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高能率仕上げ加工用 異形工具（ソリッドタイプ）
High Efficiency Finishing Special Shape Tool Series (Solid type)
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…………………B8

……………B10

………………B12

GF1

GF2T

GF3L

GP1LB

GP1T

高能率仕上げ加工用 刃先交換式異形工具シリーズ
High Efficiency Finishing Indexable Special Shape Tool Series

環境負荷低減への配慮により、既に一部の製品についてはドライバー、ねじ焼き付け防止剤は別売りとさせて
いただいております。今後、従来品についても一部製品を除き、同梱を取りやめ、別売りとさせていただきます。
In consideration of reducing our environmental burden, we have already stopped bundling the screw driver and screw anti-seizure agent with 
certain products. They will no longer be supplied with conventional products (with certain exceptions), and will instead be sold separately.
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GALLEA GS4TN
GALLEA GS4TN

●外周のバレルR刃は勾配面を高能率 ・ 高品位に！
●先端R刃は曲面の接続面を高品位に！
●独特な強ねじれ刃形状を採用、 低抵抗化を実現！

・Barrel R achieves high-efficiency and high-quality machining for tilted section
・Tip R can finish curved connecting faces to high quality
・Employs unique high helix shape and realizes low cutting force.

商品コード
Item code 先端 R

Tip R
R1

寸法 Size (mm)

GS4TN2.5-12.5R-TH3

GS4TN3.75-18.75R-TH3

GS4TN5-25R-TH3

GS4TN7.5-37.5R-TH3

GS4TN10-50R-TH3

0.5

0.75

1

1.5

2

12.5

18.75

25

37.5

50

4.68 

7.01 

9.35 

14.03 

18.70 

10

15

20

30

40

50

50

60

75

100

4

4

6

8

12

2.4

3.65

4.8

7.3

9.5

 2.5

 3.75

 5

 7.5

 10

◎

◎

◎

◎

◎

在庫
Stock

バレルR
Barrel R

R2

外径
Tool dia.
DCX

首径
Neck dia.

DN

全長
Overall length

LF

シャンク径
Shank dia.

DCONMS

刃長
Flute length
APMX

首下長
Under neck length

LU

・本工具は再研磨対応しておりません。There is no regrinding compatibility for this tool.
・大径サイズは刃先交換式エンドミル「GP1T」をご使用ください。For the large diameter in size, use the indexable end mill "GP1T".
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。
　（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH：https://data.moldino.com/toolsearch/）

※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO 
    Tool Engineering home page. (MOLDINO Tool Engineering tool selection database  
    TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

LF

15°

LU
APMX

DNDCX

DCONMS

R1

R2

4枚刃
4 Flutes

GS4TNの加工方法   Machining method of GS4TN

5軸加工機で使用する場合

工具軸を傾斜し加工することでバレルR
部を使用し、勾配面がピッチを大きく加
工できます。
更に先端R部を使用することで加工段
差の少ない切削が可能です。

When using with 5-axis machine
3軸加工機で使用する場合

When using with 3-axis machine

By using the barrel R with tilted tool axis, tilted 
section can be cut with large pitch.
Furthermore, it is possible to cut with less 
machining steps by using the tip R.

バレルR部を使用し、立ち壁に近い勾配面
をピッチを大きく加工できます。
但し、底部（隅部）等は別工具で加工する
必要が有ります。
Barrel R enables to cut steep face 
with large pitch.
However, it is necessary to process 
the bottom corner section with a
separate tool.

GS4TNで加工可能 Processable with GS4TN 別工具が必要 Needs separate tool

  対応被削材 Applicable work material

炭素鋼
合金鋼

Carbon steel
Alloy steel

炭素鋼
合金鋼

Pre-hardened
steel

≦ 45HRC

ステン
レス鋼
Stainless

steel

チタン合金
耐熱合金
Titanium alloy
Heat-resistant

alloy

アルミ
合金

Aluminum
alloy

銅合金

Copper
alloy

高硬度
Hardened steel

＞ 45HRC
≦ 55HRC

＞ 55HRC
≦ 65HRC

＞ 65HRC

○ ◎ ◎ ◎ ◎

  再研磨対応外径範囲 Re-grinding compatibility range

商品コード Item code

GS4TN
外周 Outer dia. (mm)

× (N/A)

エンド End (mm)

× (N/A)

GS4TN . - . R-TH3 ソリッドタイプ
Solid type

Carbide Helix angle

フォーム公差：±0.01
Form tolerance

Cutting Conditions

B3切削
条件表

◎印：メーカー在庫品です。弊社営業へお問い合わせください。　◎：Manufacturer stocked items. Contact with our sales office.
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B3

Special Shape Tools

標準切削条件表 Recommended cutting conditions 

●バレルR部　加工条件  Barrel R    cutting conditions

被削材
Work material

炭素鋼・合金鋼
Carbon steels, Alloy steels
(＜35HRC)

先端R
Tip  R

R1 (mm)

バレルR
Barrel R
R2 (mm)

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
(35～45HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(45～55HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(55～65HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(65～72HRC)

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

23,550

15,700

11,780

7,850

5,890

12.5

18.75

25

37.5

50

0.5

0.75

1

1.5

2

3,060

2,670

2,540

1,990

1,680

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

19,100

13,840

10,500

6,930

5,100

2,480

2,460

2,260

1,780

1,460

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

17,830

11,880

9,130

6,190

4,510

1,960

1,780

1,670

1,390

1,130

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

0.05～0.1

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

16,550

11,370

7,040

4,460

3,520

1,820

1,640

1,440

1,230

1,000

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

12,730

8,570

6,490

4,290

3,190

1,400

1,230

1,100

920

770

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.05

被削材
Work material

炭素鋼・合金鋼
Carbon steels, Alloy steels
(＜35HRC)

先端R
Tip  R

R1 (mm)

バレルR
Barrel R
R2 (mm)

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
(35～45HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(45～55HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(55～65HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(65～72HRC)

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

ap
mm

ae
mm

34,320

25,680

22,080

20,400

15,600

12.5

18.75

25

37.5

50

0.5

0.75

1

1.5

2

2,580

2,890

3,310

3,280

3,040

0.09

0.10

0.19

0.28

0.38

0.29

0.31

0.58

0.86

1.15

ap
mm

ae
mm

0.08

0.09

0.16

0.24

0.32

0.24

0.26

0.48

0.72

0.96

ap
mm

ae
mm

0.06

0.07

0.13

0.20

0.27

0.18

0.21

0.39

0.60

0.81

ap
mm

ae
mm

0.06

0.07

0.12

0.19

0.25

0.05

0.06

0.10

0.15

0.20

0.18

0.21

0.36

0.57

0.75

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

28,600

21,400

18,400

17,000

13,000

2,060

2,310

2,650

2,620

2,430

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

26,000

19,500

16,700

15,400

11,000

1,870

2,110

2,400

1,850

1,760

ap
mm

ae
mm

0.15

0.18

0.30

0.45

0.60

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

24,700

18,500

15,900

14,300

10,560

1,600

1,800

2,060

1,720

1,580

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

20,800

15,600

13,400

11,000

7,920

1,120

1,260

1,450

1,320

1,190

●先端R部　加工条件  Tip R   cutting conditions

●バレルR部・先端R部　共通加工条件　Cutting conditions for using both barrel R and tip R

被削材
Work material

炭素鋼・合金鋼
Carbon steels, Alloy steels
(＜35HRC)

先端R
Tip  R

R1 (mm)

バレルR
Barrel R
R2 (mm)

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
(35～45HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(45～55HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(55～65HRC)

焼入れ鋼
Hardened steels

(65～72HRC)

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

28,940

20,690

16,930

14,130

10,750

12.5

18.75

25

37.5

50

0.5

0.75

1

1.5

2

2,820

2,780

2,930

2,640

2,360

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

23,850

17,620

14,450

11,970

9,050

2,270

2,390

2,460

2,200

1,950

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

21,920

15,690

12,920

10,800

7,760

1,920

1,950

2,040

1,620

1,450

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

20,630

14,940

11,470

9,380

7,040

1,710

1,720

1,750

1,480

1,290

回転数
n

min-1

送り速度
v f

mm/min

16,770

12,090

9,950

7,650

5,560

1,260

1,250

1,280

1,120

980

※切込み (ap、ae) については上記各部の条件をご参照ください
     For cutting depth (ap, ae), refer to the above conditions for each section.

使用工具 Tool カスプハイト Cusp height (mm)
商品コード

Item code
バレルR 

Barrel R
0.0001

GS4TN2.5-12.5R-TH3

GS4TN3.75-18.75R-TH3

GS4TN5-25R-TH3

GS4TN7.5-37.5R-TH3

GS4TN10-50R-TH3

12.5

18.75

25

37.5

50

0.10

0.12

0.14

0.17

0.20

0.0003 0.0005 0.001 0.003 0.005

0.17

0.21

0.24

0.30

0.35

0.22

0.27

0.32

0.39

0.45

0.32

0.39

0.45

0.55

0.63

0.55

0.67

0.77

0.95

1.10

0.71

0.87

1.00

1.22

1.41

ap値は所望のカスプハイトにより下記表より選択してください。
Determine the ap  value based on the desired cusp height by selecting it from the table below.

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②できるだけ高剛性、高精度の機械をご使用ください
③この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、
　使用機械等により条件を調整してください。
④機械の回転数が足りない場合は、回転数と送り速度を同じ比率で下げてください。

【注意】
①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②Use a machine having as high rigidity and high accuracy as possible.
③These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust
　 the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
④If the rpm of the machine is low, lower the feed rate also to put the rpm and feed 
    rate in the same ratio.

【Note】

先端R Tip R

バレルR
Barrel R

バレルR Barrel R
　20.364°

先端R Tip R
69.636°

加工形状によって接触部がバレルR部・先端R部に
分かれます。接触する箇所をご確認頂き、各箇所に
応じた切削条件を
ご選定下さい。
Depending on the cutting
shape, the contact section
is divided into barrel
R and tip R.
Check the contact
section and select
the appropriate 
cutting conditions
according to each
section.

■バレルRと先端Rの角度範囲
   Angle range of barrel R and tip R

■ GS4TN 工具形状について
        About tool shape

GS4TNの「バレルR」は「先端R」
と「外径」を2接円弧で結んだ形
状になっています。
右図をご確認ください。
"Barrel R" of GS4TN has a shape 
that connects "tip R" and 
"tool diameter" with double arc.
See the figure on the right.

バレルR部
Barrel R

外径
Tool
dia.

首径
Neck
dia.

外径・バレルRの接点
Interface between tool
 diameter and barrel R

先端R・バレルRの接点
Interface between tip R and barrel R

先端R
Tip R
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B4

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

適用カッタ
Cutter body

クランプねじ
Clamp screw

GF1　20　　M-　-M 250-141 1,010 2,080 1.1 104-T8 P-37 1,180 

ドライバー
Screw driver

ねじ焼き付き防止剤
Screw anti-seizure agent

締付けトルク
Fastening torque
（N・m) 

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

形状
Shape

【注意】クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.

●仕上げ加工時間短縮に新提案。
●等高線Zピッチを大きく設定できる

・A new proposal for reducing finishing time. 
・Contour Z pitch can be set to larger values.

Side Cutting Cutting Conditions

B5切削
条件表

Finishing

商品コード
Item code

使用インサート
Insert

タイプ
Type

ベーシック
タイプ

Basic type 

ベーシックタイプ Basic type 

オフセット
タイプ

Offset type 

オフセットタイプ Offset type 

在庫
Stock

刃数
No.of
flutes

希望小売
価格（円）
Suggested 

retail price(￥)DCX

D
C

X

D
C

X

LF

LF LF

DHUB

D
H

U
B

THSZMS

THSZMS THSZMS

DRVS（切欠部幅）

APMX DCONMS

DC
ON

MS

D
H

U
B

DC
ON

MS

L1

L1 L1

L2

L2 L2

寸法 Size (mm)

GF1G2016M-2-M8 
GF1G2020M-3-M10 
GF1G2025M-4-M10 
GF1G2025M-4-M12 
GF1T2016M-2-M8 
GF1T2020M-3-M10 
GF1T2025M-4-M12 

42,690 

55,040 

66,400 

66,400 

42,690 

55,040 

66,400 

2

3

4

4

2

3

4

16
20
25
25
16
20
25

●
●
●
●
●
●
●

25

30

30

35

25

30

35

9.5

9.5

9.5

9.5

9.5

9.5

9.5

8.5

10.5

10.5

12.5

8.5

10.5

12.5

M8 

M10 

M10 

M12 

M8 

M10 

M12 

14

17.8

17.8

22.5

14

17.8

22.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

17

19

19

22

17

19

22

DRVS

10

15

15

17

10

15

17

YPHW0903R-20 
YPHW0903R-30

XPHW0903R-20 
XPHW0903R-30 

APMXAPMX

  

【注意】※1と超硬シャンクをセットで使用すると干渉がありません。
　　　モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】When ※1 and carbide shank are used together as a set, there is no interference.
            Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO Tool Engineering home page. (MOLDINO Tool Engineering tool selection database TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

※1

　は数字、　は英文字が入ります。 Numeric figure in a circle     and Alphabetical character comes in a square

GF1 20 M- -M モジュラータイプ
Modular type

■インサート　Inserts
P
M
K
H

炭素鋼・合金鋼

ＳＵＳ等

ＦＣ・ＦＣＤ

高硬度材

Carbon steels, Alloy steels

SUS, etc.

Cast irons

Hardened steels

ベーシックタイプ Basic type 

オフセットタイプ Offset type 

希望小売価格（円）
Suggested retail price(￥)

商品コード
Item code

精度
Tolerance

class

タイプ
Type

ベーシックタイプ
Basic type

オフセットタイプ
Offset type

寸法 Size（㎜）
PN215

XPHW0903R-20 

XPHW0903R-30 

YPHW0903R-20 

YPHW0903R-30

1,740 

1,740 

1,740 

1,740 

20

30

20

30

●
●
●
●

TH315
R

●
●
●
●

XPHW0903R-  

YPHW0903R-

9.5

9.5

R 　

R

5.
89

3

11
°

5.
68

3

11
°

：一般切削・第一推奨
 General cutting, First recommended

：一般切削・第二推奨
 General cutting, Second recommended

※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO Tool Engineering home page. (MOLDINO Tool Engineering tool selection database TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

H

■部品番号　Parts

GALLEA GF1
GALLEA GF1

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque

動画公開中

https://youtube.com/watch?v=ciISqvwqMcg&feature=share


Indexable Tools
Special Shape Tools

B5

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

被削材
Work material

切削条件
Cutting condition

推奨材種
Recommended

grade
φ16

炭素鋼
Carbon steels

合金鋼
Alloy steels

 （＜30HRC）

炭素鋼
Carbon steels

合金鋼
Alloy steels

（30～45HRC）

n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz（mm/t）
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz（mm/t）
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz（mm/t）
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz（mm/t）
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz（mm/t）
ap  (mm)
ae  (mm)

11,950 
600 
4,780 
0.2 

～0.1 
7,970 
400 
3,190 
0.2 

～0.1 
9,960 
500
3,990 
0.2

～0.1 
11,950 
600 
5,980 
0.25 

～0.1 
4,980 
250 
1,500 
0.15 

～0.08 

φ20

9,560 
600 
5,740 
0.2 

～0.1 
6,370 
400 
3,830 
0.2 

～0.1 
7,970 
500
4,790 
0.2

～0.1 
9,560 
600 
7,170 
0.25 

～0.1 
3,990 
250 
1,800 
0.15 

～0.08 

φ25

7,650 
600 
6,120 
0.2 

～0.1 
5,100 
400 
4,080 
0.2 

～0.1 
6,370 
500
5,100 
0.2

～0.1 
7,650 
600 
7,650 
0.25 

～0.1 
3,190 
250 
1,920 
0.15 

～0.08 

PN215

PN215
TH315

PN215
ステンレス鋼
Stainless steels

SUS

TH315
PN215

TH315
PN215

鋳鉄
Cast irons

FC
FCD

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～55HRC）

※突き出し長さ3DCX以上の場合は、左記の表をもとに下記表を
　参考に調整してください。

ap値は所望のカスプハイトにより下記表より選択または下記計算式
より算出してください

＜3DCX
3DCX～ 5DCX
5DCX～ 6DCX
6DCX～ 7DCX

7DCX～

100%
70%
60%
50%
45%

100%
70%
60%
50%
45%

突き出し比率
Overhang ratio vc (m/min) vf (mm/min)

インサート
Insert

カスプハイト (mm)
Cusp height

商品コード
Item code R 0.001

XPHW0903R-20

XPHW0903R-30

20

30

0.4

0.49

0.002 0.003 0.004 0.005 0.01

0.57

0.69

0.69

0.85

0.8

0.98

0.89

1.1

1.26

1.55

R:工具R　H：カスプハイト

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

ap

Refer
right table 

Refer
right table 

Refer
right table 

Refer
right table 

Refer
right table 

When overhang length is 3DCX or greater, adjust the values shown in 
the table at left according to the table below.

Determine the ap value based on the desired cusp height by selecting it from 
the table below or by calculating it using the equation below.

 Tool R 　　　 Cusp height

R

H

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。
③切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等による切りくず除去を行ってください。
④インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してください。

【注意】

【Note】①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and 
　work-piece conditions.
③To prevent tool breakage due to chips clogging tool flutes, always be sure to use an air blower, etc. to remove chips.
④Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.

※

ap= (R2-(R-H)2)2

プログラム上の刃先形状定義  Flute tip shape definitions for programing

インサート型番
Insert item code 

ベーシックタイプ Basic type オフセットタイプ Offset type

工具径 DCX (mm)
Tool dia.

工具最大傾斜角Tool maximum inclination angle

工具最大傾斜角Tool maximum inclination angle

R (mm) 
Rh (mm) 
RE (mm) 
A (mm) 
θ 

インサートと工具径の組み合わせにより回転軌跡形状が異なります。下記表を参照ください。
Rotation locus shape will be different depending on the combination of insert and tool diameter. Refer to the table below.

ベーシックタイプ
Basic type

オフセットタイプ
Offset type

XPHW0903R-20 XPHW0903R-30 YPHW0903R-20 YPHW0903R-30 
φ16 
20.14
4.75
0.8
9.5
11° 

20
4.75
0.8
9.5
11° 

19.93
4.75
0.8
9.5
11° 

30.38
4.75
0.8
9.5
7° 

30
4.75
0.8
9.5
7° 

29.82
4.75
0.8
9.5
7° 

20.18
7.25
0.8
9.5
19° 

20
7.25
0.8
9.5
19° 

19.91
7.25
0.8
9.5
19° 

30.33
7.25
0.8
9.5
12° 

30
7.25
0.8
9.5
12° 

29.81
7.25
0.8
9.5
12° 

φ20 φ25 φ16 φ20 φ25 φ16 φ20 φ25 φ16 φ20 φ25

RE

RERE  

RR　

工具径DCX

A

工具径DCX

RE

θθ

A

R
h

Rh
R
中
心
高
さ

R
中
心
高
さ

R
 c

en
te

r h
ei

gh
t

R
 c

en
te

r h
ei

gh
t

Tool dia. Tool dia.

【注意】小数点第三位以下を四捨五入した数値です。パラメトリックで形状定義する場合はDXFデータより必要
寸法をご確認ください。

【Note】The numbers after the third decimal point are rounded off. When defining the shape parametrically, check the required 
dimensions from the DXF data.

標準切削条件表 Recommended cutting conditions 
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B6

●高能率な傾斜壁面の仕上げ加工 ! ボールエンドミル、 ラジアスエンドミルに比べ大ピッチで加工可能です。
●大径側にシリーズ展開しました !
●経済的な2コーナ仕様 ! ユニークなインサート拘束面により2コーナ仕様を実現しました。

・High-performance tilted wall finishing! Enables machining at a larger pitch than ball end mills or radius end mills. 
・Series expansion toward larger diameters
・Economical 2-corner specification. Unique insert holding surface enables realization of 2-corner specification

Side CuttingFinishing

GALLEA GF2T
GALLEA GF2T

GF2T 30 M- モジュラータイプ
Modular type

商品コード
Item code

使用インサート
Insert

タイプ
Type

オフセット
タイプ

Offset type

刃数
No. of
flutes

希望小売
価格（円）

Suggested
retail price(￥)DCX LF DHUBTHSZMSDCONMS L1 L2

寸法 Size (mm)

GF2T3020M-3
GF2T3025M-4
GF2T3035M-5
GF2T3040M-6

55,040 
66,400 
79,420 
91,620 

3
4
5
6

20
25
35
40

●
●
●
●

30
35
40
40

10.5
12.5
17
17

M10
M12
M16
M16

17.8
22.5
28.8
28.8

5.5
5.5
6
6

19
22
23
23

DRVS

15
17
22
22

YPHW1203R-30

在庫
Stock

φ20, φ25

LF

12
12

L2

LF L2

L1

L1

D
C

X

D
C

X

DC
ON

MS 

D
H

U
B

DC
ON

MS
D

H
U

B

φ35, φ40

DRVS（切欠部幅）

　は数字、　は英文字が入ります。 Numeric figure in a circle     and Alphabetical character comes in a square

THSZMS THSZMS

【注意】※1と超硬シャンクをセットで使用すると干渉がありません。
　　　モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】When ※1 and carbide shank are used together as a set, there is no interference.
            Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO Tool Engineering home page. (MOLDINO Tool Engineering tool selection database TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

※1

※1

■インサート　Inserts

■部品番号　Parts

炭素鋼・合金鋼

ＳＵＳ等

ＦＣ・ＦＣＤ

高硬度材

：一般切削・第一推奨

：一般切削・第二推奨

希望小売価格（円）
￥

商品コード 材種

PN215

YPHW1203R-30 2,340 ●

TH315 R

●

精度

H 30

φ

※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※

寸法 （㎜）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

適用カッタ
Cutter body

クランプねじ
Clamp screw

265-143 1,010 2,230 2.0 104-T10 P-37 1,180 

ドライバー
Screw driver

ねじ焼き付き防止剤
Screw anti-seizure agent

締付けトルク
Fastening torque
（N・m）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

形状
Shape

GF2T30       M-

【注意】クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque

Cutting Conditions

B7切削
条件表

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  
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※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

被削材
Work material

切削条件
Cutting

conditions

推奨材種
Recommended

grade
φ20

炭素鋼
合金鋼
Carbon steels
Alloy steels

（＜30HRC）

炭素鋼
合金鋼
Carbon steels
Alloy steels

（30～45HRC）

n  (min-1)

vc  (m/min)

vf  (mm/min)

fz（mm/t）
ap  (mm)

ae  (mm)

n  (min-1)

vc  (m/min)

vf  (mm/min)

fz（mm/t）
ap  (mm)

ae  (mm)

n  (min-1)

vc  (m/min)

vf  (mm/min)

fz（mm/t）
ap  (mm)

ae  (mm)

n  (min-1)

vc  (m/min)

vf  (mm/min)

fz（mm/t）
ap  (mm)

ae  (mm)

n  (min-1)

vc  (m/min)

vf  (mm/min)

fz（mm/t）
ap  (mm)

ae  (mm)

9,560 
600 
5,740 
0.2 

<0.1
6,370 
400 
3,830 
0.2 

<0.1
7,970 
500
4,790 
0.2

<0.1
9,560 
600 
7,170 
0.25 

<0.1
3,990 
250 
1,800 
0.15 

<0.08

φ25

7,650 
600 
6,120 
0.2 

<0.1
5,100 
400 
4,080 
0.2 

<0.1
6,370 
500
5,100 
0.2

<0.1
7,650 
600 
7,650 
0.25 

<0.1
3,190 
250 
1,920 
0.15 

<0.08

φ35

5,460
600 
5,460
0.2 

<0.1
3,640
400 
3,640
0.2 

<0.1
4,550
500
4,550
0.2

<0.1
5,460
600 
6,830
0.25 

<0.1
2,280
250 
1,710
0.15 

<0.08

φ40

4,780
600 
5,740
0.2 

<0.1
3,190
400 
3,830
0.2 

<0.1
3,990
500
4,790
0.2

<0.1
4,780
600 
7,170
0.25 

<0.1
2,000
250 
1,800
0.15 

<0.08

PN215

PN215
TH315

PN215
ステンレス鋼
Stainless steels

SUS

TH315
PN215

TH315
PN215

鋳鉄
Cast irons

FC
FCD

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～55HRC）

※突き出し長さ3DCX以上の場合は、左記の表をもとに下記表を参考
　に調整してください。

ap値は所望のカスプハイトにより下記表より選択または下記
計算式より算出してください

突き出し比率　　　
＜3DCX

3DCX～ 5DCX
5DCX～ 6DCX
6DCX～ 7DCX

7DCX～

vc (m/min)
100%
70%
60%
50%
45%

vf (mm/min)
100%
70%
60%
50%
45%

インサート Insert カスプハイト Cusp height (mm)
商品コード 

Item code R 0.001

YPHW1203R-30 30 0.49

0.002 0.003 0.004 0.005 0.01

0.69 0.85 0.98 1.1 1.55

R:工具R　H：カスプハイト

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

右表を参照ください。

ap

Determine the ap value based on the desired cusp height by selecting it from 
the table below or by calculating it using the equation below.

