DCX

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
APDE

AE
AP

DE

DE AP AP

N

N

CoroMill®Plura 推奨切削条件（ボールエンドミル）

推奨刃当たり送り

AE/AP AE/AP

DC または DCX

CoroMill®Plura 推奨切削条件（N20C）

推奨刃当たり送り

＊

＊

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は ％程度にしてください。

推奨切削速度

ミリバージョン

または
または

刃 刃
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DCX
0.01 × DCX
0.01 × DCX

DCX
DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

DCX

0.1 × DCX
0.1 × DCX

0.01 × DCX
0.01 × DCX

DCX

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

AE
AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（ボールエンドミル）

推奨刃当たり送り

DC または DCX

AP

AP× AE > DC

AE

AP

AE

AE/AP

DE
AE

AP

N

N

DE AP AP

CoroMill®Plura 推奨切削条件（N20C）

推奨刃当たり送り

＊

＊

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は80％程度にしてください。

推奨切削速度

ミリバージョン

N20C

ISO MC CMC HB HRC
m/min
v e

f z

30.41

30.42

130

130

200

200

m/min
v e

320

320N1.4.C.NS
N

AP ≤ 0.05 × DC または DCX

AE ≤ 0.05 × DC または DCX

N20C

mm mm/ 刃

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

8

10

12

16

0.002

0.003

0.005

0.006

0.008

0.011

0.014

0.018

0.024

0.036

0.046

0.059

f z

mm/ 刃

0.009

0.010

0.011

0.013

0.017

0.024

0.031

0.038

0.051

0.076

0.097

(rpm)

(mm/min)

(mm)
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DC
刃数

ZEFP

APMX APMX

0.5 × APMX APMX

アルミ合金

刃当たり送り 刃当たり送り

CoroMill®Plura スレッドエンドミル推奨切削条件

M4

M6

M8

M12

3   

4.8

6.3

9.5

3

3

4

4

27

25

26

25

0.020

0.030

0.040

0.070

25

25

24

24

0.020

0.030

0.040

0.070

M4

M6

M8

M12

3   

4.8

6.3

9.5

3

3

4

4

20

18

28

28

0.025

0.040

0.080

0.080

19

17

27

27

0.025

0.040

0.080

0.080

M4

M6

M8

M12

3   

4.8

6.3

9.5

3

3

4

4

25

26

26

27

0.020

0.040

0.050

0.070

24

25

25

26

0.020

0.040

0.050

0.070

＊セラミック材種 の切削条件は ページを参照してください。

CoroMill®316 切削条件 　

推奨刃当たり送り

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は ％程度にしてください。

CoroMill®316

CoroMill®

刃 刃 刃 刃

高送り
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DC
刃数

ZEFP

0.5 × APMX APMX

アルミ合金

刃当たり送り 刃当たり送り

CoroMill®Plura スレッドエンドミル推奨切削条件

＊セラミック材種CC6060の切削条件はF122ページを参照してください。

CoroMill®316 切削条件 　

DC mm

AE 0.1 x DC

推奨刃当たり送り

＊フル溝加工の場合、目安で切削条件は80％程度にしてください。

CoroMill®316

ISO

P

M

K

N

S

CMC

01.1

01.2

01.4

02.1

02.2

03.11

03.22

05.11

05.21

05.51

07.1

08.1

08.2

09.1

30.22

20.22

23.22

125

150

210

175

300

200

380

200

200

230

130

180

245

250

90

350

350

190

170

150

165

100

170

80

70

55

45

120

130

110

105

1000

25

40

280

255

225

245

150

250

120

110

85

70

180

190

160

155

1100

35

80

HB

AP≤ 0.5 × DC 

m/min

AE≤ 1.0 × DC AP≤ 0.5 × DC AE≤ 0.1 × DC AE≤ 0.3 × DC 

vc m/minvc

630

580

510

555

340

570

280

240

190

155

395

420

360

350

1300

80

150

m/minvc

GC1730/H10F

316CoroMill®

10

12

16

20

25

0.045

0.055

0.065

0.080

0.100

AP≤ 0.5 × DC AE≤ 1.0 × DC AP≤ 0.5 × DC AE≤ 0.3 × DC 

fz mm/ 刃

0.070

0.085

0.110

0.130

0.160

fz mm/ 刃

0.120

0.140

0.160

0.180

0.200

fz mm/ 刃

0.25

0.30

0.40

0.50

0.60

*316-**H**50-****P

fz mm/ 刃

高送り

AP

AE

AP

AE

AE

AP

AE
AP

AE

AE
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GC1700

CC6060

GC1740

GC1745

GC1730

GC1710

(Ti,Al)N

AlTiN+AlTiSiN

AlCrN

AlTiN+TiSiN

ソリッドエンドミル用材種

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

F 130
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	サンドビック　フライス工具9
	サンドビック　フライス工具10
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	サンドビック　フライス工具12
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	サンドビック　フライス工具75
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	サンドビック　フライス工具93
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	サンドビック　フライス工具125
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	サンドビック　フライス工具137
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	サンドビック　フライス工具156
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	サンドビック　フライス工具189
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	サンドビック　フライス工具205
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