R : Tool R　H : Cusp height

When overhang length is 3DCX or more, adjust the values  shown in the table at left 
according to the table below.

Refer to the 
table at right.

Refer to the 
table at right.

Refer to the 
table at right.

Refer to the 
table at right.

Refer to the 
table at right.

Overhang
ratio

R

H

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工
　形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。
③切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等によ
　る切りくず除去を行ってください。
④インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してくだ
　さい。

【注意】

①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
　adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
　conditions.
③To prevent tool breakage due to chips clogging tool flutes, always be sure to 
　use an air blower, etc. to remove chips.
④Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.

【Note】

ap= (R2-(R-H)2)2

標準切削条件表 Recommended cutting conditions 

プログラム上の刃先形状定義　Flute tip shape definitions for programing

インサート型番 Insert item code 

オフセットタイプ Offset type

工具径 Tool dia. DCX (mm)

工具最大傾斜角Tool maximum inclination angle

R (mm) 
Rh (mm) 
θ 

インサートと工具径の組み合わせにより回転軌跡形状が異なります。下記表を参照ください。
Rotation locus shape will be different depending on the combination of insert and tool diameter. Refer to the table below.

オフセットタイプ Offset type

YPHW1203-R30
φ20
30.24
7.92
14.9°

30
8
15°

29.84
8
15.2°

29.78
8
15.3°

φ25 φ35 φ40

θ

R
中
心
高
さ

R
 c

en
te

r 
he

ig
ht

工具径DCX
Tool dia.

RE0.2

RE0.2

 R

Rh

12

【注意】小数点第三位以下を四捨五入した数値です。パラメトリックで形状定義する場合はDXFデータより
必要寸法をご確認ください。

【Note】The numbers after the third decimal point are rounded off. When defining the shape parametrically, check the 
required dimensions from the DXF data.
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● GF3Lは緩曲面 ・ 緩斜面の中仕上～仕上加工用途のレンズ工具です。
● GALLEA シリーズ（GF3LとGP1LB）を合わせて使用することで中仕上げ〜仕上げ加工の高能率化が図れます。
● 経済的な3コーナ仕様インサートを採用

・Lens tool for semi-finishing to finishing machining on gentle curved surfaces and gentle sloped surfeces.
・Using GALLEA series together it is possible to process from semi-finishing to finishing with high efficiency
・Economical three corner specification insert tip

GALLEA GF3L
GALLEA GF3L

GF3L M-3-M モジュラータイプ
Modular type

　は数字が入ります。 Numeric figure in a circle     

商品コード
Item code

使用インサート
Insert

在庫
Stock

刃数
No. of
flutes

希望小売価格（円）
Suggested

retail price(￥)DC LF DHUBTHSZMSDCONMS L1 L2
寸法 Size (mm)

GF3L20M-3-M10
GF3L25M-3-M12
GF3L30M-3-M16

3
3
3

20
25
30

●
●
●

30
35
40

10.5
12.5
17

M10
M12
M16

17.8
23
28.8

5.5
5.5
6

19
22
23

TPHW0902-20
TPHW1303-25
TPHW1403-30

57,870 
59,360 
61,400 

DRVS
15
17
22

DRVS（切欠部幅）
THSZMS

D
H

U
B

DC
ON

M
S

D
C

L1
L1

LF

【注意】モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO Tool Engineering home page. (MOLDINO Tool Engineering tool selection database TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

■インサート　Inserts ■部品番号　Parts

P
M
K
H

炭素鋼・合金鋼
ＳＵＳ等
ＦＣ・ＦＣＤ
高硬度材

SUS, etc.

Cast irons

Hardened steels

希望小売価格
（円）

Suggested retail price(￥)

商品コード
Item code

精度
Tolerance

class

寸法 Size（㎜）
PN215

材種 Grade

TPHW0902-20
TPHW1303-25
TPHW1403-30

2,580 
3,390 
3,820 

6.5
8.2
9.8

H
●
●
●

TH315 IC

●
●
●

：一般切削・第一推奨
 General cutting, First recommended

：一般切削・第二推奨
 General cutting, Second recommended

2.6
3.0 
3.2

S

20
25
30

R

部品名

Parts

適用カッタ

Cutter body

形状

Shape

クランプねじ

Clamp screw 

GF3L20M-3-M10
GF3L25M-3-M12
GF3L30M-3-M16

251-141
265-143
412-141

1.1 
2.0 
2.9 

1,010 
1,010 
630 

2,080 
2,230 
2,390 

1,180 
104-T8
104-T10
104-T15

P-37

レンチ

Wrench 

ねじ焼き付き

防止剤

Screw anti-seizure
agent

締付け

トルク

Fastening
torque

（N・m) 

希望小売

価格（円）

Suggested
retail

price(￥)

希望小売

価格（円）

Suggested
retail

price(￥)

希望小売

価格（円）

Suggested
retail

price(￥)

※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。

　（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH：https://data.moldino.com/toolsearch/）

※For information on the detailed tool shape, download the DXF data from the MOLDINO Tool Engineering home page. 
   (MOLDINO Tool Engineering tool selection database TOOL SEARCH: https://data.moldino.com/toolsearch/)

IC

 
R

RE0.3

S

Carbon steels
Alloy steels

【注意】クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの

           交換をお願い致します。

【Note】The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, 
            it is recommended that it be replaced at an early stage.

Cutting Conditions

B9切削
条件表

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

Finishing

GF3L形 切れ刃の切削可能範囲 工具長測定値の補正

補正値Correction(㎜)

補
正
値

C
or

re
ct

io
n

先端径Tip dia.(㎜)

先端径 Tip dia.

GF3L20M-3-M10
GF3L25M-3-M12 
GF3L30M-3-M16 

0.058
0.056
0.062

3.0
3.3
3.9

レンズR
Lens R

rε
0.3

GF3L形には工具中心に切れ刃がありません。レンズ工具定義でツールパスを作成する場合、
工具長測定値を補正してください。本工具形状の定義が可能なCAM及びDXFデータで工具
定義が可能なCAMを使用する場合は工具長測定値の補正は不要です。
GF3L type does not have cutting edge in the tool center. When create toolpath with lens tool definition, correct the 
measurement value of tool length. When using a CAM that can define a tool shape with CAM and DXF data that can 
define a tool shape, it is unnecessary to correct the tool length measurement value.

拡大図
Magnified view

Usable range of cutting edge for GF3L type Correction of tool length measurement value

18°

22°

ap=0.1

ap=0.5

仕上げ加工 Finishing中仕上げ加工 Semi-finishing

GF3L形は外周刃がないので、切削可能な範囲が切込量（ap値）によって
変化します。
Because of GF3L type does not have a peripheral cutting edge, cutting range 
changes according to cutting depth (ap).

最大ap（仕上げ代）
ap max finishing allowance

切削可能範囲
Available cutting range

中仕上げ加工 Semi-finishing

仕上げ加工 Finishing

0.5mm

0.1mm

18°

22°

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque
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標準切削条件表 Recommended cutting conditions 
※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

被削材
Work material

切削条件
Cutting condition

推奨材種
Recommended

grade φ20

炭素鋼
Carbon steels

合金鋼
Alloy steels

 （＜30HRC）

炭素鋼
Carbon steels

合金鋼
Alloy steels

（30～45HRC）

n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)

11,470 
720 
6,890 
0.2
0.1

8,290 
520 
4,980 
0.2
0.1

7,970 
500
4,790 
0.2
0.1

10,360 
650 
9,330 
0.3
0.1

3,990 
250 
2,400 
0.2
0.08

φ25
仕上げ加工 Finishing

9,180 
720 
5,510 
0.2
0.1

6,630 
520 
3,980 
0.2
0.1

6,370 
500
3,830 
0.2
0.1

8,290 
650 
7,470 
0.3
0.1

3,190 
250 
1,920 
0.2
0.08

φ30
7,650 
720 
4,590 
0.2
0.1

5,530 
520 
3,320 
0.2
0.1

5,310 
500
3,190 
0.2
0.1

6,910 
650 
6,220 
0.3
0.1

2,660 
250 
1,600 
0.2
0.08

PN215

PN215
TH315

PN215
ステンレス鋼
Stainless steels

SUS

TH315
PN215

TH315

鋳鉄
Cast irons

FC
FCD

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～55HRC）

φ20
4,780 
300 
7,170 
0.5 
0.5

3,190 
200 
4,790 
0.5 
0.5

4,780 
300
7,170 
0.5
0.5

6,370 
400 
9,560 
0.5
0.5

1,920 
120 
580 
0.15
0.2

φ25
中仕上げ加工 Semi-finishing

3,830 
300 
5,750 
0.5 
0.5

2,550 
200 
3,830 
0.5 
0.5

3,830 
300
5,750 
0.5
0.5

5,100 
400 
7,650 
0.5
0.5

1,530 
120 
460 
0.15
0.2

φ30
3,190 
300 
4,790 
0.5 
0.5

2,130 
200 
3,200 
0.5 
0.5

3,190 
300
4,790 
0.5
0.5

4,250 
400 
6,380 
0.5
0.5

1,280 
120 
390 
0.15
0.2

下記別表を参照ください。Refer below table 下記別表を参照ください。Refer below table

下記別表を参照ください。Refer below table 下記別表を参照ください。Refer below table

下記別表を参照ください。Refer below table 下記別表を参照ください。Refer below table

下記別表を参照ください。Refer below table 下記別表を参照ください。Refer below table

下記別表を参照ください。Refer below table 下記別表を参照ください。Refer below table

aeの算出方法  How to calculate “ae”

突き出し長さに伴う標準切削条件の調整率  Ajustment ratio of cutting conditions by overhang length.

Determine the ae value based on the desired cusp height by selecting it from the table below or by calculating it using the equation below.

R:工具R　H：カスプハイト
 Tool R 　　　 Cusp height

使用インサート
Insert

R
0.001

TPHW0902-20
TPHW1303-25
TPHW1403-30

20
25
30

0.4
0.45
0.49

0.002 0.003 0.004 0.005 0.01
0.57
0.63
0.69

0.69
0.77
0.85

0.8
0.89
0.98

0.89
1
1.1

1.26
1.41
1.55

0.02
1.79
2
2.19

aeR

H

ae値は所望のカスプハイトにより下記表より選択、または下記計算式より算出してください。

カスプハイト Cusp height (mm)

ae= (R2-(R-H)2)2

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。
③切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等による切りくず除去を行ってください。
④インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してください。

【注意】

①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
③To prevent tool breakage due to chips clogging tool flutes, always be sure to use an air blower, etc. to remove chips.
④Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.

【Note】

突き出し比率 Overhang ratio vc (m/min) vf (mm/min)
<3DC

3DC～ 5DC
5DC～ 6DC
6DC～ 7DC

7DC～

100%
70%
60%
50%
45%

100%
70%
60%
50%
45%

突き出し長さが3DC以上の場合は上記切削条件表の数値
を右表を参考に調整してください。
When overhang length is 3DC or more, please adjust the values in the above 
cutting condition table referring to the right table.
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GALLEA GP1LB
GALLEA GP1LB

●レンズ工具とバレル工具の融合、 プレシジョンタイプ
●なだらかな曲面と壁面を１本で加工可能

・Combination of lens tool and barrel tool. Precision type
・Can be machined with a single tool for gently curved surface and wall surface.

Finishing Side CuttingPlaning Cutting Conditions

B11切削
条件表

GP1LBインサートの使い分け   
φ30工具による３軸加工の加工能率の比較　※バレルR刃、レンズＲ刃、コーナ接続R刃のカスプハイトをボールエンドミルと同一に設定

※

GP1LB M-M
　は数字が入ります。 

希望小売
価格（円）

￥

商品コード 精度
材種 寸法 （㎜）

PN
21
5

ZPHW160-LB16
ZPHW160-LB16-R5
ZPHW200-LB20
ZPHW200-LB20-R6
ZPHW250-LB25
ZPHW250-LB25-R8
ZPHW300-LB30
ZPHW300-LB30-R10

13,880 
13,880 
14,690 
14,690 
16,040 
16,040 
20,110 
20,110 

16
16
20
20
25
25
30
30

H

 1.5
 5
 1.9
 6
 2.38
 8
 2.85
 10

16
16
20
20
25
25
30
30

16
16
20
20
25
25
30
30

4.2
4.2
5.2
5.2
6.2
6.2
7.2
7.2

 8
 8
 10
 10
 12.5
 12.5
 15
 15

16.6
16.6
20.3
20.3
24.1
24.1
29.1
29.1

●
●
●
●
●
●
●
●

TH
30
8

●
●
●
●
●
●
●
●

●印：標準在庫品です。
●：

炭素鋼・合金鋼
ＳＵＳ等
ＦＣ・ＦＣＤ
高硬度材

：一般切削・第一推奨

：一般切削・第二推奨

インサートの再研磨＆再コーティングも承っております。詳しくは弊社営業所までお問い合せください。
GP1LB形のインサートは最大2回までの再研磨が可能です。

起伏の少ない緩曲面で高能率加工！！起伏のある曲面で高能率加工！！起伏が大きい形状では
ボールエンドミルで加工 バレルR刃+レンズR刃が加工全体の84％以上

使用できれば同一刃径のボールエンドミルより高能率
バレルR刃+レンズR刃が加工全体の47％以上

使用できれば同一刃径のボールエンドミルより高能率

GP1LB ZPHW300-LB30GP1LB　ZPHW300-LB30-R10φ30ボールエンドミル

°

°
加工能率
ボールエンドミル比0.4倍

加工能率
ボールエンドミル比1.4倍

加工能率
ボールエンドミル比1.4倍

加工能率
ボールエンドミル比0.8倍 °

°

φ

※加工するモデル形状のバレルＲ刃とレンズＲ刃の使用率を確認しインサートを使い分けることで、より高能率な加工が可能です。

モジュラータイプ

■部品番号■インサート

【注意】小数点第三位以下を四捨五入した数値です。パラメトリックで形状定義する場合はDXFデータより必要寸法をご確認ください。
【 】

商品コード 使用インサート在庫 インサート数 希望小売価格（円）
￥

寸法  (mm)

GP1LB16M-M8
GP1LB20M-M10
GP1LB25M-M12
GP1LB30M-M16

26,980 
31,040 
47,430 
47,430 

1
1
1
1

16
20
25
30

●
●
●
●

32
38
38
43

 8
 10
 12.5
 15

 8.5
 10.5
 12.5
 17

M8
M10
M12
M16

12.8
17.8
20.8
28.8

5.5
5.5
5.5
6 

17
19
22
23

ZPHW160-LB16
ZPHW200-LB20
ZPHW250-LB25
ZPHW300-LB30

10
15
17
22

　
0
－
0
.0
2

【注意】モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【 】
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH：https://data.moldino.com/toolsearch/）
※

（切欠部幅）

部品名

適用カッタ

形状

クランプねじ

GP1LB16M-M8
GP1LB20M-M10
GP1LB25M-M12
GP1LB30M-M16

581-144
581-145
581-146
581-147

4.9
6.9
9.8
9.8

1,730

1,990

2,460  
1,670  

2,460 
1,180 

105-T20
101-T25S

105-T30A
P-37

レンチ
ねじ焼き付き
防止剤

締付け
トルク

（N・m）

希望小売
価格（円）

￥

希望小売
価格（円）

￥

希望小売
価格（円）

￥

※インサートはアルファボールプレシジョンF「ABPF形」ホルダに取り付け可能です。
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロード
　してください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH
   https://data.moldino.com/toolsearch/）
※
※

【注意】クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【 】

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque
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標準切削条件表 Recommended cutting conditions 

インサート取り付け手順はB14ページを参照ください。 Refer B14 for set-up procedures of inserts.

Determine the ap  or ae  value based on the desired cusp height by selecting it from the table below or by calculating it using the equation below.

R:工具R　H：カスプハイト
 Tool R 　　　 Cusp height

被削材
Work material

切削条件
Cutting condition

推奨材種
Recommended

grade φ20

炭素鋼
Carbon steels
合金鋼
Alloy steels
 （＜30HRC）

炭素鋼
Carbon steels
合金鋼
Alloy steels
（30～45HRC）

n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)

11,470 
720 
5,740 
0.25 
0.1

8,290 
520 
4,150 
0.25 
0.1

10,360 
650
5,180 
0.25
0.1

11,470 
720 
9,180 
0.4 
0.1

5,100 
320 
2,040 
0.20 
0.08

4,460 
280 
1,790 
0.20 
0.05

φ25

レンズ部 Lens part

9,180 
720 
4,590 
0.25 
0.1

6,630 
520 
3,320 
0.25 
0.1

8,290 
650
4,150 
0.25
0.1

9,180 
720 
7,350 
0.4 
0.1

4,080 
320 
1,640 
0.20 
0.08

3,570 
280 
1,430 
0.20 
0.05

φ30

7,650 
720 
3,830 
0.25 
0.1

5,530 
520 
2,770 
0.25 
0.1

6,910 
650
3,460 
0.25
0.1

7,650 
720 
6,120 
0.4 
0.1

3,400 
320 
1,360 
0.20 
0.08

2,980 
280 
1,200 
0.20 
0.05

PN215

PN215
TH308

PN215
ステンレス鋼
Stainless steels

SUS

TH308
PN215

TH308

鋳鉄
Cast irons

FC
FCD

焼入れ鋼
Hardened steels

（45～55HRC）

突き出し比率
Overhang ratio

vc (m/min) vf (mm/min)

<3DCX
3DCX～ 5DCX
5DCX～ 6DCX

100%
70%
60%

100%
70%
60%

6DCX～ 7DCX
7DCX～

50%
45%

50%
45%

TH308
焼入れ鋼
Hardened steels

（55～62HRC）

φ20

9,560 
600 
3,830 
0.2 

0.1
6,370 
400 
2,550 
0.2 

0.1
7,970 
500
3,190 
0.2

0.1
9,560 
600 
4,780 
0.25 

0.1
3,990 
250 
1,200 
0.15 

0.08
3,510 
220 
1,060 
0.15 

0.05

φ16

14,340 
720 
7,170 
0.25 
0.1

10,360 
520 
5,180 
0.25 
0.1

12,940 
650
6,470 
0.25
0.1

14,340 
720 
11,480 
0.4 
0.1

6,370 
320 
2,550 
0.20 
0.08

5,580 
280 
2,240 
0.20 
0.05

φ16

11,950 
600
4780
0.2 

0.1
7,970 
400 
3,190 
0.2 

0.1
9,960 
500
3,990 
0.2

0.1
11,950 
600 
5,980 
0.25 

0.1
4,980 
250 
1,500 
0.15 

0.08
4,380 
220 
1,320 
0.15 

0.05

φ25

バレル部 Barrel part

7,650 
600 
3,060 
0.2 

0.1
5,100 
400 
2,040 
0.2 

0.1
6,370 
500
2,550 
0.2

0.1
7,650 
600 
3,830 
0.25 

0.1
3,190 
250 
960 
0.15 

0.08
2,810 
220 
850 
0.15 

0.05

φ30

6,370 
600 
2,550 
0.2 

0.1
4,250 
400 
1,700 
0.2 

0.1
5,310 
500
2,130 
0.2

0.1
6,370 
600 
3,190 
0.25 

0.1
2,660 
250 
800 
0.15 

0.08
2,340 
220 
710 
0.15 

0.05

インサート Insert

商品コード Item code R 0.001
ZPHW160-LB16
ZPHW200-LB20
ZPHW250-LB25
ZPHW300-LB30

16
20
25
30

0.36
0.4
0.45
0.49

0.002 0.003 0.004 0.005 0.01
0.51
0.57
0.63
0.69

0.62
0.69
0.77
0.85

0.72
0.8
0.89
0.98

0.8
0.89
1
1.1

1.13
1.26
1.41
1.55

(ae) ap

R

H

レンズR（底刃R）

バ
レ
ル
Ｒ（
外
周
刃
Ｒ
）

・レンズRを多用する加工形状では上記表の
　「レンズ部切削条件」を参照してください。
・バレルRを多用する加工形状では上記表の
　「バレル部切削条件」を参照してください。
・レンズR、バレルR両方使用する加工形状で
　は割合の多い方の条件で設定してください。

apまたは ae値は所望のカスプハイトにより下記表より選択、または下記計算式より算出してください。

下表を参照ください。Refer below table

カスプハイト Cusp height (mm)

Lens Radius(Bottom edge Radius)

B
ar

re
l R

ad
iu

s 
(P

er
ip

he
ra

l e
dg

e 
R

ad
iu

s)

・For machining shapes that make heavy use of lens R, refer to 
   the "Lens part cutting conditions" in the above table.
・For machining shapes that make heavy use of barrel R, refer 
   to the "Barrel part cutting conditions" in the above table.
・For machining shapes that use both lens R and barrel R,  
   refer to the conditions for the higher usage ratio.

ap= (R2-(R-H)2)2

突き出し長さ3DCX以上の場合は、上記の表をもと
に下記表を参考に調整してください。
When overhang length is 3DCX or more, adjust the values  shown 
in the below table according to the above table.

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、使用機械等
　により条件を調整してください。
③切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等による切りくず除去を行って
　ください。
④インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してください。

【注意】 ①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust 
　the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
③To prevent tool breakage due to chips clogging tool flutes, always be sure to use 
　an air blower, etc. to remove chips.
④Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.

【Note】

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.
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部品名
Parts

適用カッタ
Cutter body

形状
Shape

クランプねじ
Clamp screw 

GP1T12M-M6
GP1T16M-M8
GP1T20M-M10
GP1T25M-M12
GP1T30M-M16

581-143
581-144
581-145
581-146
581-147

4.9
4.9
6.9
9.8
9.8

1,730  

1,990 

2,460  

1,670 

2,460  

1,180 

105-T20

101-T25S

105-T30A

P-37

レンチ
Wrench 

ねじ焼き付き防止剤
Screw anti-seizure agent

締付けトルク
Fastening torque
（N・m) 

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

希望小売価格（円）
Suggested

retail price （￥）

【注意】クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.

● 5軸加工のメリットを最大限活かす1つの工具で2種類の加工
● 工具交換無しで加工できるので、 加工段差が最小限に。

・Two types of process are possible with one tool that can fully utilize the merit of 5-axis machining
・Since it can work for 2 types of process without tool change, machining surface steps can be minimized.

GALLEA GP1T
GALLEA GP1T

GP1T M-M モジュラータイプ
Modular type

　は数字が入ります。 

商品コード 使用インサートインサート数 希望小売価格（円）
￥

寸法 (mm)

GP1T12M-M6
GP1T16M-M8
GP1T20M-M10
GP1T25M-M12
GP1T30M-M16

25,490 
29,690 
34,160 
52,180 
52,180 

1
1
1
1
1

12
16
20
25
30

●
●
●
●
●

26
32
38
38
43

 6.5
 8.5
 10.5
 12.5
 17

M6
M8
M10
M12
M16

5.5
5.5
5.5
5.5
6

14.5
17
19
22
23

ZDHW120-T43R1.2-30
ZDHW160-T43R1.6-40
ZDHW200-T43R2-50
ZDHW250-T43R2.5-62.5
ZDHW300-T43R3-75

9.8
12.8
17.8
20.8
28.8

7
10
15
17
22

在庫

 

 

【注意】モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【 】
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）
※

（切欠部幅）

■インサート　Inserts

■部品番号　Parts

・インサートはアルファボールプレシジョンF「ABPF形」 ホルダに取り付け可能です。
・小径サイズはソリッドバレルエンドミルGS4TNをご使用ください。

・
・

希望小売
価格（円）

￥

商品コード 精度
材種 寸法 （㎜）

PN
21
5

ZDHW120-T43R1.2-30
ZDHW160-T43R1.6-40
ZDHW200-T43R2-50
ZDHW250-T43R2.5-62.5
ZDHW300-T43R3-75

13,500 
13,880 
14,690 
16,040 
20,110 

1.2
1.6
2.0
2.5
3.0

H

30
40
50
62.5
75

0.98
1.3
1.63
2.04
2.45

12
16
20
25
30

3.2
4.2
5.2
6.2
7.2

 8.6
 11.3
 14.3
 17.9
 21.6

17.6
20.6
25.4
30.1
36.3

●
●
●
●
●

TH
30
8

●
●
●
●
●

炭素鋼・合金鋼
ＳＵＳ等
ＦＣ・ＦＣＤ
高硬度材

：一般切削・第一推奨

：一般切削・第二推奨

【注意】小数点第三位以下を四捨五入した数値です。パラメトリックで形状定義する場合はDXFデータより必要寸法をご確認ください。
【 】
※工具の詳細形状についてはMOLDINOホームページよりDXFデータをダウンロードしてください。（MOLDINO工具選定データベースTOOL SEARCH： https://data.moldino.com/toolsearch/）

※

Cutting Conditions

B13切削
条件表

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

Finishing

動画公開中

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque

https://www.youtube.com/watch?v=K6ZbSTSQGv8
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標準切削条件表 Recommended cutting conditions 

カスプハイト Cusp height (mm)先端R 
Tip R 0.0005
1.2
1.6
2
2.5 
3

0.07
0.08
0.09
0.1
0.11

0.001 0.002 0.003 0.004 0.005
0.1
0.11
0.13
0.14
0.15

0.14
0.16
0.18
0.2
0.22

0.17
0.2
0.22
0.24
0.27

0.2
0.23
0.25
0.28
0.31

0.22
0.25
0.28
0.32
0.35

0.01
0.31
0.36
0.4
0.45
0.49

被削材
Work material

切削条件
Cutting

conditions

推奨材種
Recommended

grade φ12(R1.2)

炭素鋼
合金鋼
Carbon steels
Alloy steels
（＜30HRC）

炭素鋼
合金鋼
Carbon steels
Alloy steels
（30～45HRC）

n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)
n  (min-1)
vc  (m/min)
vf  (mm/min)
fz (mm/t)
ap  (mm)
ae  (mm)

19,910
750(150)
1,600
0.04
0.1

 
18,580
700(140)
1,490
0.04
0.1

 
19,910
750(150)
1,600
0.04
0.1

 
19,910
750(150)
1,600
0.04
0.1

 
13,270
500(100)
1,070
0.04
0.08

 
11,950
450(90)
960
0.04
0.05

φ16(R1.6)
先端 R  Tip R

14,930
750(150)
1,500 
0.05
0.1

13,940
700(140)
1,400
0.05
0.1

 
14,930
750(150)
1,500
0.05
0.1

 
14,930
750(150)
1,500
0.05
0.1

9,960
500(100)
1,000
0.05
0.08

 
8,960
450(90)
900
0.05
0.05

φ20(R2)
11,950
750(150)
1,440
0.06
0.1

11,150
700(140)
1,340
0.06 
0.1

11,950
750(150)
1,440
0.06
0.1

11,950
750(150)
1,440
0.06
0.1

7,970
500(100)
960
0.06
0.08

7,170
450(90)
870
0.06
0.05

φ25(R2.5)
9,560
750(150)
1,340
0.07
0.1

8,920
700(140)
1,250
0.07
0.1

9,560
750(150)
1,340
0.07
0.1

9,560
750(150)
1,340
0.07
0.1

6,370
500(100)
900
0.07
0.08

 
5,740
450(90)
810
0.07
0.05

PN215

PN215
TH308

PN215
ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

TH308
PN215

TH308

鋳鉄
Cast irons
FC
FCD

焼入れ鋼
Hardened steels
（45～55HRC）

TH308
焼入れ鋼
Hardened steels
（55～62HRC）

φ12
19,110 
720 
5,740 
0.15 

0.1
13,810 
520 
4,150 
0.15 

0.1
17,260 
650
5,180 
0.15 

0.1
19,110 
720 
7,650 
0.2 

0.1
8,500 
320 
1,700 
0.1 

0.08
7,440 
280 
1,490 
0.1 

0.05

φ16
バレルR  Barrel R

先端R  Tip R

バレルR Barrel R

14,340 
720 
4,310 
0.15 

0.1
10,360 
520 
3,110 
0.15 

0.1
12,940 
650
3,890 
0.15 

0.1
14,340 
720 
5,740 
0.2 

0.1
6,370 
320 
1,280 
0.1 

0.08
5,580 
280 
1,120 
0.1 

0.05

φ20
11,470 
720 
3,450 
0.15 

0.1
8,290 
520 
2,490 
0.15 

0.1
10,360 
650
3,110 
0.15 

0.1
11,470 
720 
4,590 
0.2 

0.1
5,100 
320 
1,020 
0.1 

0.08
4,460 
280 
900 
0.1 

0.05

φ30(R3)
7,970
750(150)
1,280
0.08
0.1

7,440
700(140)
1,200
0.08
0.1

7,970
750(150)
1,280
0.08
0.1

7,970
750(150)
1,280
0.08
0.1

 
5,310
500(100)
850
0.08
0.08

 
4,780 
450(90)
770
0.08
0.05

φ25 φ30
9,180 
720 
2,760 
0.15 

0.1
6,630 
520 
1,990 
0.15 

0.1
8,290 
650
2,490 
0.15 

0.1
9,180 
720 
3,680 
0.2 

0.1
4,080 
320 
820 
0.1 

0.08
3,570 
280 
720 
0.1 

0.05

7,650 
720 
2,300 
0.15 

0.1
5,530 
520 
1,660 
0.15 

0.1
6,910 
650
2,080 
0.15 

0.1
7,650 
720 
3,060 
0.2 

0.1
3,400 
320 
680 
0.1 

0.08
2,980 
280 
600 
0.1 

0.05

R:工具R
H：カスプハイト

ap

R

H

突き出し長さ3DCX以上の場合は、上記の表
をもとに右記表を参考に調整してください。

apまたはae値は所望のカスプハイトにより下記表より選択、または下記計算式より算出してください。
Determine the ap or ae value based on the desired cusp height by selecting it from the table below or by calculating it using the equation below.

R : Tool R
H : Cusp height

When overhang length is 3DCX or more, adjust the values  
shown in the table at right according to the above table.

①被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
②この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、
　目的、使用機械等により条件を調整してください。
③切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等による切りく
　ず除去を行ってください。
④インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してください。

【注意】 ①Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
②These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust 
　the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
③To prevent tool breakage due to chips clogging tool flutes, always be sure to use 
　an air blower, etc. to remove chips.
④Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.

【Note】

下表を参照ください。Refer below table

ap=
(ae)

(R2- (R-H)2)2

下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table
下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table
下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table
下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table
下表を参照ください。Refer below table

下表を参照ください。Refer below table

※vcの (  ) 値は先端小R部の切削速度を示します。The ( ) values of vc indicate the cutting speed of the tip R part.

下表を参照ください。Refer below table

インサート Insert

カスプハイト Cusp height (mm)商品コード
Item code

バレルR
Barrel R 0.0005

ZDHW120-T43R1.2-30
ZDHW160-T43R1.6-40
ZDHW200-T43R2-50
ZDHW250-T43R2.5-62.5
ZDHW300-T43R3-75

30
40
50
62.5 
75

0.35
0.4
0.45
0.5
0.55

0.001 0.002 0.003 0.004 0.005
0.49
0.57
0.63
0.71
0.77

0.69
0.8
0.89
1
1.1

0.85
0.98
1.1
1.22
1.34

0.98
1.13
1.26
1.41
1.55

1.1
1.26
1.41
1.58
1.73

0.01
1.55
1.79
2
2.24
2.45

バレルRの切込み Cutting depth using barrel R ap(mm)  先端Rの切込み Cutting depth using tip R ae(mm) 

突き出し比率
Overhang ratio

vc (m/min) vf (mm/min)

<3DCX
3DCX～5DCX
5DCX～6DCX

100%
70%
60%

100%
70%
60%

突き出し比率
Overhang ratio

vc (m/min) vf (mm/min)

6DCX～7DCX
7DCX～

50%
45%

50%
45%

バレルRと先端Rの角度範囲　Angle range of barrel R and tip R 

バレルRを使用時の工具軸の
傾斜範囲
Tilt angle range when barrel R is used

ボールエンドミルとして使用可能な
先端Rの範囲
Angle range that can be used as a ball 
end mill

26°
43°

47°

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

インサート取り付け手順はB14ページを参照ください。 Refer B14 for set-up procedures of inserts.
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ASDF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C218
ASDH・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C220
ASF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C224
AFE45・・・・・・・・・・・・・・・・・C228
A45E・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C230
A45D・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C232
SE90（ボア Bore）・・・・・・・・C234

スクエアエンドミル
Square End Mills

フェースミル
Face Mills

その他の工具
Other Tools

ラジアスエンドミル
Radius End Mills

ボールエンドミル
Ball End Mills

高送りラジアスミル
High Feed Radius Mills

刃先交換式工具一覧表
Table of Indexable Tools

……C244フライス切削用インサート
Milling Inserts

刃先交換式工具
フライス切削用インサート
Indexable Tools, Milling Inserts

Indexable Tools, M
illing Inserts

ASM・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C148
AHU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C154
SS4P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C162
SE90（シャンク Shank）・・C164
UEX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C166
AHJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C168
ASJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C176
ASV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C182
AME・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C188
ASPV mini・・・・・・・・・・・C192
ASPV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C200
ASPV-Z・・・・・・・・・・・・・・・・C214
MX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C216

RH2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C72
AHR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C74
AR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C80
RD16B・・・・・・・・・・・・・・・・・・C90
RV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C94
ARPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C100

BR2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C108
BCF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C118
ASB・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C128
BCU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C132
ABPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C134
ABPFN・・・・・・・・・・・・・・・・・C142
ABP4F・・・・・・・・・・・・・・・・・C144

A45D・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C232
A45E・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C230
ABP4F・・・・・・・・・・・・・・・・・C144
ABPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C134
ABPFN・・・・・・・・・・・・・・・・・C142
AFE45・・・・・・・・・・・・・・・・・C228
AHJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C168
AHR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C74
AHU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C154
AJU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C240
AME・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C188
AR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C80

ARPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C100
ASB・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C128
ASDF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C218
ASDH・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C220
ASF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C224
ASJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C176
ASM・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C148
ASPV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C200
ASPV mini・・・・・・・・・・・C192
ASPV-Z・・・・・・・・・・・・・・・・C214
ASR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C40
ASRF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C52

ASRF mini・・・・・・・・・・・・・C58
ASRT・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C46
ASR多刃 Multi-flutes・・・・・・C62
ASV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C182
BCF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C118
BCU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C132
BR2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C108
CPC・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C236
EP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C238
MX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C216
RD16B・・・・・・・・・・・・・・・・・・C90
RH2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C72

RV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C94
SE90（シャンク Shank）・・C164
SE90（ボア Bore）・・・・・・・・C234
SP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C242
SS4P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C162
TD4N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C36
TD6N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C30
TR2F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C10
TR4F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C18
UEX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C166

TR2F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C10
TR4F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C18
TD6N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C30
TD4N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C36
ASR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C40
ASRT・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C46
ASRF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C52
ASRF mini・・・・・・・・・・・・・C58
ASR多刃 Multi-flutes・・・・・・C62

CPC・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C236
EP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C238
AJU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C240
SP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C242

刃先交換式工具 種類別（カタログ掲載順） Indexable tools, by type (catalog listing order)

刃先交換式工具 商品コード別（アルファベット順） Indexable tools, by item code (alphabetical order)

環境負荷低減への配慮により、既に一部の製品についてはドライバー、ねじ焼き付け防止剤は別売りとさせて
いただいております。今後、従来品についても一部製品を除き、同梱を取りやめ、別売りとさせていただきます。
In consideration of reducing our environmental burden, we have already stopped bundling the screw driver and screw anti-seizure agent with 
certain products. They will no longer be supplied with conventional products (with certain exceptions), and will instead be sold separately.

B14

GALLEA GP1LB/GP1T
GALLEA GP1LB/GP1T

インサート座面の清掃
エアブローなどで、インサート座面を清掃ください。
Clean the insert seat:
Using air-blow or alike, clean the seat.

1

インサートは、上面を工具本体のねじ締め付け側に合わせ、
挿入する。
Put in the insert with its top positioned to the screw-tightening 
side of the tool body.

2

締め付け完了。
This is the end of insert set-up.4

専用レンチにてクランプねじを締め付ける。
この時インサートは押さえつけないでください。
Tighten the clamp screw with the special wrench.
Please do not press down the insert during this tightening process.

3

インサート取付け手順   Set-up Procedures of Inserts

工具本体 Tool body

上面マーク Top mark 

クランプねじ（高精度ねじ）
Clamp screw （high precision screw）

インサート未挿入での
空締め禁止

Do not tighten the screw 
without putting insert

インサートを挿入しない状態でのクランプねじ締結は、ホルダー本体の変形に繋がる恐れがあり、
インサートの取り付け不良や取付精度の劣化につながる可能性があるため決して行わないでください。
Never tighten the clamp screw without putting the insert. The tool body may be deformed, resulting in improper insert 
mounting or deterioration of mounting accuracy.

ご注意
Attention
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ASDF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C218
ASDH・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C220
ASF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C224
AFE45・・・・・・・・・・・・・・・・・C228
A45E・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C230
A45D・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C232
SE90（ボア Bore）・・・・・・・・C234

スクエアエンドミル
Square End Mills

フェースミル
Face Mills

その他の工具
Other Tools

ラジアスエンドミル
Radius End Mills

ボールエンドミル
Ball End Mills

高送りラジアスミル
High Feed Radius Mills

刃先交換式工具一覧表
Table of Indexable Tools

……C244フライス切削用インサート
Milling Inserts

刃先交換式工具
フライス切削用インサート
Indexable Tools, Milling Inserts

Indexable Tools, M
illing Inserts

ASM・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C148
AHU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C154
SS4P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C162
SE90（シャンク Shank）・・C164
UEX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C166
AHJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C168
ASJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C176
ASV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C182
AME・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C188
ASPV mini・・・・・・・・・・・C192
ASPV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C200
ASPV-Z・・・・・・・・・・・・・・・・C214
MX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C216

RH2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C72
AHR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C74
AR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C80
RD16B・・・・・・・・・・・・・・・・・・C90
RV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C94
ARPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C100

BR2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C108
BCF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C118
ASB・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C128
BCU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C132
ABPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C134
ABPFN・・・・・・・・・・・・・・・・・C142
ABP4F・・・・・・・・・・・・・・・・・C144

A45D・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C232
A45E・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C230
ABP4F・・・・・・・・・・・・・・・・・C144
ABPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C134
ABPFN・・・・・・・・・・・・・・・・・C142
AFE45・・・・・・・・・・・・・・・・・C228
AHJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C168
AHR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C74
AHU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C154
AJU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C240
AME・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C188
AR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C80

ARPF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C100
ASB・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C128
ASDF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C218
ASDH・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C220
ASF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C224
ASJ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C176
ASM・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C148
ASPV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C200
ASPV mini・・・・・・・・・・・C192
ASPV-Z・・・・・・・・・・・・・・・・C214
ASR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C40
ASRF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C52

ASRF mini・・・・・・・・・・・・・C58
ASRT・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C46
ASR多刃 Multi-flutes・・・・・・C62
ASV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C182
BCF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C118
BCU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C132
BR2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C108
CPC・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C236
EP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C238
MX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C216
RD16B・・・・・・・・・・・・・・・・・・C90
RH2P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C72

RV・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C94
SE90（シャンク Shank）・・C164
SE90（ボア Bore）・・・・・・・・C234
SP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C242
SS4P・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C162
TD4N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C36
TD6N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C30
TR2F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C10
TR4F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C18
UEX・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C166

TR2F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C10
TR4F・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C18
TD6N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C30
TD4N・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C36
ASR・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C40
ASRT・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C46
ASRF・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C52
ASRF mini・・・・・・・・・・・・・C58
ASR多刃 Multi-flutes・・・・・・C62

CPC・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C236
EP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C238
AJU・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C240
SP・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・C242

刃先交換式工具 種類別（カタログ掲載順） Indexable tools, by type (catalog listing order)

刃先交換式工具 商品コード別（アルファベット順） Indexable tools, by item code (alphabetical order)

環境負荷低減への配慮により、既に一部の製品についてはドライバー、ねじ焼き付け防止剤は別売りとさせて
いただいております。今後、従来品についても一部製品を除き、同梱を取りやめ、別売りとさせていただきます。
In consideration of reducing our environmental burden, we have already stopped bundling the screw driver and screw anti-seizure agent with 
certain products. They will no longer be supplied with conventional products (with certain exceptions), and will instead be sold separately.
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切込み角
最大切込み量(㎜)

Cutting edge angle
Max. depth of cut

仕上げ
区分

Finishing
group

加工用途
Cutting applications

形状・外径(㎜)
Shape, Tool dia.

掲載頁
Page

名称・形番
Name/Item code

タイプ
Type

高
送
り
ラ
ジ
ア
ス
ミ
ル

H
ig

h 
Fe

ed
 R

ad
iu

s 
E

nd
 M

ill
s

φ16～φ50

C36

1.0

2.0

1.2

0.5

1.5

アルファ
高送りラジアスミル
Radius Mill TD4N

TD4N

2.0

1.2

アルファ
高送りラジアスミル3コーナ
Radius Mill 3 Corners ASRT

φ25～φ100

ASRT

2.0

R15

アルファ
高送りラジアスミル4コーナ
Radius Mill 4 Corners ASRF

φ32～φ100

ASRF

R15（R10）

2.0

アルファ
高送りラジアスミル
Radius Mill ASR C40

C46

C52

C58

φ20～φ100

ASR

アルファ
高送りラジアスミル4コーナ ASRF mini
Radius Mill 4 Corners ASRF mini

φ20～φ63

ASRF mini

φ50～φ125

C30

アルファ
高送りラジアスミル
Radius Mill TD6N

TD6N
φ32～φ125

C18

アルファ
高送りラジアスミル
Radius Mill TR4F

TR4F 荒

M
N

3.0

Planing Slotting Vertical

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing

Die-sinking Helical

Roughing

Roughing

Roughing

Roughing

Roughing

Roughing

Roughing

－0.1
－0.2

ボデー単体
－0.12
－0.24

ボデー単体 インサート

M
N

インサート

M－0.15
－0.25

ボデー単体 インサート

E　0
－0.2

ボデー単体

M
N

インサート
　0
－0.2

ボデー単体

M
N

インサート
－0.1
－0.2

ボデー単体

　0
－0.2

ボデー単体

　0
－0.2

ボデー単体

インサート

－0.06
－0.11

ボデー単体

M－0.06
－0.16

ボデー単体 インサート

N
インサート

4000形

φ16～42 φ50

5000形

φ16～φ52

C10

アルファ
高送りラジアスミル
Radius Mill TR2F

TR2F 荒

M
N

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Roughing

インサート

G
インサート

4000形

5000形
type

type

刃先交換式工具一覧表
Table of Indexable Tools
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Indexable Tools

M
インサート

M
インサート

M
インサート

切込み角
最大切込み量(㎜)

Cutting edge angle
Max. depth of cut

仕上げ
区分

Finishing
group

加工用途
Cutting applications

形状・外径(㎜)
Shape, Tool dia.

掲載頁
Page

名称・形番
Name/Item code

タイプ
Type

ラ
ジ
ア
ス
エ
ン
ド
ミ
ル

R
ad

iu
s 

E
nd

 M
ill

s

ボ
ー
ル
エ
ン
ド
ミ
ル

B
al

l E
nd

 M
ill

s

高
送
り
ラ
ジ
ア
ス
ミ
ル

H
ig

h 
Fe

ed
 R

ad
iu

s 
E

nd
 M

ill
s

R8, R10

18

アルファ
ヘビーラジアスミル
Radius Mill  AHR(Heavy radius mill)

φ40～φ125

AHR 

快削形アルファラジアスミル
Easy Cut Radius Mill AR

φ12～φ141

AR 

アルファラジアスミル
Radius Mill RD16B

RD16B

R2.5

～

R8

アルファ
ラジアスミルRV
Radius Milll RV

R5
R6

R6
R8φ32～φ100

φ25～φ80

RV 

アルファ
ラジアスプレシジョン
Radius Precision ARPF

2
.5
～
10

～R3.0
φ6～φ32

φ16～φ50

ARPF 

C108

アルファ
ボールエンドミル
Ball End Mill BR2P

BR2P

R8

～

R25

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Die-sinking Helical

Planing Slotting

Slotting

Die-sinking Helical

Planing

Die-sinking Helical

Die-sinking

Helical

Radius

Roughing

Roughing

Roughing

中仕上

Roughing

中仕上

Roughing

中仕上

Roughing

中仕上

Finishing

中仕上

Finishing

C74

C80

C90

C94

C100

アルファ
高硬度ラジアスミル
High Hard Radius Mill RH2P C72

R=20.5

φ8～φ32

RH2P
Planing

Die-sinking Helical

Side Cutting

Side Cutting

H－0.046
－0.096

ボデー単体 インサート

H
インサート

M
N

　0
－0.2

ボデー単体

　0
－0.2

ボデー単体

E
インサート

H
インサート

　0
－0.2

ボデー単体

F
インサート

－0.16
－0.3

ボデー単体

インサート

E
インサート

－0.05
－0.15

ボデー単体

1.5
（2.0）

R8
（R10）

アルファ
高送りラジアスミルASR多刃タイプ
Radius Mill ASR Multi-flutes type

φ16～φ66

ASR多刃
Planing Slotting

Die-sinking Helical

Roughing

M
N

インサート
　0
－0.2

ボデー単体

C62
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刃先交換式工具一覧表
Table of Indexable Tools

切込み角
最大切込み量(㎜)

Cutting edge angle
Max. depth of cut

仕上げ
区分

Finishing
group

加工用途
Cutting applications

形状・外径(㎜)
Shape, Tool dia.

掲載頁
Page

名称・形番
Name/Item code

タイプ
Type

ボ
ー
ル
エ
ン
ド
ミ
ル

B
al

l E
nd

 M
ill

s

C144

C132

C142

アルファ
ボールプレシジョンマルチフルート
Ball Precision Multi Flutes ABP4F

R25

アルファ
ボールエンドミル
Ball End Mill BCU

63

アルファ
ボールプレシジョンF
Ball Precision F ABPFN

R3～R15

R10～R15

φ20～φ30

φ6～φ30

φ50

ABP4F 

BCU

ABPFN 

C134

アルファ
ボールプレシジョンF
Ball Precision F ABPF

R3～R16
φ6～φ32

ABPF 

5～14

アルファ
超快削エンドミル
High Feed End Mill AHU

5

R2
0.3

アルファ
スーパーエクセレントミニ
Super Excellent Mini ASM

φ8～φ32

φ16～φ100

ASM 

AHU 

ス
ク
エ
ア
エ
ン
ド
ミ
ル

S
qu

ar
e 

E
nd

 M
ill

s

φ16～40 φ50～100

C128

R20

～

R25

アルファ
スーパーボールエンドミル
Ball End Mill for Heavy Duty ASB 5

0
～
6
3

φ40～φ50

ASB

Radius

Slotting

Die-sinking

Helical

Roughing

Radius

Slotting

Slotting

Die-sinking

Die-sinking

Helical

Die-sinking Helical

Roughing

PlaningFinishing Side Cutting

HelicalRadius

Die-sinkingPlaningFinishing Side Cutting

HelicalRadius

Planing Side Cutting

Radius

Planing Side Cutting

中仕上

Finishing

Roughing

中仕上

Slotting

Die-sinking Helical

Planing Side CuttingRoughing

中仕上

E±0.1
ボデー単体 インサート

E±0.1
ボデー単体 インサート

F
インサート

F
インサート

F
インサート

E
インサート

M－0.1
－0.2

ボデー単体 インサート

M－0.1
－0.2

ボデー単体
－0.2
－0.4

ボデー単体 インサート

C118

アルファ
ボールエンドミル
Ball End Mill BCF

R8

～

R20

φ16～φ40

BCF 

φ16～32 φ40

Radius

Slotting

Die-sinking

Helical

Roughing

中仕上

E
インサート

　0
－0.15

ボデー単体

±0.1
ボデー単体

C148

C154













https://youtu.be/zkO5m3zAj7M






High Feed Radius End M
ills

Indexable Tools

C13

標準切削条件表（高機能材） Recommended cutting conditions (High-performance materials) 

※3D以上の突き出しの条件についてはC17を参考　※For conditions involving overhangs of 3D or greater, refer to page C17.
※使用上の注意についてはC14をご確認下さい。　※For usage precautions, refer to【Note】on page C14.

被削材
Work material

推奨材種
Recommended 
inserts grade

工具径 DCX
Tool dia.

φ16（2枚刃） (2 Flutes) φ20（3枚刃） (3 Flutes) φ25（4枚刃） (4 Flutes)

突出し量
Overhang

<3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX <3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX <3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX

焼鈍材
Annealed material

BPNW0603TR-05 
(GX2140)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 3580 3580 2790 1990 2860 2860 2230 1590 2290 2290 1780 1270
Vc(m/min) 180 180 140 100 180 180 140 100 180 180 140 100
Vf(mm/min) 7160 5730 4460 2390 8590 6880 5350 2860 9170 7330 5700 3060
fz(mm/t) 1.0 0.8 0.8 0.6 1.0 0.8 0.8 0.6 1.0 0.8 0.8 0.6
ap(mm) 0.5 0.5 0.4 0.3 0.5 0.5 0.4 0.3 0.5 0.5 0.4 0.3
ae(mm) 10 10 10 10 14 14 14 14 19 19 19 19
Q(cm3/min) 36 29 18 7 60 48 30 12 87 70 43 17

焼入れ鋼①
Hardened steels ①

（42～ 48HRC）

DAC-i, 
DAC-MAGIC,
DHA-WORLD, 

etc.

BPNW0603ER-05 
(JP4120)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 2390 2390 1990 1590 1910 1910 1750 1590 1530 1530 1400 1270
Vc(m/min) 120 120 100 80 120 120 110 100 120 120 110 100
V f (mm/min) 3820 2860 2390 950 4580 3440 3150 1430 4890 3670 3360 1530
fz(mm/t) 0.8 0.6 0.6 0.3 0.8 0.6 0.6 0.3 0.8 0.6 0.6 0.3
ap(mm) 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2
ae(mm) 10 10 10 10 14 14 14 14 19 19 19 19
Q(cm3/min) 11 9 7 2 19 14 13 4 28 21 19 6

焼入れ鋼②
Hardened steels ②

（42～ 48HRC）

DH31-S, 
DH31-EX,
DIEVAR,

etc.

BPNW0603ER-05 
(JP4120)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 2390 2390 1990 1590 1910 1910 1750 1590 1530 1530 1400 1270
Vc(m/min) 120 120 100 80 120 120 110 100 120 120 110 100
V f (mm/min) 2860 2390 1990 950 3440 2860 2630 1430 3670 3060 2800 1530
fz(mm/t) 0.6 0.5 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.3
ap(mm) 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2
ae(mm) 10 10 10 10 14 14 14 14 19 19 19 19
Q(cm3/min) 9 7 6 2 14 12 11 4 21 17 16 6

焼入れ鋼③
Hardened steels ③

（42～ 48HRC）

DH31, 
etc.

BPNW0603TR-05 
(JP4120)

BPNW0603TR-05 
(JM4160)

n (min-1) 700 ～ 800 700 ～ 800 700 ～ 800 700 ～ 800 560 ～ 640 560 ～ 640 560 ～ 640 560 ～ 640 450 ～ 510 450 ～ 510 450 ～ 510 450 ～ 510
Vc(m/min) 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40
V f (mm/min) ～ 800 ～ 640 ～ 640 ～ 480 ～ 960 ～ 760 ～ 760 ～ 580 ～1020 ～ 820 ～ 820 ～ 610
fz(mm/t) ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3 ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3 ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3
ap(mm) ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2
ae(mm) 10 10 10 10 14 14 14 14 19 19 19 19
Q(cm3/min) ～ 2 ～ 2 ～ 2 ～ 1 ～ 4 ～ 3 ～ 3 ～ 2 ～ 6 ～ 5 ～ 5 ～ 2

被削材
Work material

推奨材種
Recommended 
inserts grade

工具径 DCX
Tool dia.

φ32（5枚刃） (5 Flutes) φ40（6枚刃） (6 Flutes) φ50（7枚刃） (7 Flutes)

突出し量
Overhang

<3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX <3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX <3DCX 3〜 5DCX 5〜 7DCX >7DCX

焼鈍材
Annealed material

BPNW0603TR-05 
(GX2140)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 1790 1790 1390 990 1430 1430 1110 800 1150 1150 890 640
Vc(m/min) 180 180 140 100 180 180 140 100 180 180 140 100
Vf(mm/min) 8950 7160 5570 2980 8590 6880 5350 2860 8020 6420 4990 2670
fz(mm/t) 1.0 0.8 0.8 0.6 1.0 0.8 0.8 0.6 1.0 0.8 0.8 0.6
ap(mm) 0.5 0.5 0.4 0.3 0.5 0.5 0.4 0.3 0.5 0.5 0.4 0.3
ae(mm) 22 22 22 22 28 28 28 28 30 30 30 30
Q(cm3/min) 98 79 49 20 120 96 60 24 120 96 60 24

焼入れ鋼①
Hardened steels ①

（42～ 48HRC）

DAC-i, 
DAC-MAGIC,
DHA-WORLD, 

etc.

BPNW0603ER-05 
(JP4120)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 1190 1190 1090 990 950 950 880 800 760 760 700 640
Vc(m/min) 120 120 110 100 120 120 110 100 120 120 110 100
V f (mm/min) 4770 3580 3280 1490 4580 3440 3150 1430 4280 3210 2940 1340
fz(mm/t) 0.8 0.6 0.6 0.3 0.8 0.6 0.6 0.3 0.8 0.6 0.6 0.3
ap(mm) 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2
ae(mm) 22 22 22 22 28 28 28 28 30 30 30 30
Q(cm3/min) 31 24 22 7 38 29 26 8 39 29 26 8

焼入れ鋼②
Hardened steels ②

（42～ 48HRC）

DH31-S, 
DH31-EX,
DIEVAR,

etc.

BPNW0603ER-05 
(JP4120)

BPNW0603ER-05 
(JM4160)

n (min-1) 1190 1190 1090 990 950 950 880 800 760 760 700 640
Vc(m/min) 120 120 110 100 120 120 110 100 120 120 110 100
V f (mm/min) 3580 2980 2740 1490 3440 2860 2630 1430 3210 2670 2450 1340
fz(mm/t) 0.6 0.5 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.3
ap(mm) 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3 0.2
ae(mm) 22 22 22 22 28 28 28 28 30 30 30 30
Q(cm3/min) 24 20 18 7 29 24 22 8 29 24 22 8

焼入れ鋼③
Hardened steels ③

（42～ 48HRC）

DH31, 
etc.

BPNW0603TR-05 
(JP4120)

BPNW0603TR-05 
(JM4160)

n (min-1) 350 ～ 400 350 ～ 400 350 ～ 400 350 ～ 400 280 ～ 320 280 ～ 320 280 ～ 320 280 ～ 320 230 ～ 260 230 ～ 260 230 ～ 260 230 ～ 260
Vc(m/min) 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40 35 ～ 40
V f (mm/min) ～1000 ～ 800 ～ 800 ～ 600 ～ 960 ～ 760 ～ 760 ～ 570 ～ 890 ～ 710 ～ 710 ～ 540
fz(mm/t) ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3 ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3 ～ 0.5 ～ 0.4 ～ 0.4 ～ 0.3
ap(mm) ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.3 ～ 0.2
ae(mm) 22 22 22 22 28 28 28 28 30 30 30 30
Q(cm3/min) ～ 7 ～ 5 ～ 5 ～ 3 ～ 8 ～ 6 ～ 6 ～ 3 ～ 8 ～ 6 ～ 6 ～ 3











https://youtu.be/TjvWuJy_IbE
























https://www.youtube.com/watch?v=mKy1y_c-5B0












https://www.youtube.com/watch?v=Ikn_ijSnmPM
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アルファ高硬度ラジアスミル RH2P
High Hard Radius Mill RH2P

●H級インサートと高精度ボデーの組合せにより、振れ精度を向上。 寿命のバラツキを抑えました。
●プログラミングRで発生する削り残しを防ぐため、コーナRを2mmに設定しました。
●スクイ角を軸方向に対して負の角度に設定することで、刃先強度の向上と摩耗低減を実現しました。

・Combination of high-accuracy-ground inserts  (H grade) and high-accuracy bodies 
　improves edge runout accuracy and stable cutting performance.

・RH2P adopts cornerR 2mm in order to reduce the remains by programming R.
・By having negative setting of the rake angle against the axial direction, 
　RH2P improves toughness of edges and reduces wear. Die-sinkingSide CuttingPlaningFinishingRoughing

Fig-1 レギュラー形 Regular type

Fig-2 アンダーカット形 Undercut type

D
C

X

D
C

O
N

M
S

LF
LH

D
C

O
N

M
S

D
C

X
LH

LF

推奨締付けトルク
Recommended 
fastening torque

0.5N・m

RE=2

RE=2

LF DCONMS
商品コード

Item code
在庫
Stock DCX

刃数
No. of 
flutes

寸法 Size (mm)

RH2P1008S-1
RH2P1010S-2
RH2P1010S08-2
RH2P1012S-3
RH2P1012S10-3
RH2P1016S-4
RH2P1020S-5

8
10
10
12
12
16
20

●
●
●
●
●
●
●

1
2
2
3
3
4
5

75
80
80
80
80
90
105

LH

10
10
8
12
10
16
20

16
20
20
20
20
25
25

形状
Shape

Fig-1
Fig-1
Fig-2
Fig-1
Fig-2
Fig-1
Fig-1

25,750 
25,750 
25,750 
31,170 
31,170 
44,720 
51,500 

希望小売価格（円）
Suggested retail price (￥)

RH2P1 S( )- シャンクタイプ Shank type

【注意】モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーねじ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.

モジュラーミル用シャンクはD2頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill

商品コード
Item code

在庫
Stock DCX

刃数
No. of 
flutes

寸法 Size (mm)

RH2P1008M-1
RH2P1010M-2
RH2P1012M-3
RH2P1016M-4
RH2P1020M-5
RH2P1025M-6
RH2P1032M-8

8
10
12
16
20
25
32

DCONMS

●
●
●
●
●
●
●

1
2
3
4
5
6
8

19
17
17
22
25
25
27

25,750 
25,750 
31,170 
44,720 
51,500 
59,630 
74,530 

THSZMS DRVSL1 L2

6.5
6.5
6.5
8.5
10.5
12.5
17

DHUB

9.4
9.4
9.8
12.8
17.8
20.8
28.8

M6
M6
M6
M8
M10
M12
M16

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
6

14.5
14.5
14.5
17
19
22
23

7
7
7
10
15
17
22

LF
希望小売価格（円）

Suggested retail price (￥)

Fig-3
モジュラー形
Modular type 推奨締付けトルク

Recommended 
fastening torque

0.5N・m

DRVS（二面幅）THSZMS

D
C

O
N

M
S

LF

L1
L2

D
C

X

D
H

U
B

RE=2

RH2P1 M- モジュラータイプ 
Modular type

Numeric figure in a circle  
は数字が入ります。　

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

Cutting Conditions

C73切削
条件表

Helical

Numeric figure in a circle  は数字が入ります。　

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque
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快削形アルファラジアスミル AR
Easy Cut Radius Mill AR

■ 部品番号　Parts

形状
Shape

部品名
Parts

適用カッタ
Cutter body

クランプねじ
Clamp screw

240-140
250-141

261-140

501-161

1,010
1,010

1,010

1,010

0.4
1.1

1.1

2.9

クランプ駒セット
Clamp piece set

CM3.5-141

104-T6
104-T8
104-T8
104-T15

104-T15

2,080  
2,080  
2,080  
2,390  

2,390  

P-37 1,180

ドライバー
Screw Driver

ねじ焼き付き防止剤
Screw anti-seizure agent

－
－

2,360

CM3.5-141 2,360

－
－

ARM0512R-
ARM0716R-2
ARM0020R-2
ARM0022R-2
ARM3025R-2
ARM3028R-2
ARM3030R-3
ARM3032R-
ARM3040R-4

締付トルク
Fastening

torque
（N・m）

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

商品コード
Item code

在庫
Stock

刃数
No.of
flutes

ARM0512R-2

ARM0512R-3

ARM0716R-2

ARM0020R-2

ARM0022R-2

ARM3025R-2

ARM3028R-2

ARM3030R-3

ARM3032R-2

ARM3032R-3

ARM3040R-4

33,890 

38,220 

33,890 

36,330 

36,330 

38,220 

38,220 

44,190 

41,210 

44,190 

59,630 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2

3

2

2

2

2

2

3

2

3

4

DCX

12

12

16

20

22

25

28

30

32

32

40

LFr DCONMS THSZMS DHUB L1 L2 DRVS
適用インサート

Inserts

寸　法  Size(mm)

2.5

2.5

3.5

4

4

5

5

5

5

5

5

  6.5

  6.5

  8.5

10.5

10.5

12.5

12.5

17

17

17

17

20

20

25

30

30

35

35

40

40

40

40

M6

M6

M8

M10

M10

M12

M12

M16

M16

M16

M16

  9.8

  9.8

12.8

17.8

17.8

20.8

23

28.8

28.8

28.8

28.8

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

5.5

6

6

6

6

14.5

14.5

17

19

19

22

22

23

23

23

23

7

7

10

15

15

17

17

22

22

22

22

RDMW0501M0EN

RDMW0702M0EN

DRVS（二面幅）

D
H

U
B

D
C

X

LF

L1
L2

THSZMS

r

※1

※1

※

※

※

【注意】　①※と超硬シャンクをセットで使用すると干渉がありません。②※1工具径（DCX）がφ12の場合はエアー穴が付いておりません。
　　　　　③モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーねじ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】　 ①When ※ and carbide shank are used together as a set, there is no interference. ②※1 with tool dia. (DCX) of φ12 do not have air holes.
　　　　　③Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.

RDHW0802M0TN
RDMT0802M0TN
RDMT0802M0EN

RDHW10T3M0TN
RDMT10T3M0TN
RDMT10T3M0EN

希望小売価格
（円）

Suggested retail price (￥)

DC
ON

MS

● 15 ポ゚ジ円形インサート使用。
●ダイレクトに彫り込み加工ができます。
● Z 方向の切込みや傾斜切削ができます。
●難削材や高硬度材（50 〜 55HRC）の切削にも適します。
・Uses 15°positive round inserts. 
・Can perform direct plunge cutting. 
・Can perform Z-direction or slant milling. 
・Also suitable for cutting high-hardness materials (50 to 55HRC) and difficult-to-cut materials. Die-sinking HelicalSlottingPlaningRoughing

ARM R- モジュラータイプ
Modular type

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

Cutting Conditions

C84切削
条件表

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

【注意】	クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】	The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque
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■ 部品番号　Parts

形状
Shape

部品名
Parts

適用カッタ
Cutter body

クランプねじ
（インサート用）

Clamp screw for Inserts
クランプ駒セット

Clamp piece set
クランプ駒
Clamp piece

クランプねじ
（クランプ駒用）

Clamp screw for clamp piece

バネ
Spring

形状
ShapeA B

ドライバー／レンチ
Screw driver/Wrench

501-161
262-142

223-141

261-140

1,010 
1,010 

1,010 

1,010 

2.9
2.9

4.9

1.1

CM4-141
CM3.5-141

2,360 
2,360 

CM3.5-141 2,360 

215-192 1,580 200-150 630 715-201 150

104-T8 A

A

B

A104-T15

104-T15

105-T20

2,080 

2,390 

2,390 

2,460 ARS/L5040R～ARS/L5063R（42）

ARS/L/E0020R

ARS/L/E4032R～ARS/L/E4050R（42）
ARS/L/E3025R～ARS/L/E3032R

締付
トルク
Fastening

torque
（N・m）

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥) 

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥) 

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥) 

希望小売
 価格（円）
Suggested 

Retail
Price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

商品コード
Item code

在庫
Stock

刃数
No.of
flutes

寸　法　Size(mm)

DC LF DCONMS r LH LSDCX D3
形状
Shape

レ
ギ
ュ
ラ
ー

R
eg

ul
ar

ロ
ン
グ

Lo
ng

エ
キ
ス
ト
ラ
ロ
ン
グ

E
xt

ra
 L

on
g

ス
ト
レ
ー
ト
シ
ャ
ン
ク
タ
イ
プ

S
tra

ig
ht

 s
ha

nk
 ty

pe

ARS0020R

ARS3025R
ARS3030R
ARS3032R
ARS4040R
ARS4050R
ARS4050R42
ARS5040R
ARS5050R
ARS5050R42
ARS5063R
ARS5063R42

ARL0020R

ARL3025R
ARL3030R
ARL3032R
ARL4032R
ARL4040R
ARL4050R42
ARL5040R
ARL5050R42
ARL5063R42

ARE0020R

ARE3025R
ARE3030R
ARE3032R
ARE4032R
ARE4040R
ARE4050R42

36,330 

38,220 
44,190 
44,190 
58,680 
60,840 
64,100 
55,420 
60,840 
60,840 
71,550 
71,550 

39,990 

42,020 
48,660 
48,660 
54,620 
64,240 
70,200 
60,980 
66,940 
78,740 

41,880 

44,190 
50,970 
50,970 
54,620 
61,140 
64,100 

※

※
※
※
※
※
※

※

※
※
※
※
※
※

※

※
※
※
※
※
※

●

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●

●
●
●
●
●
●
●
●
●

●

●
●
●
●
●
●

2

2
3
3
3
3
4
2
3
3
3
3

2

2
3
3
2
3
4
2
3
3

2

2
2
3
2
2
2

20

25
30
32
40
50
50
40
50
50
63
63

20

25
30
32
32
40
50
40
50
63

20

25
30
32
32
40
50

12

15
20
22
28
38
38
24
34
34
47
47

12

15
20
22
20
28
38
24
34
47

12

15
20
22
20
28
38

130

140
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

180

200
200
200
250
250
250
250
250
250

250

300
300
300
300
300
300

20

25
32
32
32
32
42
32
32
42
32
42

20

25
32
32
32
32
42
32
42
42

20

25
32
32
32
32
42

4

5
5
5
6
6
6
8
8
8
8
8

4

5
5
5
6
6
6
8
8
8

4

5
5
5
6
6
6

50

60
70
70
50
50
50
50
50
50
50
50

100

120
120
120
150
50
50
50
50
50

130

180
180
180
180
50
50

80

80
80
80
100
100
100
100
100
100
100
100

80

80
80
80
100
200
200
200
200
200

120

120
120
120
120
250
250

18

21
26
28
35
45
45
35
44
44
58
58

18

21
26
28
28
35
45
35
44
58

18

21
26
28
28
35
45

Fig.1

Fig.2

Fig.1

Fig.2

Fig.1

Fig.2

※：エアー穴付き。※：With air-hole. 

RDHW0802M0TN
RDMT0802M0TN
RDMT0802M0EN

RDHW0802M0TN
RDMT0802M0TN
RDMT0802M0EN

RDHW10T3M0TN
RDMT10T3M0TN
RDMT10T3M0EN

RDHW10T3M0TN
RDMT10T3M0TN
RDMT10T3M0EN

RDHW1204M0TN
RDMT1204M0TN
RDMT1204M0EN

RDHW1204M0TN
RDMT1204M0TN
RDMT1204M0EN

RDHW0802M0TN
RDMT0802M0TN
RDMT0802M0EN

RDHW10T3M0TN
RDMT10T3M0TN
RDMT10T3M0EN

RDHW1204M0TN
RDMT1204M0TN
RDMT1204M0EN

RDHW1604M0TN
RDMX1604M0TN
RDMX1604M0EN
RDMT1604M0TN
RDMT1604M0EN

RDHW1604M0TN
RDMX1604M0TN
RDMX1604M0EN
RDMT1604M0TN
RDMT1604M0EN

適用インサート
Inserts

希望小売価格（円）
Suggested retail price (￥)

Fig.2

D
C

LH LS
LF

r

D
C

X

DC
ON

MS

Fig.1

D
3

D
C

LH LS
LF

D
C

X

DC
ON

MS

r

D
3

AR R（ ）シャンクタイプ
Shank type Numeric figure in a circle  and Alphabetical character comes in a square

は数字、 は英文字が入ります。　

【注意】	クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】	The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.
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■ 部品番号　Parts

形状
Shape

部品名
Parts

適用カッタ
Cutter body

クランプねじ
（インサート用）

Clamp screw for inserts
クランプ駒セット
Clamp piece set

クランプ駒
Clamp piece

クランプねじ
（クランプ駒用）
Clamp screw for clamp piece

バネ
Spring

レンチ
Wrench

105-T15

105-T20

105-T20

ねじ焼き付き防止剤
Screw anti-seizure agent

P-37 1,180 

CM4-141

CM5-147

262-142

263-141

223-141

2.9

4.9

4.9

1,010 

1,010 

1,010 

2,360 

2,360 

－

2,460 

2,460 

2,460 

－

－

1,580 

－

－

630 

－

－

150 215-192 200-150 715-201

ARB4　　　R-　（M）

ARB5　　　R-

AR5　　　R

締付
トルク
Fastening

torque
（N・m）

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail
price (￥)

適用インサート
Inserts

商品コード
Item code

在庫
Stock

刃数
No.of
flutes

ARB4040R-3
ARB4050R-3
ARB4050R-5
ARB4050R-3M
ARB4050R-5M
ARB4063R-4
ARB4063R-6
ARB4063R-4M
ARB4063R-6M
ARB4080R-4
ARB4080R-6
ARB4100R-5
ARB4125R-6
ARB5063R-3
ARB5080R-4
ARB5100R-5
ARB5125R-6
AR5047R
AR5080R
AR5100R
AR5125R

66,130 
67,080 
98,910 
67,080 
98,910 
86,590 
119,240 
86,590 
118,710 
92,430 
124,530 
114,770 
139,560 
70,620 
92,430 
114,770 
139,560 
64,520 
99,870 
132,650 
168,020 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

3
3
5
3
5
4
6
4
6
4
6
5
6
3
4
5
6
3
4
5
6

Fig.3

Fig.4

Fig.3

Fig.4

Fig.3

Fig.4

形状
Shape

B
or

e 
ty

pe

O
ut

si
de

 d
ia

m
et

er
 ty

pe
Ti

p 
en

d 
ty

pe

DCX DC r LF DCONMS DCCB CBDP

ボ
ア
タ
イ
プ

先
端
径
タ
イ
プ

最
外
径
タ
イ
プ

寸　法　Size(mm)

40
50
50
50
50
63
63
63
63
80
80
100
125
63
80
100
125
63
96
116
141

28
38
38
38
38
51
51
51
51
68
68
88
113
47
64
84
109
47
80
100
125

6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8
8

50
50
50
50
50
50
50
50
50
70
70
70
70
50
70
70
70
47
63
63
63

16
22.225
22.225
22
22
22.225
22.225
22
22
31.75
31.75
31.75
38.1
22.225
31.75
31.75
38.1
22.225
31.75
38.1
38.1

13.5
17
17
17
17
17
17
17
17
26
26
26
55
17
26
26
55
16.5
43
53
60

19
19
19
20
20
19
19
20
20
32
32
32
38
19
32
32
38
19
32
38
38

KWW b

8.4
8.4
8.4
10.4
10.4
8.4
8.4
10.4
10.4
12.7
12.7
12.7
15.9
8.4
12.7
12.7
15.9
8.4
12.7
15.9
15.9

5.6
5
5
6.3
6.3
5
5
6.3
6.3
8
8
8
10
5
8
8
10
5
8
10
10

Ｍ8×25
（Fig.5）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ16×35
（Fig.7）
Ｍ16×35
（Fig.7）
Ｍ16×35
（Fig.7）
Ｍ20

（Fig.10）
Ｍ10×25
（Fig.6）
Ｍ16×35
（Fig.7）
Ｍ16×35
（Fig.7）
Ｍ20

（Fig.10）
Ｍ10

（Fig.8）
Ｍ16

（Fig.9）
Ｍ20

（Fig.10）
Ｍ20

（Fig.10）

アーバ用ねじ
Arbor screw

RDHW1204M0TN
RDMT1204M0TN
RDMT1204M0EN

RDHW1604M0TN
RDMX1604M0TN
RDMX1604M0EN
RDMT1604M0TN
RDMT1604M0EN

RDHW1605M0TN
RDMT1605M0TN
RDMT1605M0EN

M16

3010

4
0

Fig.9

M10

3510

1
6

Fig.8  100-211

M20

3614

5
0

Fig.10  600-211

M8

258

1
3

Fig.5

M10

2510

1
6

Fig.6

M16

3514

2
4

Fig.7

KWW KWW

DC
DCX

r

DCONMS

LF

b

Fig.3

DHUB

CB
DP

DC
DCX

DCONMS
DHUB

LF

b

Fig.4

r

CB
DP

【注意】カッタ取付のアーバ用ねじは、カッタ本体には付属しておりません。例外として、AR5047Rはアーバ用ねじ（100-211）が付属致します。
【Note】Arbor screws for cutter as lours are not equipped with cutter bodies. AR5047R exceptionally has arbor screws (100-211).

希望小売
 価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

DCCB DCCB

DHUB

32
48
48
48
48
61
61
61
61
76
76
96
102
61
76
96
102
47
65
85
85

ARB R- (M)　AR5 R ボアタイプ
Bore type

は数字が入ります。Numeric figure in a circle .

快削形アルファラジアスミル AR
Easy Cut Radius Mill AR

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

【注意】	クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】	The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.

内径インチサイズのボアタイプ用アーバはD13を参照ください。
For arbors for bore type with inch-sized internal diameter, refer to page D13.
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■ インサート　Inserts

P
M
K
H

鋼
ＳＵＳ等
ＦＣ・ＦＣＤ
高硬度材

Carbon steels
SUS, etc.
Cast irons
Hardened steels

：一般切削・第一推奨
General cutting, First recommended

：一般切削・第二推奨
General cutting, Second recommended

形状
Shape

精　度
Tolerance

class

商品コード
Item code

適用カッタ
Cutter body

K

M級 ブレーカ付き
M with breaker

H級 ブレーカなし
H breakerless

M級 ブレーカ付き
M with breaker

H級 ブレーカなし
H breakerless

M級 ブレーカ付き
M with breaker

H級 ブレーカなし
H breakerless

M級 ブレーカ付き
M with breaker

H級 ブレーカなし
H breakerless

ARS0020R
ARL0020R
ARE0020R
ARM0020R-2
ARM0022R-2

Cコ
ーテ
ィン
グ

C
 C

oa
tin

g

TH
コー
ティ
ング

TH
 C

oa
tin

g

JS
コー
ティ
ング

JS
 C

oa
tin

g

ARS40　　R（42）
ARL40　　R（42）
ARE40　　R

ARS50　　R（42）
ARL50　　R（42）
ARE50　　R（42）

M級 ブレーカ付き
M with breaker

H級 ブレーカなし
H breakerless

ARB4　　　R-　（M）

ARB5　　　R-

AR5　　　R

M級 ブレーカなし
M breakerless

M級 ブレーカなし
M breakerless

ブレーカなし
Breakerless

ブレーカ付き
With breaker

RDHW0802M0TN

RDMT0802M0TN △

－

△

RDMT0802M0EN

RDHW10T3M0TN

RDMT10T3M0TN
RDMT10T3M0EN

RDHW1204M0TN

RDMT1204M0TN
RDMT1204M0EN

RDHW1604M0TN

RDMT1604M0TN
RDMT1604M0EN

RDHW1605M0TN

RDMT1605M0TN
RDMT1605M0EN

RDMW0702M0EN

RDMW0501M0EN Fig.11

Fig.12

1,060 

1,150 

970 

1,040 

－ 

－ 

1,900 1,720 － 

2,000 1,820 － 

1,260 1,150 － 

2,050 1,860 － 

1,610 1,460 － 

3,060 2,790 － 

3,300 3,010 － 

2,530 2,330 － 

2,360 2,140 － 

－ － － 

－ － － 

－ 1,150 900

－ 2,140 1,650

1,150 1,040 － 

－ － 810

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Fig.16

Fig.17

ARS30　　R
ARL30　　R
ARE30　　R
ARM3025R-2
ARM3040R-4

〜

ARM0716R-2

ARM0512R-2
ARM0512R-3

C
Y

10
0H

PT
H

08
M

C
Y

25

C
Y

25
0

AJ,JS
TH

コーティング

CY100H
CY25
CY250
GF30

W
H

10

WH10

JS
40

60

2.38

8

15°

3.97

1
0

15°

4.76

1
2

15°

4.76

1
6

15°

5.56

1
6

15°

2.38

7

15°

1.59

5

15°

JP
41

20

JS
40

45

JP
41

05

JM
41

60

希望小売価格（円）
Suggested retail price (￥)

Fig.11

Fig.15 Fig.16 Fig.17

Fig.12 Fig.13 Fig.14

※ RDMW0501M0EN； JP4105、RDMW0702M0EN；JP4105の第二推奨被削材種は、P :鋼、K：FC・FCDになります。
　 Secondary recommended work material for RDMW0501M0EN: JP4105 and RDMW0702M0EN: JP4105 are P (steel) and K (FC, FCD).

AJ,JS
TH Coating

AJ
コー
ティ
ング

A
J 

C
oa

tin
g

Gコ
ーテ
ィン
グ

G
 C

oa
tin

g
G

F3
0

●

●

●

●

※

※

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

【注意】JSコーティングは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
【Note】Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch sensors.

－

－

－

－

－

－

－
－

－
－

－

－
－

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

●印：標準在庫品です。
●：Stocked items.

△印：在庫がなくなり次第販売を終了します。　
△：The sale ends when all the stock is out.

無印：弊社営業へお問合せください。
No mark：Contact with our sales department.

−印：製作致しません。
− : Not manufactured.
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ae

ap

傾斜切削・ヘリカル切削・Z方向切込み Ramping, Helical Milling, Feeding toward Z-AXIS
中心まで切れ刃がないため傾斜角度（θ）やZ軸方向切込み深さ（ap）に制限があります。

工具径DCX

ap

h

θ

傾斜切込み角
Ramp milling angle

傾斜切削
Ramping

穴径φ
Hole Dia.

Helical milling

Tool dia.

ヘリカル切削

There are restrictions to ramp angle (θ) and cutting depth (ap) toward Z-axis because of designs of cutting edge.

【注意】切りくずが飛散することがあります。切りくずカバーを設置してください。
【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vicinity of the operation.

推奨θ
Recommended

工具径DCX
Tool dia.

h

ap

ヘリカル穴径
Hole Dia.

φ20(r4) φ25(r5) φ32(r5) φ40(r6) φ50(r8) φ63(r8)

1

2

28～38

2

3

34～48

2

3

48～62

2.5

3.7

60～78

2.5

4.5

75～98

2.5

5.5

101～124

3°以下
Below 3 degrees

（mm）

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

ARS ARL ARE
レギュラー形

Regular
ロング形

Long
エキストラロング形
Extra Long

※1：「JP4105」は高硬度鋼専用材種で、生材には適しません。 
※1：「JP4105」 insert's grade specialized in High hardened steel is not suitable for Non-heat-treated steel material.
※2：強断続切削環境下では「JS4060」「JM4160」を推奨します。 ※2：「JS4060」「JM4160」 is recommended under heavy interrupt cutting.

3,180

3,180

2,540

2,540

960

1,430

480

640

380

380

28.6

47.7

22.9

38.1

8.6

21.5

2.9

6.4

2.3

3.8

3,180

3,180

2,550

2,550

1,910

1,910

1,270

1,270

1,020

1,020

2,540

2,540

2,040

2,040

760

1,150

380

510

310

310

28.6

47.6

23

38.3

8.6

21.6

2.9

6.4

2.3

3.9

2,490

2,490

1,990

1,990

1,490

1,490

990

990

800

800

2,990

2,990

2,390

2,390

890

1,340

450

590

360

360

43.1

71.8

34.4

57.4

12.8

32.2

4.3

9.4

3.5

5.8

φ20（2枚刃 2 Flutes r4） φ25（2枚刃 2 Flutes r5） φ32（3枚刃 3 Flutes r5）

0.3～
0.8

0.3～
0.8

0.2～
0.6

0.15～
0.3

0.15～
0.3

回転数
min-1 min-1

送り速度
cm3/minmm/min cm3/minmm/min min-1 cm3/minmm/min
Q　値 Q　値 Q　値回転数 送り速度 送り速度

3,980

3,980

3,180

3,180

2,390

2,390

1,590

1,590

1,270

1,270

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

回転数

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

220

220

1.3

2.2

890

890

170

170

1.2

2.1

690

690

200

200

1.9

3.2
0.05～
0.2

1,110

1.110
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,590

1,716

14.3

25.7

2,550

2,290

1,280

1,370

14.4

25.7

1,990

1,790

1,490

1,610

21.5

38.6
0.2～
0.8

3,180

2,860
vc=200m/min  fz=0.25mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX
2,290

2,860

20.6

42.9

2,290

2,290

1,830

2,290

20.6

42.9

1,790

1,790

2,150

2,690

31

64.6

150～
250

120～
230

100～
200

60～
150

60～
100

50～
100

150～
240

100～
220

0.3～
1.0

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

2,860

2,860
vc=180m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

被削材
Work material

一般構造用鋼
Mild steels
（200HB以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

（30HRC以下）

（30～40HRC）

（40～45HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

推奨材種
Recommended

grade

一刃当りの
送り
mm/t

Feed rate

使用機械
Spindle of
machine

切削速度
m/min
Cutting
speed

φ40（3枚刃 3 Flutes r6） φ50（4枚刃 4 Flutes r6） φ40（2枚刃 2 Flutes r8）φ50（3枚刃 3 Flutes r8）

2,990

4,780

1,910

2,860

710

1,070

360

480

290

330

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

71.8

191.2

45.8

114.4

17

42.8

6.5

14.4

3.5

6.6

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

3,180

5,090

2,030

3,050

770

1,150

380

510

310

350

95.4

254.5

60.9

152.5

23.1

57.5

8.6

19.1

4.7

8.8

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

1,990

3,180

1,270

1,910

480

950

240

320

220

260

47.8

159

30.5

95.5

11.5

47.5

4.3

12.8

4

7.8

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

2,390

3,820

1,520

2,290

580

1,150

290

380

260

310

71.7

238.8

45.6

143.1

17.4

71.9

6.5

19

5.9

11.6

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

160

160

550

550

1.9

3.2

440

440

170

170

2.5

4.2

550

550

110

110

1.3

2.2

440

440

130

130

1.9

3.2
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,430

2,150

1,590

1,430

34.3

86

1,270

1,150

1,520

2,300

45.6

115

1,590

1,430

950

1,720

22.8

86

1,270

1,150

1,140

2,070

34.2

129.4
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

2,150

3,430

1,430

1,430

51.6

137.2

1,150

1,150

2,300

3,680

69

184

1,430

1,430

1,430

2,290

34.3

114.5

1,150

1,150

1,730

2,760

51.9

172.5
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

被削材
Work material

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

φ63（3枚刃 3 Flutes r8）

1,890

3,020

1,210

2,120

460

910

230

310

200

240

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

71.4

237.8

45.7

167

17.4

71.7

6.5

19.5

5.7

11.3

100

100

350

350

1.9

3.1

910

1,640

1,010

910

34.4

129.2

1,370

2,180

910

910

51.8

171.7

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.7mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

※　　　
JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JP4120

JP4120
JS4045

JP4120
JP4105

※1　　　
JP4105
JP4120

JM4160

【Note】
① Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch  
     sensors.
② Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
③ The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please 
      ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and necessary 
      personal protection equipment is worn by the machine operator.
④ These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
     adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
     conditions.
⑤ If vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 
      1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).
⑥ In the case of slotting, feed speed could be down to 70％ of the whole.
⑦ In steel exceeding 60HRC, such as dice steel between the colds, 
     please set the sending (fz) value per one edge about to 1/2.
⑧ This table is based on the overhang of regular type (L1).

【注意】
①JSコートは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
②不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないでください。
③排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って
負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カ
バーを取り付け保護めがね等の保護具を着用して、安全な環境で作業
される事をお願い致します。

④この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加
工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。

⑤加工状況により振動が懸念される場合は、1.切込み深さ（ap)を低減す
る 2.一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整ください。

⑥溝切削の場合、送り量は70%を目安としてください。
⑦冷間ダイス鋼など60HRCを超える鋼種の場合は、1刃当りの送り（fz）
値を1/2程度に設定して下さい。

⑧工具突き出し量は標準形の首下長さ（L1）です。

快削形アルファラジアスミル AR
Easy Cut Radius Mill AR

標準切削条件表 Recommended cutting conditions



Radius End M
ills

Indexable Tools

C85

ae

ap

傾斜切削・ヘリカル切削・Z方向切込み Ramping, Helical Milling, Feeding toward Z-AXIS
中心まで切れ刃がないため傾斜角度（θ）やZ軸方向切込み深さ（ap）に制限があります。

工具径DCX

ap

h

θ

傾斜切込み角
Ramp milling angle

傾斜切削
Ramping

穴径φ
Hole Dia.

Helical milling

Tool dia.

ヘリカル切削

There are restrictions to ramp angle (θ) and cutting depth (ap) toward Z-axis because of designs of cutting edge.

【注意】切りくずが飛散することがあります。切りくずカバーを設置してください。
【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vicinity of the operation.

推奨θ
Recommended

工具径DCX
Tool dia.

h

ap

ヘリカル穴径
Hole Dia.

φ20(r4) φ25(r5) φ32(r5) φ40(r6) φ50(r8) φ63(r8)

1

2

28～38

2

3

34～48

2

3

48～62

2.5

3.7

60～78

2.5

4.5

75～98

2.5

5.5

101～124

3°以下
Below 3 degrees

（mm）

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

ARS ARL ARE
レギュラー形

Regular
ロング形

Long
エキストラロング形
Extra Long

※1：「JP4105」は高硬度鋼専用材種で、生材には適しません。 
※1：「JP4105」 insert's grade specialized in High hardened steel is not suitable for Non-heat-treated steel material.
※2：強断続切削環境下では「JS4060」「JM4160」を推奨します。 ※2：「JS4060」「JM4160」 is recommended under heavy interrupt cutting.

3,180

3,180

2,540

2,540

960

1,430

480

640

380

380

28.6

47.7

22.9

38.1

8.6

21.5

2.9

6.4

2.3

3.8

3,180

3,180

2,550

2,550

1,910

1,910

1,270

1,270

1,020

1,020

2,540

2,540

2,040

2,040

760

1,150

380

510

310

310

28.6

47.6

23

38.3

8.6

21.6

2.9

6.4

2.3

3.9

2,490

2,490

1,990

1,990

1,490

1,490

990

990

800

800

2,990

2,990

2,390

2,390

890

1,340

450

590

360

360

43.1

71.8

34.4

57.4

12.8

32.2

4.3

9.4

3.5

5.8

φ20（2枚刃 2 Flutes r4） φ25（2枚刃 2 Flutes r5） φ32（3枚刃 3 Flutes r5）

0.3～
0.8

0.3～
0.8

0.2～
0.6

0.15～
0.3

0.15～
0.3

回転数
min-1 min-1

送り速度
cm3/minmm/min cm3/minmm/min min-1 cm3/minmm/min
Q　値 Q　値 Q　値回転数 送り速度 送り速度

3,980

3,980

3,180

3,180

2,390

2,390

1,590

1,590

1,270

1,270

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

回転数

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

220

220

1.3

2.2

890

890

170

170

1.2

2.1

690

690

200

200

1.9

3.2
0.05～
0.2

1,110

1.110
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,590

1,716

14.3

25.7

2,550

2,290

1,280

1,370

14.4

25.7

1,990

1,790

1,490

1,610

21.5

38.6
0.2～
0.8

3,180

2,860
vc=200m/min  fz=0.25mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX
2,290

2,860

20.6

42.9

2,290

2,290

1,830

2,290

20.6

42.9

1,790

1,790

2,150

2,690

31

64.6

150～
250

120～
230

100～
200

60～
150

60～
100

50～
100

150～
240

100～
220

0.3～
1.0

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

2,860

2,860
vc=180m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

被削材
Work material

一般構造用鋼
Mild steels
（200HB以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

（30HRC以下）

（30～40HRC）

（40～45HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

推奨材種
Recommended

grade

一刃当りの
送り
mm/t

Feed rate

使用機械
Spindle of
machine

切削速度
m/min
Cutting
speed

φ40（3枚刃 3 Flutes r6） φ50（4枚刃 4 Flutes r6） φ40（2枚刃 2 Flutes r8）φ50（3枚刃 3 Flutes r8）

2,990

4,780

1,910

2,860

710

1,070

360

480

290

330

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

71.8

191.2

45.8

114.4

17

42.8

6.5

14.4

3.5

6.6

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

3,180

5,090

2,030

3,050

770

1,150

380

510

310

350

95.4

254.5

60.9

152.5

23.1

57.5

8.6

19.1

4.7

8.8

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

1,990

3,180

1,270

1,910

480

950

240

320

220

260

47.8

159

30.5

95.5

11.5

47.5

4.3

12.8

4

7.8

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

2,390

3,820

1,520

2,290

580

1,150

290

380

260

310

71.7

238.8

45.6

143.1

17.4

71.9

6.5

19

5.9

11.6

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

回転数 送り速度
cm3/minmm/min
Q　値

min-1

160

160

550

550

1.9

3.2

440

440

170

170

2.5

4.2

550

550

110

110

1.3

2.2

440

440

130

130

1.9

3.2
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,430

2,150

1,590

1,430

34.3

86

1,270

1,150

1,520

2,300

45.6

115

1,590

1,430

950

1,720

22.8

86

1,270

1,150

1,140

2,070

34.2

129.4
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

2,150

3,430

1,430

1,430

51.6

137.2

1,150

1,150

2,300

3,680

69

184

1,430

1,430

1,430

2,290

34.3

114.5

1,150

1,150

1,730

2,760

51.9

172.5
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

被削材
Work material

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

φ63（3枚刃 3 Flutes r8）

1,890

3,020

1,210

2,120

460

910

230

310

200

240

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

71.4

237.8

45.7

167

17.4

71.7

6.5

19.5

5.7

11.3

100

100

350

350

1.9

3.1

910

1,640

1,010

910

34.4

129.2

1,370

2,180

910

910

51.8

171.7

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.7mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5DCX

※　　　
JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JP4120

JP4120
JS4045

JP4120
JP4105

※1　　　
JP4105
JP4120

JM4160

【Note】
① Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch  
     sensors.
② Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
③ The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please 
      ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and necessary 
      personal protection equipment is worn by the machine operator.
④ These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
     adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
     conditions.
⑤ If vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 
      1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).
⑥ In the case of slotting, feed speed could be down to 70％ of the whole.
⑦ In steel exceeding 60HRC, such as dice steel between the colds, 
     please set the sending (fz) value per one edge about to 1/2.
⑧ This table is based on the overhang of regular type (L1).

【注意】
①JSコートは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
②不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないでください。
③排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って
負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カ
バーを取り付け保護めがね等の保護具を着用して、安全な環境で作業
される事をお願い致します。

④この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加
工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。

⑤加工状況により振動が懸念される場合は、1.切込み深さ（ap)を低減す
る 2.一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整ください。

⑥溝切削の場合、送り量は70%を目安としてください。
⑦冷間ダイス鋼など60HRCを超える鋼種の場合は、1刃当りの送り（fz）
値を1/2程度に設定して下さい。

⑧工具突き出し量は標準形の首下長さ（L1）です。
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ae

ap

ARB
ボア形

Bore type

AR
ボア形

Bore type

傾斜切削・ヘリカル切削・Z方向切込み Ramping, Helical Milling, Feeding toward Z-AXIS
中心まで切れ刃がないため傾斜角度（θ）やZ軸方向切込み深さ（ap）に制限があります。

θ

傾斜切込み角
Ramp milling angle

穴径φ
Hole Dia.

There are restrictions to ramp angle (θ) and cutting depth (ap) toward Z-axis because of designs of cutting edge.

【注意】切りくずが飛散することがあります。切りくずカバーを設置してください。
【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vicinity of the operation.

2.5

3.7

60～78

2.5

3.3

77～100

2.5

5.5

101～124

2.5

5.5

2.5

5.5

2.5

（mm）

5.5

248～255135～158 175～198

3°以下
Below 3 degrees

2°以下
Below 2 degrees

傾斜切削
Ramping Helical milling

ヘリカル切削

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

ap

h

【Note】
① Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch  
     sensors.
② Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
③ The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please 
      ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and necessary 
      personal protection equipment is worn by the machine operator.
④ These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
     adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
     conditions.
⑤ If vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 
      1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).
⑥ In the case of slotting, feed speed could be down to 70％ of the whole.
⑦ In steel exceeding 60HRC, such as dice steel between the colds, 
     please set the sending (fz) value per one edge about to 1/2.

※1：「JP4105」は高硬度鋼専用材種で、生材には適しません。 
※1：「JP4105」 insert's grade specialized in High hardened steel is not suitable for Non-heat-treated steel material.
※2：強断続切削環境下では「JS4060」「JM4160」を推奨します。 ※2：「JS4060」「JM4160」 is recommended under heavy interrupt cutting.

【注意】
①JSコートは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
②不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないでください。
③排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って
負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カ
バーを取り付け保護めがね等の保護具を着用して、安全な環境で作業
される事をお願い致します。

④この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加
工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。

⑤加工状況により振動が懸念される場合は、1.切込み深さ（ap)を低減す
る 2.一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整ください。

⑥溝切削の場合、送り量は70%を目安としてください。
⑦冷間ダイス鋼など60HRCを超える鋼種の場合は、1刃当りの送り（fz）
値を1/2程度に設定して下さい。

3,780

6,050

2,420

3,640

910

1,370

460

610

360

410

142.9

381.2

91.5

229.3

34.4

86.3

13

28.8

6.8

12.9

ー

1,000

ー

800

ー

600

ー

400

ー

320

ー

4,800

ー

2,880

ー

1,080

ー

480

ー

330

ー

384

ー

230.4

ー

86.4

ー

28.8

ー

13.2

150～
250

120～
230

100～
200

60～
150

60～
100

BT40

φ63（6枚刃 6 Flutes r6）

BT50

0.3～
0.8

BT40
0.3～
0.8

BT50

BT40
0.2～
0.6

BT50

BT40
0.15～
0.3

BT50

BT40
0.15～
0.3

BT50

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

φ80（6枚刃 6 Flutes r6）

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

一刃当りの
送り
mm/t

Feed rate

使用機械
Spindle of
machine min-1 cm3/minmm/min

Q　値送り速度回転数

φ50（5枚刃 5 Flutes r6）

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

φ40（3枚刃 3 Flutes r6）

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

210

210

3.9

6.6

270

270

160

160

3.8

6.4
50～
100

BT40
0.05～
0.2

BT50

350

350
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,820

2,730

68.8

172

ー

720

ー

2,160

ー

172.8
150～
240

BT40
0.2～
0.8

BT50

1,010

910
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

2,730

4,370

103.2

275.3

ー

720

ー

3,460

ー

276.8
100～
220

BT40
0.3～
1.0

BT50

910

910
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

被削材
Work material

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

切削速度
m/min
Cutting
speed

φ63（3枚刃 3 Flutes r8）φ80（4枚刃 4 Flutes r8） φ100（5枚刃 5 Flutes r8） φ125（6枚刃 6 Flutes r8） 被削材
Work material

1,890

3,020

1,210

2,120

460

910

230

310

200

240

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

71.4

237.8

45.7

167

17.4

71.7

6.5

19.5

5.7

11.3

ー

1,000

ー

800

ー

600

ー

400

ー

320

ー

3,200

ー

2,240

ー

960

ー

320

ー

260

ー

320

ー

224

ー

96

ー

25.6

ー

15.6

ー

800

ー

640

ー

480

ー

320

ー

250

ー

3,200

ー

2,240

ー

960

ー

320

ー

250

ー

400

ー

280

ー

120

ー

32

ー

18.8

ー

640

ー

510

ー

380

ー

250

ー

200

ー

3,070

ー

2,140

ー

910

ー

300

ー

240

ー

479.7

ー

334.4

ー

142.2

ー

37.5

ー

22.5

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.7mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

100

100

350

350

1.9

3.1

ー

270

ー

110

ー

4.4

ー

220

ー

110

ー

5.5

ー

170

ー

100

ー

6.2
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

910

1,640

1,010

910

34.4

129.2

ー

720

ー

1,730

ー

173

ー

570

ー

1,710

ー

213.8

ー

460

ー

1,660

ー

259.4
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

1,370

2,180

910

910

51.8

171.7

ー

720

ー

2,300

ー

230

ー

570

ー

2,280

ー

285

ー

460

ー

2,210

ー

345.3
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

焼入れ鋼
Hardened
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

vc=250m/min  fz=0.8mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t
ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=250m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

ー

800

ー

640

ー

480

ー

320

ー

250

ー

3,200

ー

1,920

ー

720

ー

320

ー

210

ー

320

ー

192

ー

72

ー

24

ー

10.5

220

220

110

110

3.3

5.5

ー

570

ー

1,430

ー

143

ー

570

ー

2,280

ー

228

φ100（5枚刃 5 Flutes r6）

2,990

4,780

1,910

2,860

710

1,070

360

480

290

330

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

71.8

191.2

45.8

114.4

17

42.8

6.5

14.4

3.5

6.6

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

3,975

6,360

2,540

3,810

960

1,440

480

640

383

434

95.4

254.5

60.9

152.5

23.1

57.5

8.6

19.1

4.7

8.8

160

160

550

550

1.9

3.2

440

440

220

220

2.5

4.2

1,430

2,150

1,590

1,430

34.3

86

1,270

1,150

1,905

2,875

45.6

115

2,150

3,430

1,430

1,430

51.6

137.2

1,150

1,150

2,875

4,600

69

184

推奨材種
Recommended

grade

※　　　
JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JP4120

JP4120
JS4045

JP4120
JP4105

※1　　　
JP4105
JP4120

JM4160

推奨θ
Recommended

h

ap

ヘリカル穴径
Hole Dia.

φ40(r6) φ50(r6) φ63(r8) φ80(r8) φ100(r8) φ125(r8)工具径DCX
Tool dia.

工具径DCX Tool dia.

快削形アルファラジアスミル AR
Easy Cut Radius Mill AR



Radius End M
ills

Indexable Tools

C87

ae

ap

ARB
ボア形

Bore type

AR
ボア形

Bore type

傾斜切削・ヘリカル切削・Z方向切込み Ramping, Helical Milling, Feeding toward Z-AXIS
中心まで切れ刃がないため傾斜角度（θ）やZ軸方向切込み深さ（ap）に制限があります。

θ

傾斜切込み角
Ramp milling angle

穴径φ
Hole Dia.

There are restrictions to ramp angle (θ) and cutting depth (ap) toward Z-axis because of designs of cutting edge.

【注意】切りくずが飛散することがあります。切りくずカバーを設置してください。
【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vicinity of the operation.

2.5

3.7

60～78

2.5

3.3

77～100

2.5

5.5

101～124

2.5

5.5

2.5

5.5

2.5

（mm）

5.5

248～255135～158 175～198

3°以下
Below 3 degrees

2°以下
Below 2 degrees

傾斜切削
Ramping Helical milling

ヘリカル切削

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

ap

h

【Note】
① Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch  
     sensors.
② Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
③ The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please 
      ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and necessary 
      personal protection equipment is worn by the machine operator.
④ These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
     adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
     conditions.
⑤ If vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 
      1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).
⑥ In the case of slotting, feed speed could be down to 70％ of the whole.
⑦ In steel exceeding 60HRC, such as dice steel between the colds, 
     please set the sending (fz) value per one edge about to 1/2.

※1：「JP4105」は高硬度鋼専用材種で、生材には適しません。 
※1：「JP4105」 insert's grade specialized in High hardened steel is not suitable for Non-heat-treated steel material.
※2：強断続切削環境下では「JS4060」「JM4160」を推奨します。 ※2：「JS4060」「JM4160」 is recommended under heavy interrupt cutting.

【注意】
①JSコートは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
②不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないでください。
③排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って
負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カ
バーを取り付け保護めがね等の保護具を着用して、安全な環境で作業
される事をお願い致します。

④この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加
工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。

⑤加工状況により振動が懸念される場合は、1.切込み深さ（ap)を低減す
る 2.一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整ください。

⑥溝切削の場合、送り量は70%を目安としてください。
⑦冷間ダイス鋼など60HRCを超える鋼種の場合は、1刃当りの送り（fz）
値を1/2程度に設定して下さい。

3,780

6,050

2,420

3,640

910

1,370

460

610

360

410

142.9

381.2

91.5

229.3

34.4

86.3

13

28.8

6.8

12.9

ー

1,000

ー

800

ー

600

ー

400

ー

320

ー

4,800

ー

2,880

ー

1,080

ー

480

ー

330

ー

384

ー

230.4

ー

86.4

ー

28.8

ー

13.2

150～
250

120～
230

100～
200

60～
150

60～
100

BT40

φ63（6枚刃 6 Flutes r6）

BT50

0.3～
0.8

BT40
0.3～
0.8

BT50

BT40
0.2～
0.6

BT50

BT40
0.15～
0.3

BT50

BT40
0.15～
0.3

BT50

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

φ80（6枚刃 6 Flutes r6）

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

一刃当りの
送り
mm/t

Feed rate

使用機械
Spindle of
machine min-1 cm3/minmm/min

Q　値送り速度回転数

φ50（5枚刃 5 Flutes r6）

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

φ40（3枚刃 3 Flutes r6）

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

210

210

3.9

6.6

270

270

160

160

3.8

6.4
50～
100

BT40
0.05～
0.2

BT50

350

350
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

1,820

2,730

68.8

172

ー

720

ー

2,160

ー

172.8
150～
240

BT40
0.2～
0.8

BT50

1,010

910
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

2,730

4,370

103.2

275.3

ー

720

ー

3,460

ー

276.8
100～
220

BT40
0.3～
1.0

BT50

910

910
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

被削材
Work material

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

焼入れ鋼
Hardened
steels
（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

切削速度
m/min
Cutting
speed

φ63（3枚刃 3 Flutes r8）φ80（4枚刃 4 Flutes r8） φ100（5枚刃 5 Flutes r8） φ125（6枚刃 6 Flutes r8） 被削材
Work material

1,890

3,020

1,210

2,120

460

910

230

310

200

240

1,260

1,260

1,010

1,010

760

760

510

510

400

400

71.4

237.8

45.7

167

17.4

71.7

6.5

19.5

5.7

11.3

ー

1,000

ー

800

ー

600

ー

400

ー

320

ー

3,200

ー

2,240

ー

960

ー

320

ー

260

ー

320

ー

224

ー

96

ー

25.6

ー

15.6

ー

800

ー

640

ー

480

ー

320

ー

250

ー

3,200

ー

2,240

ー

960

ー

320

ー

250

ー

400

ー

280

ー

120

ー

32

ー

18.8

ー

640

ー

510

ー

380

ー

250

ー

200

ー

3,070

ー

2,140

ー

910

ー

300

ー

240

ー

479.7

ー

334.4

ー

142.2

ー

37.5

ー

22.5

vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.7mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

100

100

350

350

1.9

3.1

ー

270

ー

110

ー

4.4

ー

220

ー

110

ー

5.5

ー

170

ー

100

ー

6.2
vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

910

1,640

1,010

910

34.4

129.2

ー

720

ー

1,730

ー

173

ー

570

ー

1,710

ー

213.8

ー

460

ー

1,660

ー

259.4
vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

1,370

2,180

910

910

51.8

171.7

ー

720

ー

2,300

ー

230

ー

570

ー

2,280

ー

285

ー

460

ー

2,210

ー

345.3
vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5DCX

min-1 cm3/minmm/min
Q　値送り速度回転数

一般構造用鋼
Mild steels
(200HB以下)

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels

焼入れ鋼
Hardened
steels

(30HRC以下)

（30～40HRC）

（40～45HRC）

（45～50HRC）

焼入れ鋼
Hardened
steels
（50～60HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

vc=250m/min  fz=0.8mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.6mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t
ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t
ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.17mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=250m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t
ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.3mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t
ap=2mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.8mm/t
ap=2mm  ae=0.5DCX

ー

800

ー

640

ー

480

ー

320

ー

250

ー

3,200

ー

1,920

ー

720

ー

320

ー

210

ー

320

ー

192

ー

72

ー

24

ー

10.5

220

220

110

110

3.3

5.5

ー

570

ー

1,430

ー

143

ー

570

ー

2,280

ー

228

φ100（5枚刃 5 Flutes r6）

2,990

4,780

1,910

2,860

710

1,070

360

480

290

330

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

71.8

191.2

45.8

114.4

17

42.8

6.5

14.4

3.5

6.6

1,590

1,590

1,270

1,270

960

960

640

640

510

510

3,975

6,360

2,540

3,810

960

1,440

480

640

383

434

95.4

254.5

60.9

152.5

23.1

57.5

8.6

19.1

4.7

8.8

160

160

550

550

1.9

3.2

440

440

220

220

2.5

4.2

1,430

2,150

1,590

1,430

34.3

86

1,270

1,150

1,905

2,875

45.6

115

2,150

3,430

1,430

1,430

51.6

137.2

1,150

1,150

2,875

4,600

69

184

推奨材種
Recommended

grade

※　　　
JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JP4120

JP4120
JS4045

JP4120
JP4105

※1　　　
JP4105
JP4120

JM4160

推奨θ
Recommended

h

ap

ヘリカル穴径
Hole Dia.

φ40(r6) φ50(r6) φ63(r8) φ80(r8) φ100(r8) φ125(r8)工具径DCX
Tool dia.

工具径DCX Tool dia.
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傾斜切削・ヘリカル切削・Z方向切込み Ramping, Helical Milling, Feeding toward Z-AXIS

【注意】切りくずが飛散することがあります。切りくずカバーを設置してください。
【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vicinity of the operation.

中心まで切れ刃がないため傾斜角度（θ）やZ軸方向切込み深さ（ap）に制限があります。

θ

傾斜切込み角
Ramp milling angle

穴径φ
Hole Dia.

There are restrictions to ramp angle (θ) and cutting depth (ap) toward Z-axis because of designs of cutting edge.

0.8

0.8

17～22

1

1

22～30

1

2

28～38

2

3

32～42

2

3

34～48

2

3

40～54

0.5

3

44～58

1.5

3

48～62

2

3

64～78

（mm）

3°以下
Below 3 degrees

2°以下
Below 2 degrees

傾斜切削
Ramping Helical milling

ヘリカル切削

※赤字は第一推奨材種です。Red indicates primary recommended grade.

推奨θ
Recommended

h

ap

ヘリカル穴径
Hole Dia.

ap

h

被削材
Work material

被削材
Work material

切削速度 vc
m/min

Cutting
speed

150～250

120～230

100～200

60～150

60～100

50～100

150～240

100～220

一刃当りの送り fz
mm/t

Feed rate

0.1～0.8

0.1～0.8

0.08～0.6

0.08～0.3

0.05～0.3

0.05～0.2

0.1～0.8

0.1～1.0

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

一般構造用鋼
Mild steels
（200HB以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（30HRC以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（30～40HRC）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（40～45HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels
（45～55HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels
（55～60HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

使用機械
Spindle of
machine

4,770

6,630

5,310

3,980

2,650

2,120

4,770

1,860

1,430

1,990

1,590

960

640

510

1,430

280

4.3

6

4.8

2.9

1.9

0.9

4.3

0.5

3,580

4,970

3,980

2,980

1,990

1,590

3,580

1,390

1,430

1,990

1,590

890

600

320

1,430

280

11.4

16

12.7

7.1

2.9

1.3

11.4

0.7

一般構造用鋼
Mild steels
（200HB以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（30HRC以下）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（30～40HRC）

炭素鋼・合金鋼
Carbon & Alloy
steels
（40～45HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels
（45～55HRC）

焼入れ鋼
Hardened steels
（55～60HRC）

ステンレス鋼
Stainless steels
SUS

鋳　鉄
Cast irons
FC, FCD

φ12（3枚刃 3 Flutes r2.5） φ16（2枚刃 2 Flutes r3.5）
回転数n

min-1
送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量 回転数n
min-1

送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量

vc=250m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=250m/min  fz=0.2mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.2mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.08mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.15mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.08mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t
ap=0.6mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.08mm/t
ap=0.3mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.05mm/t
ap=0.3mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.3mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.2mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.1mm/t
ap=0.5mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.2mm/t
ap=1mm  ae=0.5DCX

φ20（2枚刃 2 Flutes r4） φ25（2枚刃 2 Flutes r5） φ32（3枚刃 3 Flutes r5） φ40（4枚刃 4 Flutes r5）

1,990

1,990

1,590

1,590

1,190

1,190

800

800

640

640

1,590

1,430

1,430

1,430

560

560

3,180

3,180

2,540

2,540

950

1,430

480

640

380

380

1,590

1,720

2,290

2,860

230

230

57.2

95.4

45.7

76.2

17.1

42.9

5.8

12.8

4.6

7.6

2.8

4.6

28.6

51.6

41.2

85.8

3,180

3,180

2,540

2,540

960

1,430

480

640

380

380

1,590

1,716

2,290

2,860

220

220

28.6

47.7

22.9

38.1

8.6

21.5

2.9

6.4

2.3

3.8

14.3

25.7

20.6

42.9

1.3

2.2

3,180

3,180

2,550

2,550

1,910

1,910

1,270

1,270

1,020

1,020

2,550

2,290

2,290

2,290

890

890

2,540

2,540

2,040

2,040

760

1,150

380

510

310

310

1,280

1,370

1,830

2,290

170

170

20.6

42.9

28.6

47.6

23

38.3

8.6

21.6

2.9

6.4

2.3

3.9

14.4

25.7

1.2

2.1

1,790

1,790

2,490

2,490

1,990

1,990

1,490

1,490

990

990

800

800

1,990

1,790

690

690

2,150

2,690

2,990

2,990

2,390

2,390

890

1,340

450

590

360

360

1,490

1,610

200

200

43.1

71.8

34.4

57.4

12.8

32.2

4.3

9.4

3.5

5.8

21.5

38.6

31

64.6

1.9

3.2

2,860

2,860

3,980

3,980

3,180

3,180

2,390

2,390

1,590

1,590

1,270

1,270

3,180

2,860

1,110

1,110

回転数n
min-1

送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量回転数n
min-1

送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量回転数n
min-1

送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量回転数n
min-1

送り速度v f
mm/min cm3/min

切りくず排出量

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

vc=200m/min  fz=0.25mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=180m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3DCX

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.3DCX

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1mm  ae=0.5DCX

※1：「JP4105」は高硬度鋼専用材種で、生材には適しません。 
※1：「JP4105」 insert's grade specialized in High hardened steel is not suitable for Non-heat-treated steel material.
※2：強断続切削環境下では「JS4060」「JM4160」を推奨します。 ※2：「JS4060」「JM4160」 is recommended under heavy interrupt cutting.

推奨材種
Recommended

grade

※　　　
JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JS4060
JS4045

JP4120

JP4120
JS4045

JP4120
JP4105

※1   　　　
JP4105

JM4160

【Note】
① Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch  
     sensors.
② Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
③ The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please 
      ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and necessary 
      personal protection equipment is worn by the machine operator.
④ These conditions are for general guidance; in actual machining conditions 
     adjust the parameters according to your actual machine and work-piece 
     conditions.
⑤ If vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 
      1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).
⑥ In the case of slotting, feed speed could be down to 70％ of the whole.
⑦ In steel exceeding 60HRC, such as dice steel between the colds, 
     please set the sending (fz) value per one edge about to 1/2.

【注意】
①JSコーティングは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意く
ださい。

②不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないでください。
③排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って
負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カ
バーを取り付け保護めがね等の保護具を着用して、安全な環境で作業
される事をお願い致します。

④この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加
工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。

⑤加工状況により振動が懸念される場合は、1.切込み深さ（ap)を低減す
る 2.一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整ください。

⑥溝切削の場合、送り量は70%を目安としてください。
⑦冷間ダイス鋼など60HRCを超える鋼種の場合は、1刃当りの送り（fz）
値を1/2程度に設定して下さい。

φ12(r2.5) φ16(r3.5) φ20(r4) φ22(r4) φ25(r5) φ28(r5) φ30(r5) φ32(r5) φ40(r5)工具径DCX
Tool dia.

工具径DCX Tool dia.

ARM
モジュラー形

Modular

快削形アルファラジアスミル AR
Easy Cut Radius Mill AR

























https://www.youtube.com/watch?v=UiPG3Ylx5WM
















https://www.youtube.com/watch?v=ymxntkNClXw
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■インサート　Inserts

被削材
Work material

推奨材種
Recommended

grade

切込み15×10 ㎜（ap×ae） 切込み 25×15 ㎜（ap×ae） 切込み 55×5 ㎜（ap×ae）
回転数

min-1

送り速度
mm/min

切りくず排出量
cm3/min

回転数
min-1

送り速度
mm/min

切りくず排出量
cm3/min

回転数
min-1

送り速度
mm/min

切りくず排出量
cm3/min

炭素鋼・合金鋼
Carbon steels, Alloy steels

（250HB 以下）
HC844
CY250

CY250
CY9020

HC844
CY250

焼入れ鋼・プリハードン鋼
Hardened steels, Pre-hardened steels

（40HRC 〜 45HRC）

鋳　鉄
Cast irons

（200HB 以下）

1,500

450

1,500

900

90

1,500

	 135

	 13.5

	 225

1,500

450

1,500

500

140

900

	 86.3

	 24.2

	 155.4

800

380

1,000

240

90

400

	 66

	 24.8

	 110

vc=236m/min  fz=0.3mm/t

vc=70m/min  fz=0.1mm/t

vc=236m/min  fz=0.5mm/t

vc=236m/min  fz=0.17mm/t

vc=70m/min  fz=0.16mm/t

vc=236m/min  fz=0.3mm/t

vc=126m/min  fz=0.15mm/t

vc=60m/min  fz=0.12mm/t

vc=157m/min  fz=0.2mm/t

【注意】この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。
①ロング刃形、ロングシャンク形については条件表の値の 70％でご使用ください。
②機械の主軸力 15kw 以下でご使用の場合は、回転数：60％、送り速度：35％でご使用ください。（上記切削条件表は 22kw 以上の場合です。）
③下記に単位時間当たりの切りくず排出量 Q を示します。
　　　　　　Q（cm3/min）=ap（mm）× ae（mm）× vf（mm/min）/1000

ae

ap

These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters 
according to your actual machine and work-piece conditions. 
① For long type please reduce speed and feed by 70%.
② If using a machine with less than 15kw power reduce data to 60% speed and 35% feed, cutting data listed is based on or over 22kw.
③ The following formula shows the chip removal volume (Q) per unit time.
      　　　Q (cm3/min)=ap(mm) × ae(mm) × vf(mm/min)/1000

■MT5シャンク専用アーバ規格　MT5 Shank Arbor
MT5シャンク

MT5 Shank

商品コード
Item　code Cutter body

BT50-MTB503-70-65 119,240

在庫
Stock

●

寸法 Size (mm)

65 44.399

LB2

70

LB1

30

BHTA2

5°

適用カッタ

BCU5063MT5S
BCU5063MT5L

BD1 DCONWSMT番号

MT5

MT番号 MT No.

B
D

1

D
C

O
N

W
S

LB1
BHTA2

LB2 38

M16

M24

BT50

MT No.

【注意】 レンチは14六角レンチをご使用ください。ツールクランパ（NCL-BT50）はC124ページを参照して下さい。
【Note】 Please use 14mm hexagon wrench, for Tool clamper (NCL-BT50) please consult page C124.

希望小売価格（円）
Suggested retail price(￥)

【Note】

P
K
鋼
FC・FCD

Carbon steels

Cast irons

ZCET250CE
ZCET250CE-N（ニック付 With nick）
ZCET250SK
ZCET250SK-N（ニック付 With nick）
CPMT120408

商品コード
Item code

精度
Tolerance

class

 Cコーティング C Coating Gコーティング G Coating 刃先形状
ShapeCY250 CY9020 HC844

E 級
E

M級 M

Fig-3 13,140 
13,140 
10,160 
10,160 
2,050 

Fig-4
Fig-5
Fig-6
Fig-7

●
●
●
●
－

●
●
●
●
●

●
●
●
●
●

38.8

2
6
.0

Fig-3
ZCET250CE

Fig-4
ZCET250CE-N

         （ニック付 With nick）

Fig-5
ZCET250SK

Fig-7
CPMT120408

Fig-6
ZCET250SK-N
（ニック付 With nick）

親刃 Main insert 子刃 Sub insert 外周刃 Peripheral insert

38.8

2
6
.0

45.03 
18
.9
5

45.03 

18
.9
5

12.70

12
.7
0

4.76

１１
°

：一般切削・第一推奨
General cutting, First recommended

希望小売価格（円）
Suggested retail price (￥)

標準切削条件表 Recommended cutting conditions

赤字は第1推奨材種です。 Red indicates primary recommended insert grade.



https://www.youtube.com/watch?v=we2FgDjKO0s
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商品コード
Item　code

ABPFU16W220
ABPFU20W270
ABPFU25W300
ABPFU30W300

在庫
Stock

1
1
1
1

寸法 Size  (mm)

16
20
25
30

DC

  8
10
12.5
15

RE

220
270
300
300

LF

181
219 
239 
227 

LS

39
51
61
73

LH

27
35
43
55

LB2

98,230 
129,880 
195,880 
281,040 

15
19
24
29

BD3

15 
18 
23 
28 

DCONMS
適用インサート

Inserts

インサート数
No.of
inserts

希望小売
 価格（円）

Suggested
retail price(￥)

●
●
●
●

LF

RE

D
C

D
C

O
N

M
S

LB2
LH LS

ZPFG160-SH
ZPFG200-SH
ZPFG250-SH
ZPFG300-SH

ZDFG160-S
ZDFG200-S
ZDFG250-S
ZDFG300-S

BD
3

ABPFU W  

■ モジュラーミルタイプ　Modular Mill type

【注意】モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーネジ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】Do not apply lubricants such as grease, etc. to the “contact faces” and “modular screws” of the “modular mill”, “dedicated shanks” and “dedicated arbor”.

在庫
Stock

ABPFM10-M6H
ABPFM12-M6H
ABPFM16-M8H
ABPFM20-M10H
ABPFM25-M12H
ABPFM30-M16H

●
●
●
●
●
●

１
１
１
１
１
１

DC LFRE DCONMS DHUBTHSZMS L1 L2 DRVS

寸　法  Size(mm)

10
12
16
20
25
30

26
26
32
38
38
43

  5
  6
  8
10
12.5
15

  6.5
  6.5
  8.5
10.5
12.5
17

  9.8
  9.8
12.8
17.8
20.8
28.8

M6
M6
M8
M10
M12
M16

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
6

14.5
14.5
17
19
22
23

7
7
10
15
17
22

24,410 
25,490 
29,690 
34,160 
52,180 
52,180 

ZPFG100-SH
ZPFG120-SH
ZPFG160-SH
ZPFG200-SH
ZPFG250-SH
ZPFG300-SH

ZDFG100-S
ZDFG120-S
ZDFG160-S
ZDFG200-S
ZDFG250-S
ZDFG300-S

商品コード
Item　code

適用インサート
Inserts

インサート数
No.of
inserts

希望小売
 価格（円）

Suggested
retail price(￥)

在庫
Stock

ABPFM10
ABPFM12
ABPFM16
ABPFM20
ABPFM25
ABPFM30
ABPFM32

●
●
●
●
●
●
●

1
1
1
1
1
1
1

DC LFRE DCONMS DHUBTHSZMS L1 L2 DRVS

寸　法  Size(mm)

10
12
16
20
25
30
32

26
26
32
38
38
43
43

  5
  6
  8
10
12.5
15
16

  6.5
  6.5
  8.5
10.5
12.5
17
17

  9.8
  9.8
12.8
17.8
20.8
28.8
28.8

M6
M6
M8
M10
M12
M16
M16

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
6
6

14.5
14.5
17
19
22
23
23

7
7
10
15
17
22
22

22,230 
23,190 
26,980 
31,040 
47,430 
47,430 
47,430 

ZPFG100-SH
ZPFG120-SH
ZPFG160-SH
ZPFG200-SH
ZPFG250-SH
ZPFG300-SH
ZPFG320（-G　）

ZDFG100-S
ZDFG120-S
ZDFG160-S
ZDFG200-S
ZDFG250-S
ZDFG300-S
ZDFG320-W

商品コード
Item　code

適用インサート
Inserts

インサート数
No.of
inserts

希望小売
 価格（円）

Suggested
retail price(￥)

DRVS（二面幅）

D
C

D
H

U
B

LF

L1
L2

RE

THSZMS

DC
ON

MS

エアー穴付き
With air hole

DRVS（二面幅）

D
C

D
H

U
B

LF

L1
L2

RE

THSZMS

DC
ON

MS

ABPFM (-M H)

アルファボールプレシジョン F ABPF
Ball Precision F ABPF

アンダーネックタイプ
Under neck type は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque

●印：標準在庫品です。	 無印：弊社営業へお問合せください。	 −印：製作致しません。
●：Stocked items.　	 No mark : Contact with our sales department.	 − : Not manufactured.



https://youtube.com/watch?v=_SAytlSKg98&feature=share














https://www.youtube.com/watch?v=3cGE0mjeY1o
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アルファ超快削エンドミル AHU
High Feed End Mill AHU

14
  (7)※

9
  (5)※

14
  (7)※

9
  (5)※

AHU1016R-2
AHU1020R-3
AHU1025R-4
AHU1030R-5
AHU1032R-5
AHU1525R-2
AHU1530R-2
AHU1532R-3
AHU1535R-3
AHU1540R-2
AHU1540R-3
AHU1540R-4
AHU1550R-3
AHU1550R-5
AHUL1016R-2
AHUL1020R-2
AHUL1020R-3
AHUL1021R-3
AHUL1025R-2
AHUL1025R-3
AHUL1026R-3
AHUL1030R-2
AHUL1030R-3
AHUL1032R-4
AHUL1035R-2
AHUL1035R-4
AHUL1525R-2
AHUL1530R-2
AHUL1532R-3
AHUL1535R-2
AHUL1535R-3
AHUL1540R-2
AHUL1540R-3
AHUL1540R-4
AHUL1540R-5
AHUL1550R-4

41,330 
50,970 
59,360 
68,840 
72,640 
47,030 
48,930 
52,590 
58,140 
53,810 
57,600 
61,400 
64,780 
72,370 
46,360 
52,320 
56,110 
56,650 
53,400 
57,200 
58,420 
58,420 
62,210 
65,870 
60,720 
68,310 
51,920 
54,210 
58,010 
59,100 
62,880 
60,030 
63,830 
67,620 
71,430 
74,260 

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2
3
4
5
5
2
2
3
3
2
3
4
3
5
2
2
3
3
2
3
3
2
3
4
2
4
2
2
3
2
3
2
3
4
5
4

16
20
25
30
32
25
30
32
35
40
40
40
50
50
16
20
20
21
25
25
26
30
30
32
35
35
25
30
32
35
35
40
40
40
40
50

100
110
120
120
130
125
130
140
140
140
140
140
140
140
150
160
160
160
180
180
180
180
180
200
200
200
180
180
200
200
200
220
220
220
220
220

30
30
35
45
45
40
45
45
45
45
45
45
45
45
50
60
60
30
75
75
35
45
45
90
45
45
75
45
90
45
45
45
45
45
45
45

70
80
85
75
85
85
85
95
95
95
95
95
95
95
100
100
100
130
105
105
145
135
135
110
155
155
105
135
110
155
155
175
175
175
175
175

16
20
25
32
32
25
25
32
32
32
32
32
32
32
16
20
20
20
25
25
25
25
25
32
32
32
25
25
32
32
32
32
32
32
32
42

A
A
A
A
A
A
B
A
B
B
B
B
B
B
A
A
A
B
A
A
B
B
B
A
B
B
A
B
A
B
B
B
B
B
B
B

Item code Stock No. of
flutes DC LF APMX LH LS DCONMS Shape

商品コード 在庫 刃数 寸法 Size(mm) 形状
Inserts

適用インサート

ロ
ン
グ
シ
ャ
ン
ク
形

標
準
形

R
eg

ul
ar

 s
ha

nk
 ty

pe
Lo

ng
 s

ha
nk

 ty
pe

LH
APMX

LS
LF

DC
ON
MS

D
C

LH
APMX

LS
LF

D
C

O
N

M
S

D
C

Aタイプ(一般形 Standard type) Bタイプ(アンダーカット形 Undercut type) 

※JDMT1003　　R-B5/C5、JDMT1505　　R-B7/C7をご使用の場合は最大切込みAPMXは（　）寸法になります。

JDMT1505 R

JDMT1505      R-B7/C7※

JDET1505 R-FF
JDET1505 R-FA

JDMT150508R-TFW
JDMT1505 R-FW

JDMT1003 R

JDMT1003      R-B5/C5※

JDET100304R-FA
JDET1003　   R-FF

JDMT1003 R-FW

希望小売価格（円）
Suggested retail price (￥)

JDMT1003 R

JDET100304R-FA

JDET1003　   R-FF

JDMT1003 R-FW

JDMT1003      R-B5/C5※

JDMT1505 R

JDET1505 R-FF
JDET1505 R-FA

JDMT150508R-TFW
JDMT1505 R-FW

JDMT1505      R-B7/C7※

【Note】※ The APMX in the case of using JDMT1003       R-B5/C5, JDMT1505       R-B7/C7 is a value shown in (  ).
【注意】

●切れ味と刃先強度を兼ね備えたハイレーキ刃形のショルダーミル。
●傾斜加工も可能な多機能工具でブレード加工に適しています。
・Shoulder mill with good cutting performance and cutting edge strength. 
・Multifunction tool which can perform inclined cutting is ideal for blade cutting.

Roughing

HelicalDie-sinkingSlottingSide CuttingPlaning

AHU(L)1 R- シャンクタイプ Shank type

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.　

Cutting Conditions

C158切削
条件表

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  
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C161

Overhang and Cutting Area突き出し量と切削領域
AHU（L） 15形  typeAHU（L） 10形  type

fz=0.15
(mm/t)

φ25

fz=0.15
(mm/t)

φ32

fz=0.15
(mm/t)

φ40

fz=0.15
(mm/t)

φ50

fz=0.1
(mm/t)

φ16
3DC、4DC

AHU1016R-2

AHUL1016R-2

fz=0.15
(mm/t)

φ20
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Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

・切削速度：vc=120m/min ・被削材：S50C（220HB） ・使用機械：BT50 M/C
Work material MachineCutting Speed

Cutting area of modular millモジュラーミル切削領域

3DC

2DC

2DC

2DC

4DC
AHU1525R-2

AHUL1525R-2

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

3DC

4DC、5DC
AHU1020R-3

AHUL1020R-3

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

2DC、3DC

3DC、4DC
AHU1532R-3

AHUL1532R-3

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

1.4DC

4DC
AHU1025R-4

AHUL1025R-3

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

3DC

3DC
AHU1540R-4

AHUL1540R-4

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

1.5DC、2DC

4DC
AHU1032R-5

AHUL1032R-4

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

3DC

3DC
AHU1550R-5

AHUL1550R-4

Overhang
突き出し量：

Overhang
突き出し量：

DC:工具径
Tool Dia.

2DC

3DC

4DC

5DC

3DC4DC

1.4DC

3DC

4DC

4DC

2DC

1.5DC

3DC

3DC

2DC

【注意】
【Note】

実際の加工では上記領域図を参考に、加工形状や使用機械に合わせて条件を調整してください。
Please adjust the cutting condition with reference to the above-stated graph depending on the stiffness of a work piece or a machine.

【注意】
【Note】

実際の加工では上記領域図を参考に、加工形状や使用機械に合わせて条件を調整してください。
Please adjust the cutting condition with reference to the above-stated graph depending on the stiffness of a work piece or a machine.

・被削材 Work material：S50C（220HB）  ・切削速度 Cutting speed：vc=100m/min  
・一刃当りの送り Feed rate：fz=0.1mm/t　・使用機械 Machine：BT50

突出し量 Overhang 120mm
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φ20
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切込み幅 ae 　Cutting width(mm)

突出し量 Overhang 150mm

φ20

突出し量 Overhang 200mm

φ25

φ16シャンク＋φ16ヘッド
φ16 shank ＋ φ16 head
AHUM1016R-2
ASC16-8.5-160-30

φ20シャンク＋φ20ヘッド
φ20 shank ＋ φ20 head
AHUM1020R-3
ASC20-10.5-220-50Z

φ25シャンク＋φ25ヘッド
φ25 shank ＋ φ25 head
AHUM1025R-4
ASC25-12.5-265-145
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切込み幅 ae 　Cutting width(mm)

φ30

φ32シャンク＋φ30ヘッド
φ32 shank ＋ φ30 head
AHUM1030R-5
ASC32-17-260-140

φ25シャンク＋φ30ヘッド
φ32 shank ＋ φ30 head
AHUM1030R-2-M12
ASC25-12.5-265-145
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切込み幅 ae 　Cutting width(mm)

φ25

φ25シャンク＋φ25ヘッド
φ25 shank ＋ φ25 head
AHUM1025R-4
ASC25-12.5-215-115

φ25シャンク＋φ25ヘッド
φ25 shank ＋ φ25 head
AHUM1025R-2-M10
ASC20-10.5-220-50Z
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切込み幅 ae 　Cutting width(mm)

φ20シャンク＋φ20ヘッド
φ20 shank ＋ φ20 head
AHUM1020R-3
ASC20-10.5-170-90Z

φ16シャンク＋φ20ヘッド
φ20 shank ＋ φ20 head
AHUM1020R-2-M8
ASC16-8.5-160-30
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アルファ快削ショルダーミル 4コーナ SS4P
Easy Cut 4 Corners Shoulder Mill SS4P

SS4P30 S -

8

8

8

SS4P3025S25-2

SS4P3032S32-3

SS4P3040S32-4

42,970 

52,460 

65,200 

2

3

4

25

32

40

●

●

●

120

130

130

35

45

45

85

85

85

25

32

32

A

A

B

Item code Stock
No. of
flutes DC LF APMX LH LS DCONMS Shape

商品コード 在庫 刃数 寸法 Size(mm) 形状
Inserts

適用インサート

シ
ャ
ン
ク S

ha
nk

 ty
pe

LH LS
LF

DC
ON

MS

D
C

LH
APMX APMX

LS
LF

D
C

O
N

M
S

D
C

Aタイプ(一般形 Standard type) Bタイプ(アンダーカット形 Undercut type) 

SPMT10030　R-FW
SPMT100308R-TFW

希望小売価格
（円）

Suggested 
retail price (￥)

■インサート　Insert

P
M
K
S

：一般切削・第一推奨
 General cutting, First recommended

：一般切削・第二推奨
 General cutting, Second recommended

鋼
ＳＵＳ等
ＦＣ・ＦＣＤ
チタン合金

Carbon steels

SUS, etc.

Cast irons

Titanium alloys

JP4120

AJコーティング
AJ Coating

GXコーティング
GX Coating商品コード

Item code
ノーズR
Nose R

精度
Tolerance

class

M級
M 

SPMT100304R-FW

SPMT100308R-FW

SPMT100308R-TFW

1,120 

1,120 

1,120 

RE

寸法 Size(mm)

0.4

0.8

0.8

●

●

●

●

●

●

0.4

0.8

0.8

Fig.1

Fig.1

Fig.2

GX2140

希望小売価格
（円）

Suggested retail 
price(￥)

インサート断面形状
Insert cross-section

shape

【注意】GX2140は通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
【Note】Please note that the GX2140 does not cause a reaction in conductive touch sensors.

10 3.5

11
°

1
0

φ
4
.5

RE

インサート
断面形状

Insert
cross-section 

shape

FW形
FW type

TFW形
TFW type

汎用
General purpose

黒皮切削、
強断続切削

Forged surface cutting; 
Strong interrupted cutting

用途
Application

Fig.1 Fig.2

●経済性に優れた4コーナ仕様のショルダーミル
●汎用タイプと刃先強化タイプの2種類のインサートをラインナップ
・Shoulder mill with economical 4 cutting edge inserts.
・The kind of insert has a type of general purpose and a type of tough cutting edge.

Planing Side Cutting Slotting

Roughing

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.

Cutting Conditions

C163切削
条件表

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  シャンクタイプ Shank type
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■部品番号　Parts 

2,390 1,180 630 104-T15 P-37412-141 2.9SS4P30     S     -

形状
 Shape

適用カッタ
Cutter body

部品名
Parts

ドライバー
Screw driver

ねじ焼付き防止剤
Screw anti-seizure agent

クランプねじ
Clamp screw

締付トルク
Fastening

torque
（N・m）

希望小売価格
（円）

Suggested retail
price (￥)

希望小売価格
（円）

Suggested retail
price (￥)

希望小売価格
（円）

Suggested retail
price (￥)

※赤字は第一推奨材種です。　Red indicates primary recommended grade.

φ25-2枚刃 2 flutes φ32-3枚刃 3 flutes φ40-4枚刃 4 flutes

回転数n
min-1

送り速度vf
mm/min

回転数n
min-1

送り速度vf
mm/min

回転数n
min-1

送り速度vf
mm/min

一刃当りの送り
Feed rate
fz（mm/t）

切削速度
Cutting
speed

vc(m/min)

推奨材種
Recommended

grade

被削材
Work material

GX2140

GX2140

JP4120

JP4120

JP4120

JP4120
GX2140

JP4120

150～200

120～180

80～120

200～300

80～120

120～160

30～60

2,290 

2,040 

1,270 

3,180 

1,270 

1,780 

570 

920 

820 

380 

1,270 

510 

710 

170 

0.15～0.25

0.15～0.25

0.1～0.2

0.15～0.25

0.15～0.25

0.15～0.25

0.1～0.2

一般構造用鋼
Mild steels
SS(200HB以下）
炭素鋼・合金鋼
Carbon steels & Alloy steels
S-C  SCM(300HB以下)

ステンレス鋼 (乾式切削）
Stainless steels (dry)
SUS
ステンレス鋼 (湿式切削）
Stainless steels (wet)
SUS

チタン合金(湿式切削）
Titanium alloys (wet)
Ti-6Al-4V 

鋳鉄
Cast irons
FC, FCD

プリハードン鋼
Pre-hardened steels
(30～40HRC)

1,790 

1,590 

995 

2,490 

995 

1,390 

450 

1,070 

950 

450 

1,490 

600 

830 

200 

1,430 

1,270 

795 

1,990 

795 

1,110 

360 

1,140 

1,020 

480 

1,600 

640 

890 

220 

vc =180m/min, fz=0.2mm/t, ap=3mm, ae=0.5DC

vc =160m/min, fz=0.2mm/t,  ap=3mm, ae=0.5DC

vc =100m/min,  fz=0.15mm/t,  ap=2mm,  ae=0.5DC

vc =250m/min,  fz=0.2mm/t,  ap=3mm,  ae=0.5DC

vc =100m/min,  fz=0.2mm/t, ap=3mm,  ae=0.5DC

vc =140m/min,  fz=0.2mm/t,  ap=3mm,  ae=0.5DC

vc =45m/min, fz=0.15mm/t,  ap=3mm,  ae=0.5DC

【注意】①
②

③
④
⑤
⑥

⑦

①
②

③

④
⑤
⑥

⑦

被削材、加工形状に合わせて、適切なクーラントを使用してください。
この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、
使用機械等により条件を調整してください。
GX2140は、通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
溝切削の場合、送り速度は70％を目安として下さい。
インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止して下さい。
排出した切りくずは飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って負傷させる
恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カバーを取り付け保護めがね
等の保護具を着用して、安全な環境で作業される事をお願い致します。
不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないで下さい。

【Note】 Use the appropriate coolant for the work material and machining shape.
These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust 
the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
Please note that the GX2140 does not cause a reaction in conductive touch 
sensors.
Please reduce feed rate 30% from above table for slotting.
In order to avoid of insert breakage, please change insert earlier.
The steel chips may cause cuts, burns or damages to eyes. Be sure to 
install the safty cover around the tool and wear the safty glasses when 
carring out any works.
Please don't use cutting oil as coolant.(It may be cause of fire.)

※

標準切削条件表 Recommended cutting conditions

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

【注意】	クランプねじは消耗品です。使用環境により交換寿命は変化しますので早めの交換をお願い致します。
【Note】	The clamp screw is a consumable part. Since replacement life depends on the use environment, it is recommended that it be replaced at an early stage.



























































https://www.youtube.com/watch?v=zXcY5J9VaHc
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アルファポリッシュミル Vタイプ ASPV
Polish Mill V type ASPV

ASPVS2016R-2
ASPVS2020R-3
ASPVS2025R-4
ASPVS2030R-4
ASPVS2032R-5
ASPVS2035R-5
ASPVS2040R-6

42,690 
55,040 
66,400 
70,070 
79,010 
79,010 
90,930 

希望小売価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

16
20
25
30
32
35
40

100
110
120
150
150
150
170

16
20
25
32
32
32
32

14.5
18
23
28
30
31
31

30
30
40
50
50
50
50

70
80
80
100
100
100
120

DC LF DCONMS D1 LH LS
●
●
●
●
●
●
●

2
3
4
4
5
5
6

MPHW0603　　 ZEL
MPHW06030　 ZEL-　　
MPHW0603　　 ZFL
MPNW0603　　 ZEL

シ
ャ
ン
ク
タ
イ
プ

S
ha

nk
 ty

pe

寸　法 Size (mm)商品コード
Item code

在庫
Stock

適用インサート
Inserts

刃数
No.of
 flute

D
C

D
C

O
N

M
SD
1

LF
LH LS

3

5

ASPVS2 R- ストレートシャンクタイプ 
Straight shank type

●底面や側面などの構造部分の仕上げ加工用途に適したカッタです。
●多刃仕様により送り速度を上げる能率の高い仕上げ加工が可能です。
●機械の主軸方向へ切削送りをかけるバーチカル加工もできます。
・Ideal cutter for applications finishing structural parts of bottom, side, etc.
・Multi-flute specifications enable higher feed rates for more efficient finishing.
・Vertical machining in which cutting feed is in the direction of the machine's main axis can also be performed.

Side Cutting Slotting Die-sinking HelicalPlaning

FinishingRoughing

ASPVM2016R-2
ASPVM2018R-2
ASPVM2020R-2
ASPVM2020R-3
ASPVM2022R-3
ASPVM2025R-4
ASPVM2028R-4
ASPVM2030R-4
ASPVM2032R-3
ASPVM2032R-5
ASPVM2035R-5
ASPVM2040R-6

42,690 
42,690 
50,290 
55,040 
55,040 
66,400 
66,400 
70,070 
74,260 
79,010 
79,010 
90,930 

希望小売価格
（円）

Suggested retail price (￥)

※

※

※

※
※

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

2
2
2
3
3
4
4
4
3
5
5
6

MPHW0603 　　ZEL
MPHW06030 　ZEL-

MPHW0603 　　ZFL
MPNW0603 　　ZEL

モ
ジ
ュ
ラ
ー

M
od

ul
ar

【注意】※と超硬シャンクをセットで使用すると干渉がありません。
　　　　モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーねじ部」にグリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。
【Note】When ※ and carbide shank are used together as a set, there is no interference.
                Do not apply lubricants such as grease, etc. to the "contact faces" and "modular screws" of the "modular mill", "dedicated shanks" and "dedicated arbor".

16
18
20
20
22
25
28
30
32
32
35
40

25
25
30
30
30
35
35
40
40
40
40
40

  8.5
  8.5
10.5
10.5
10.5
12.5
12.5
17
17
17
17
17

M8
M8
M10
M10
M10
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16

12.8
14.5
17.8
17.8
17.8
20.8
23
28.8
28.8
28.8
28.8
28.8

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
6
6
6
6
6

17
17
19
19
19
22
22
23
23
23
23
23

10
10
15
15
15
17
17
22
22
22
22
22

DC LF DCONMS DHUBTHSZMS L1 L2 DRVS

寸　法 Size (mm)商品コード
Item code

在庫
Stock

適用インサート
Inserts

刃数
No.of
 flute

D
C

D
H

U
B

D
C

O
N

M
S

LF

L13

THSZMS

L2

5

DRVS（二面幅）

モジュラータイプ
Modular typeASPVM20 R-

●印：標準在庫品です。　●：Stocked items.　無印：弊社営業へお問合せください。No mark：Contact with our sales department.

Cutting Conditions

C202切削
条件表

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

は数字が入ります。　Numeric figure in a circle  

Vertical

モジュラーミル用シャンクはD2頁を、締め付けトルクについてはD5頁を参照ください。
Refer page D2 about the shanks for Modular Mill, Refer page D5 about tightening torque







Square End M
ills

Indexable Tools

C203

■ 底面仕上げ標準切削条件
　　Standard cutting conditions for bottom finishing ※赤字は第一推奨材種です。

　  Red indicates primary recommended grade.

apae

φ20（3枚刃）　3 Flutes φ25（4枚刃）　4 Flutes

n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)
n (min-1)
vc (m/min)
v f (mm/min)
f z (mm/t)
ap (mm)
ae (mm)

2,990
150
600
0.1
0.2

8~16
2,990
150
600
0.1
0.2

8~16
2,590
130
520
0.1
0.2

8~16
2,990
150
600
0.1
0.2

8~16
2,990
150
600
0.1
0.2

8~16
11,950

600
2,390
0.1
0.2

8~16
600
30

120
0.1
0.2

8~16
1,600

80
320
0.1
0.2

8~16
1,000

50
100
0.05
0.2

8~16

5,980
300

1,800
0.15
0.2

8~16
4,980
250

1,500
0.15
0.2

8~16
3,990
200
960
0.12
0.2

8~16
4,980
250

1,500
0.15
0.2

8~16
4,980
250

2,000
0.2
0.2

8~16
23,890
1,200
7,170
0.15
0.2

8~16
1,200

60
360
0.15
0.2

8~16
2,390
120
480
0.1
0.2

8~16
2,000
100
280
0.07
0.2

8~16

3,990
200

1,200
0.15
0.2

8~16
3,590
180

1,080
0.15
0.2

8~16
3,190
160
770
0.12
0.2

8~16
3,590
180

1,080
0.15
0.2

8~16
3,990
200

1,600
0.2
0.2

8~16
15,930

800
4,780
0.15
0.2

8~16
1,000

50
300
0.15
0.2

8~16
2,000
100
400
0.1
0.2

8~16
1,400

70
200
0.07
0.2

8~16

2,990
150
720
0.12
0.2

8~16
2,590
130
630
0.12
0.2

8~16
2,590
130
520
0.1
0.2

8~16
2,590
130
630
0.12
0.2

8~16
2,990
150
900
0.15
0.2

8~16
11,950

600
2,870
0.12
0.2

8~16
600
30

120
0.1
0.2

8~16
1,600

80
320
0.1
0.2

8~16
1,000

50
100
0.05
0.2

8~16

2,590
130
520
0.1
0.2
8

2,000
100
400
0.1
0.2
8

1,800
90

360
0.1
0.2
8

2,000
100
400
0.1
0.2
8

2,590
130
520
0.1
0.2
8

11,950
600

2,390
0.1
0.2
8

600
30

120
0.1
0.2
8

1,600
80

320
0.1
0.2
8

1,000
50

100
0.05
0.2
8

2,390
150
720
0.1
0.2

10~20
2,390
150
720
0.1
0.2

10~20
2,080
130
630
0.1
0.2

10~20
2,390
150
720
0.1
0.2

10~20
2,390
150
720
0.1
0.2

10~20
9,560
600

2,870
0.1
0.2

10~20
480
30

150
0.1
0.2

10~20
1,280 

80
390
0.1
0.2

10~20
800
50

120
0.05
0.2

10~20

4,780
300

2,160
0.15
0.2

10~20
3,990
250

1,800
0.15
0.2

10~20
3,190
200

1,150
0.12
0.2

10~20
3,990 
250

1,800
0.15
0.2

10~20
3,990
250

2,400
0.2
0.2

10~20
19,110
1,200
8,600
0.15
0.2

10~20
960
60

440
0.15
0.2

10~20
1,920
120
580
0.1
0.2

10~20
1,600
100
340
0.07
0.2

10~20

3,190
200

1,440
0.15
0.2

10~20
2,870
180

1,300
0.15
0.2

10~20
2,550
160
920
0.12
0.2

10~20
2,870
180

1,300
0.15
0.2

10~20
3,190
200

1,920
0.2
0.2

10~20
12,740

800
5,740
0.15
0.2

10~20
800
50
360
0.15
0.2

10~20
1,600
100
480
0.1
0.2

10~20
1,120

70
240
0.07
0.2

10~20

2,390
150
870
0.12
0.2

10~20
2,080
130
750
0.12
0.2

10~20
2,080
130
630
0.1
0.2

10~20
2,080
130
750
0.12
0.2

10~20
2,390
150

1,080
0.15
0.2

10~20
9,560
600

3,450
0.12
0.2

10~20
480
30
150
0.1
0.2

10~20
1,280

80
390
0.1
0.2

10~20
800
50
120
0.05
0.2

10~20

2,080
130
630
0.1
0.2
10

1,600
100
480
0.1
0.2
10

1,440
90
440
0.1
0.2
10

1,600
100
480
0.1
0.2
10

2,080
130
630
0.1
0.2
10

9,560
600

2,870
0.1
0.2
10
480
30
150
0.1
0.2
10

1,280
80
390
0.1
0.2
10
800
50
120
0.05
0.2
10

1,920
150
770
0.1
0.2

12.5~25
1,920
150
770
0.1
0.2

12.5~25
1,660
130
670
0.1
0.2

12.5~25
1,920
150
770
0.1
0.2

12.5~25
1,920
150
770
0.1
0.2

12.5~25
7,650
600

3,060
0.1
0.2

12.5~25
390
30

160
0.1
0.2

12.5~25
1,020

80
410
0.1
0.2

12.5~25
640
50

130
0.05
0.2

12.5~25

3,830
300

2,300 
0.15
0.2

12.5~25
3,190
250

1,920
0.15
0.2

12.5~25
2,550
200

1,230
0.12
0.2

12.5~25
3,190
250

1,920
0.15
0.2

12.5~25
3,190
250

2,560 
0.2
0.2

12.5~25
15,290
1,200
9,180
0.15
0.2

12.5~25
770
60

470
0.15
0.2

12.5~25
1,530
120
620
0.1
0.2

12.5~25
1,280
100
360 
0.07
0.2

12.5~25

2,550
200

1,530
0.15
0.2

12.5~25
2,300
180

1,380
0.15
0.2

12.5~25
2,040
160
980
0.12
0.2

12.5~25
2,300
180

1,380
0.15
0.2

12.5~25
2,550
200

2,040
0.2
0.2

12.5~25
10,200

800
6,120
0.15
0.2

12.5~25
640
50
390
0.15
0.2

12.5~25
1,280
100
520
0.1
0.2

12.5~25
900
70
260
0.07
0.2

12.5~25

1,920
150
930
0.12
0.2

12.5~25
1,660
130
800
0.12
0.2

12.5~25
1,660
130
670
0.1
0.2

12.5~25
1,660
130
800
0.12
0.2

12.5~25
1,920
150

1,160
0.15
0.2

12.5~25
7,650
600

3,680
0.12
0.2

12.5~25
390
30
160
0.1
0.2

12.5~25
1,020

80
410
0.1
0.2

12.5~25
640
50
130
0.05
0.2

12.5~25

1,660
130
670
0.1
0.2
12.5
1,280
100
520
0.1
0.2
12.5
1,150

90
460
0.1
0.2
12.5
1,280
100
520
0.1
0.2
12.5
1,660
130
670
0.1
0.2
12.5
7,650
600

3,060
0.1
0.2
12.5
390
30
160
0.1
0.2
12.5
1,020

80
410
0.1
0.2
12.5
640
50
130
0.05
0.2
12.5

1,500
150
750
0.1
0.2

16~32
1,500
150
750 
0.1
0.2

16~32
1,300
130
650
0.1
0.2

16~32
1,500
150
750 
0.1
0.2

16~32
1,500
150
750 
0.1
0.2

16~32
5,980
600

2,990 
0.1
0.2

16~32
300
30
150
0.1
0.2

16~32
800
80

400 
0.1
0.2

16~32
500
50
130
0.05
0.2

16~32

2,990
300

2,250
0.15
0.2

16~32
2,490
250

1,870
0.15
0.2

16~32
2,000
200

1,200
0.12
0.2

16~32
2,490
250

1,870
0.15
0.2

16~32
2,490
250

2,490
0.2
0.2

16~32
11,950
1,200
8,970
0.15
0.2

16~32
600
60

450 
0.15
0.2

16~32
1,200
120
600
0.1
0.2

16~32
1,000
100
350
0.07
0.2

16~32

2,000
200

1,500 
0.15
0.2

16~32
1,800
180

1,350
0.15
0.2

16~32
1,600
160
960 
0.12
0.2

16~32
1,800
180

1,350
0.15
0.2

16~32
2,000
200

2,000
0.2
0.2

16~32
7,970
800

5,980
0.15
0.2

16~32
500
50
380
0.15
0.2

16~32
1,000
100
500
0.1
0.2

16~32
700
70
250
0.07
0.2

16~32

1,500
150
900
0.12
0.2

16~32
1,300
130
780
0.12
0.2

16~32
1,300
130
650 
0.1
0.2

16~32
1,300
130
780
0.12
0.2

16~32
1,500
150

1,130
0.15
0.2

16~32
5,980
600

3,590
0.12
0.2

16~32
300
30
150
0.1
0.2

16~32
800
80
400
0.1
0.2

16~32
500
50
130
0.05
0.2

16~32

1,300
130
650
0.1
0.2
16

1,000
100
500
0.1
0.2
16

900
90

450
0.1
0.2
16

1,000
100
500
0.1
0.2
16

1,300
130
650
0.1
0.2
16

5,980
600

2,990
0.1
0.2
16

300
30

150
0.1
0.2
16

800
80

400
0.1
0.2
16

500
50

130
0.05
0.2
16

1,200
150
720
0.1
0.2

20~40
1,200
150
720
0.1
0.2

20~40
1,040
130
630
0.1
0.2

20~40
1,200
150
720
0.1
0.2

20~40
1,200
150
720
0.1
0.2

20~40
4,780
600

2,870
0.1
0.2

20~40
240
30

150
0.1
0.2

20~40
640
80

390
0.1
0.2

20~40
400
50

120
0.05
0.2

20~40

2,390
300

2,160
0.15
0.2

20~40
2,000 
250

1,800
0.15
0.2

20~40
1,600
200

1,160
0.12
0.2

20~40
2,000
250

1,800
0.15
0.2

20~40
2,000
250

2,400
0.2
0.2

20~40
9,560
1,200
8,610
0.15
0.2

20~40
480
60

440
0.15
0.2

20~40
960
120
580
0.1
0.2

20~40
800
100
340
0.07
0.2

20~40

1,600
200

1,160
0.12
0.2

20~40
1,440
180

1,040
0.12
0.2

20~40
1,280
160
930
0.12
0.2

20~40
1,440
180

1,040
0.12
0.2

20~40
1,600
200

1,920
0.2
0.2

20~40
6,370
800

5,740
0.15
0.2

20~40
400
50

360
0.15
0.2

20~40
800
100
480
0.1
0.2

20~40
560
70

240
0.07
0.2

20~40

1,200
150
720
0.1
0.2

20~40
1,040
130
630
0.1
0.2

20~40
1,040
130
630
0.1
0.2

20~40
1,040
130
630
0.1
0.2

20~40
1,200
150

1,080
0.15
0.2

20~40
4,780
600

3,450
0.12
0.2

20~40
240
30

150
0.1
0.2

20~40
640
80

390
0.1
0.2

20~40
400
50

120
0.05
0.2

20~40

1,040
130
630
0.1
0.2
20
800
100
480
0.1
0.2
20
720
90
440
0.1
0.2
20
800
100
480
0.1
0.2
20

1,040
130
630 
0.1
0.2
20

4,780
600

2,870
0.1
0.2
20
240
30
150
0.1
0.2
20
640
80
390
0.1
0.2
20
400
50
120
0.05
0.2
20

960
150
680 
0.1
0.2

25~50
960
150
680
0.1
0.2

25~50
830
130
590
0.1
0.2

25~50
960
150
680
0.1
0.2

25~50
960
150
680
0.1
0.2

25~50
3,830
600

2,690
0.1
0.2

25~50
200
30
140
0.1
0.2

25~50
390
60
280
0.1
0.2

25~50
320
50
120
0.05
0.2

25~50

1,600
250

1,680
0.15
0.2

25~50
1,470
230

1,550
0.15
0.2

25~50
1,150
180
970
0.12
0.2

25~50
1,470
230

1,550
0.15
0.2

25~50
1,600
250

2,240
0.2
0.2

25~50
9,560
1,500
10,040
0.15
0.2

25~50
390
60
410
0.15
0.2

25~50
640
100
450
0.1
0.2

25~50
510
80
250
0.07
0.2

25~50

1,280
200

1,350
0.15
0.2

25~50
1,150
180

1,210
0.15
0.2

25~50
960
150
810
0.12
0.2

25~50
1,150
180

1,210
0.15
0.2

25~50
1,280
200

1,800
0.2
0.2

25~50
6,370
1,000
6,690
0.15
0.2

25~50
320
50

340 
0.15
0.2

25~50
510
80
360
0.1
0.2

25~50
390
60
200
0.07
0.2

25~50

1,270
250

1,530
0.15
0.2

31~63
1,170
230

1,410
0.15
0.2

31~63
910
180
880
0.12
0.2

31~63
1,170
230

1,410
0.15
0.2

31~63
1,270
250

2,040
0.2
0.2

31~63
7,590
1,500
9,110
0.15
0.2

31~63
310
60
380
0.15
0.2

31~63
510
100
410
0.1
0.2

31~63
410
80
230
0.07
0.2

31~63

1,020
200

1,230
0.15
0.2

31~63
910
180

1,100
0.15
0.2

31~63
760
150
730
0.12
0.2

31~63
910
180

1,100
0.15
0.2

31~63
1,020
200

1,640
0.2
0.2

31~63
5,060
1,000
6,080
0.15
0.2

31~63
260
50
320
0.15
0.2

31~63
410
80
330
0.1
0.2

31~63
310
60
180
0.07
0.2

31~63

760
150
730
0.12
0.2

31~63
660
130
640
0.12
0.2

31~63
660
130
530
0.1
0.2

31~63
660
130
640
0.12
0.2

31~63
760
150
920
0.15
0.2

31~63
3,040
600

2,920
0.12
0.2

31~63
160
30

160
0.12
0.2

31~63
310
60

250
0.1
0.2

31~63
260
50

110
0.05
0.2

31~63

660
130
530
0.1
0.2
31

510
100
410
0.1
0.2
31

460
90

370 
0.1
0.2
31

510
100
410
0.1
0.2
31

660
130
530
0.1
0.2
31

3,040
600

2,920
0.12
0.2
31

160
30

130
0.1
0.2
31

310
60

250
0.1
0.2
31

260
50

110
0.05
0.2
31

960
150
810
0.12
0.2

25~50
830
130
700
0.12
0.2

25~50
830
130
700
0.12
0.2

25~50
830
130
700
0.12
0.2

25~50
960
150

1,010
0.15
0.2

25~50
3,830
600

3,220
0.12
0.2

25~50
200
30
170
0.12
0.2

25~50
390
60
280
0.1
0.2

25~50
320
50
120
0.05
0.2

25~50

830
130
590
0.1
0.2
25
640
100
450
0.1
0.2
25
580
90
410
0.1
0.2
25
640
100
450
0.1
0.2
25
830
130
590
0.1
0.2
25

3,830
600

3,220
0.12
0.2
25
200
30
140
0.1
0.2
25
390
60
280
0.1
0.2
25
320
50
120
0.05
0.2
25

760
150
610
0.1
0.2

31~63
760
150
610
0.1
0.2

31~63
660
130
530
0.1
0.2

31~63
760
150
610
0.1
0.2

31~63
760
150
610
0.1
0.2

31~63
3,040
600

2,440
0.1
0.2

31~63
160
30
130
0.1
0.2

31~63
310
60
250
0.1
0.2

31~63
260
50
110
0.05
0.2

31~63

φ40（6枚刃）　6 Flutesφ32（5枚刃）　5 Flutes φ50（7枚刃）　7 Flutes φ63（8枚刃）　8 Flutes

一般構造用鋼
（200HB以下）

Mild steels
（200HB or less）

焼入れ鋼
45～55HRC
Hardened steels

焼入れ鋼
55～62HRC
Hardened steels

チタン合金
Ti‐6AI‐4V
（湿式切削）

Titanium alloys
（wet condition）

アルミニウム合金
Aluminum alloys

ステンレス鋼
SUS
Stainless steels

炭素鋼
合金鋼
（30HRC以下）

Carbon steels
Alloy steels
（30HRC or less）

炭素鋼
合金鋼
（30～45HRC）

Carbon steels
Alloy steels

鋳鉄
FC
FCD
Cast irons

一般構造用鋼
（200HB以下）
Mild steels
（200HB or less）

焼入れ鋼
45～55HRC
Hardened steels

焼入れ鋼
55～62HRC
Hardened steels

チタン合金
Ti‐6AI‐4V
（湿式切削）

Titanium alloys 
（wet condition）

アルミニウム合金
Aluminum alloys

ステンレス鋼
SUS
Stainless steels

炭素鋼
合金鋼
（30HRC以下）

Carbon steels
Alloy steels
（30HRC or less）

炭素鋼
合金鋼
（30～45HRC）
Carbon steels
Alloy steels

鋳鉄
FC
FCD
Cast irons

SD5010

※
MZ1000
ATH08M
JP4120
JS4060

MZ1000
ATH08M
JP4120
JS4060

ATH08M
JP4120
JS4060

JP4120
JM4160
ATH08M

ATH08M
JP4120
JS4060

JP4105
ATH08M
JP4120

JP4105
ATH08M
JP4120

ATH08M
JP4120

φ16（2枚刃）　2 Flutes工具径DC
Tool dia.

被削材
Work material

被削材
Work material突出し量

Overhang 

推奨材種
Recommended

grade 高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC
3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

モジュラー超硬シャンク
Modular carbide shank

高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC
3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

モジュラー超硬シャンク
Modular carbide shank

高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC
3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

モジュラー超硬シャンク
Modular carbide shank

高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC
3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

モジュラー超硬シャンク
Modular carbide shank

高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC
3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

モジュラー超硬シャンク
Modular carbide shank

高速加工
High-speed

cutting

汎用
General
purpose

＜3DC 3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC 高速加工

High-speed
cutting

汎用
General
purpose

＜3DC 3DC‐
5DC

5DC‐
7DC ＞7DC

①この切削条件表は切削条件の目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、使用機械等により条件を調整してください。
②切りくず噛み込みによる工具損傷防止のため、必ずエアーブロー等による切りくず除去を行って下さい。
③排出した切りくずは、飛散し作業者を切傷させ、火傷あるいは目に入って負傷させる恐れがありますので、ご使用に際してはその周囲に安全カバーを取付け、保護メガネ等の
保護具を着用し、安全な環境で作業されることをお願い致します。
④JSコーティングは通電式タッチセンサーに反応しませんのでご注意ください。
⑤インサートの交換は早めに行い、過度の使用による破損を防止してください。
⑥切込み深さ及び１刃送り量の最大値を超えないように設定してください。
⑦MZ1000,BH250は湿式切削には適しません。乾式（エアーブロー）での使用をお願いします。
⑧不水溶性切削油は、火災の恐れがありますので使用しないで下さい。
⑨モジュラーミル用BT30アーバご使用の際は、標準切削条件表を目安に加工条件を決定して下さい。加工状況により振動が懸念される場合は、1．切込み深さ（ap)を低減する
2．一刃当りの送り(fz)を低減する方法で調整下さい。

①These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and 
work-piece conditions.
②To prevent tool breakage due to chips clogging tool f lutes, always be sure to use an air blower, etc. to remove chips.
③The evacuation of swarf can cause burns, cuts or damage to the eyes please ensue the correct safety cover is fitted around the machine, and 

necessary personal protection equipment is worn by the machine operator.
④Please note that the JS Coating does not cause a reaction in conductive touch sensors.
⑤Ensure to index the insert at the correct time to ensure safety of the tool-body.
⑥Make sett ings so that the cutting depth and per-flute feed rate do not exceed the maximum values.
⑦MZ1000 and BH250 are not suitable for wet cutting. Use them for dry cutting (air blow).
⑧Due to fire risks do not use neat cutting oil as a coolant.
⑨When using the BT30 arbor for modular mills, determine the cutting conditions using the standard cutting conditions table as a general guide. If 

vibrations are a concern due to the cutting conditions, adjust conditions by 1.reducing cutting depth (ap) or 2.reducing per-flute feed rate (fz).

【注意】 【Note】

Finishing































https://www.youtube.com/watch?v=KNGic6zKvME




https://youtube.com/watch?v=KNGic6zKvME&feature=share
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…………………………D2

……………………D4

……………D6

…D10

ASC,AS

BT30,BT40,HSK

D○○-AV

BT50

HSK

モジュラーミル専用シャンク
AVアーバ（防振アーバ）
刃先交換式工具用 部品
The Shanks for Modular Mill, AV Arbor (Damped Arbor)
Parts for Indexable Tools

The Shanks for Modular Mill, AV Arbor (Damped Arbor), Parts  for Indexable Tools

　対応工具のラインナップ
　Supported tool lineup

　アルファモジュラーミルの特長
　Features of Modular Mill

　アルファモジュラーミル専用シャンク
　The Shanks of Modular Mill

　アルファモジュラーミル用アーバ
　The Arbors for Modular Mill

　

…………………………………………D18

……………………………………………D19

……………………………………………D19

………………………………………………D20

………………………………………D22

………………………………D22

………………………………………D22

………………………………D23

……………………………………………D24

………………………………D24

　サポータ
　Locater

　クサビ
　Wedge

　シート
　Seat

　ねじ
　Screw

　クランプ駒
　Clamp piece

　クランプ駒セット
　Clamp piece set

　スプリング
　Spring

　ドライバー・レンチ
　Driver, Wrench

　スパナ
　Spanner

　ねじ焼付き防止剤
　Screw anti-seizure agent

モジュラーミル
Modular Mill

…………D13BT50　BT50ボアタイプ用アーバ
　BT50 Arbor for Bore type

　

ボアタイプ用アーバ
Arbor for Bore type

………D14

……………D15

………………D15

　AVユニット
　Av Unit

　BT50本体アーバ
　BT50 Body Arbor

　HSK本体アーバ
　HSK Body Arbor

AVアーバ（防振アーバ）
AV Arbor (Damped Arbor)

刃先交換式工具用部品
Parts for Indexable Tools
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対応工具のラインナップ
Supported tool lineup

荒
加
工 R

ou
gh

in
g

荒・中
仕
上
げ

R
ou

gh
in

g,
S

em
i-F

in
is

hi
ng

仕
上
げ Fi

ni
sh

in
g

高
送
り H

ig
h 

fe
ed

ボ
ー
ル

B
al

l

ボ
ー
ル

B
al

l

ラ
ジ
ア
ス

R
ad

iu
s

ラ
ジ
ア
ス R

ad
iu

s

ス
ク
エ
ア

S
qu

ar
e

ス
ク
エ
ア

S
qu

ar
e

異
形
工
具（
G
A
L
L
E
A
シ
リ
ー
ズ
）

S
pe

ci
al

 S
ha

pe
 T

oo
ls

 (G
A

LL
E

A
 s

er
ie

s)

ASRM

ARM

ABPFM

AHUM

RH2P-M

GP1LB

GP1T

GF3L

ARPFM

BCFM

BR2PM

ASMM

ASPVM10

ASPVM20

AHJM

ASRM

TD4N-M

ASRTM

（多刃タイプ）
Multi-flute type

ASRFM

工程・タイプ
Process/Type

加工用途
Cutting applications

掲載ページ
Page

特長
Features

掲載
ページ

Page

工具　Tools 
シャンク、アーバ　Shank, Arbor

形状　Shapeカッタ　Cutter 外径 (mm)
Tool dia.

刃数
No. of flutes

最大ap(mm)
max. ap

φ20～φ40

φ16～φ42

適用カッタ
外径

Cutter body 
Tool diameter

φ8
〜
φ42

φ10
〜
φ28

D8

D9

D12

D14

D6

φ10
〜
φ42

φ20
〜
φ42

D10
φ8
〜
φ42

φ40
φ42

φ25～φ40

φ16～φ40

φ20～φ40

φ12～φ40

φ16～φ40

φ8～φ32

GF1

GF2T

φ16～φ25

φ20～φ40

φ20～φ30

φ8～φ32

φ16～φ40

φ10～φ32

φ16～φ40

φ10～φ32

φ16～φ32
（R8～R16）

φ16～φ32
（R8～R16）

φ10～φ32
（R5～R16）

RV-M φ25～φ40

ASPVM-Z φ16～φ26

φ16～φ30

φ12～φ30

超硬シャンク フリーネック
Carbide shank free-neck

コーナ数
No. of corners

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Planing

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Slotting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Side cutting

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Die-sinking

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Helical

Vertical

Vertical

Radius

Radius

Radius

TR2F-M φ16～φ42 0.5

1.2

1

2

2

1.5

1.2

15～28

16～28

0.5

2.5～5

5・6

8.5～14.5

5～14

0.3・5

3

5.6～18.5

3～10

2.3

3

9.5

12

2.5～3.9

8～15

8.6～21.6

2

4

4

2

3

2

4

2

2

2

-

8

2

2

2

2

1

1

2

2

1

2

3

1

1

C11

C18

C36

C42

C47

C63

C59

C108

C121

C72

C80

C94

C170

C155

C149

C214

C136

C100

C193

C200

B4

B6

B8

B10

B12

2～6

2・3

2～6

2～4

2～4

2～6

2～5

2

2

1～8

2～4

3～5

2

2～6

1～8

2・3

2

2

2～8

2～6

2～4

3～6

3

2

2

Planing Slotting Die-sinking Helical

TR4FM φ32・φ40
Planing Slotting Die-sinking Helical Vertical

金型高機能材の高能率加工を可能にする多刃仕様の
高送り工具
Multi-flute high-feed tools for high-efficiency machining of high-performance
mold materials

fz=2.0の高速加工を実現する4コーナ仕様の高送り
工具
Four-corner high-feed tools for high-speed machining at fz = 2.0mm

削り残り量を低減した表裏4コーナ多刃仕様の高送り
工具
Four-corner double-sided multi-flute high-feed tools to reduce uncut chips

刃先強度に優れるR切刃形状を採用した高送り工具
High-feed tools with rounded cutting edges and excellent cutting edge
strength

ブレーカ種類を多く有する汎用性の高い3コーナ仕様
の高送り工具
Versatile three-corner high-feed tools with a wide range of breaker types

剛性に優れる小型インサートを採用した多刃仕様の高
送り工具
Multi-flute high-feed tools with small inserts for outstanding stiffness

経済性に優れる4コーナ仕様のインサートを採用した
高送り工具
Four-corner high-feed tools with inserts for outstanding economy

独自のねじれ切刃を採用したボールエンドミル
Ball end mills with unique twisted cutting edges

キー溝付きインサートクランプ機構を採用したボール
エンドミル
Ball end mills with a keyway insert clamping mechanism

高精度インサートを負のスクイ角にセットした高硬度
鋼加工用ラジアスエンドミル
Radius end mills with high-precision inserts set at a negative rake angle
for hardened steel machining

幅広い用途に対応する丸駒のラジアスエンドミル
Radius end mills with round inserts for a wide range of applications

独自の回動防止機構を有する難削材加工用ラジアス
エンドミル
Radius end mills with a unique anti-rotation mechanism for
difficult-to-machine materials

ドリルや傾斜、横送り加工に対応する快削形多機能
エンドミル
Multi-functional end mills for drilling, ramping, and side-cutting milling

一般材から難削材まで幅広く対応するハイレーキ刃形
のショルダーミル
Shoulder mills with high rake angle cutting edges for use with general to
difficult-to-machine materials

高送り加工用・ショルダー加工用を選択可能な小径多刃
仕様のエンドミル
Small-diameter, multi-flute end mills available for both high-feed and
shoulder milling

高能率なザグリ穴加を実現するエンドミル
End mills for efficient counterboring

独自の強ねじれ刃形を有する高精度刃先交換式ボール
エンドミル
High-precision, indexable ball end mills with a unique high-helix cutting edge profile

刃先強度と快削性を両立したねじれ切刃を有する高精
度刃先交換式ラジアスエンドミル
High-precision indexable radius end mills with twisted cutting edges that
combine edge strength with machinability

快削刃形の高精度インサートを採用した小径多刃仕様
のエンドミル
Small-diameter, multi-flute end mills with high-precision inserts for smooth cutting

底面・側面仕上に加えてバーチカル加工が可能な仕上
げ加工用エンドミル
Finishing end mills for floor, side, and vertical finishing milling

等高線Zピッチを大きく設定可能なバレル形状のエンド
ミル
Barrel-shaped end mills to accommodate large contour Z-pitch settings

独自の拘束形状によりインサートを2コーナ仕様とした
バレル形状のエンドミル
Two-corner barrel-shaped end mills with inserts with unique clamping design

緩斜面の高能率仕上げに適した3コーナ仕様のバレル
形状のエンドミル
Three-corner barrel-shaped end mills for efficient finishing on shallow slopes

レンズ形状とバレル形状を併せ持つプレシジョンタイプ
のエンドミル
Precision-type end mills with lens and barrel shapes

5軸加工のメリットを最大限に活かすことができるテー
パバレル形状のエンドミル
Tapered barrel-shaped end mills to maximize the benefits of 5-axis machining

超硬シャンク
Carbide shank

鋼シャンク
Steel shank

モジュラーミル用アーバ（HSK）
Modular mill arbor (HSK)

モジュラーミル用アーバ（BT30,BT40）
Modular mill arbor (BT30, BT40)

AVアーバ（防振アーバ）（D      -AV,BT50,HSK） 
AV arbor (damped arbor)  (D     -AV,BT50,HSK)

Spot facing
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アルファモジュラーミルの特長
Features of Modular Mill

■ アルファモジュラーミル 専用シャンク 取付対応表　

工具径
Tool Dia.

インロー径
Pilot diameter

取付ねじ
Mounting

screw

スパナ2面幅
Spanner

2-surface width

推奨締め付けトルク
Recommended

tightening torque

～φ12

φ16～φ18

φ20～φ22

φ25～φ28

φ30～

φ6.5

φ8.5

φ10.5

φ12.5

φ17

M6

M8

M10

M12

M16

7mm

10mm

15mm

17mm

22mm

8.0N・m

23N・m

46N・m

80N・m

90N・m

①モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「インロー部」に傷や
　切りくずなどの付着物が無い事を確認してください。
②モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーねじ部」に
　グリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。（端面およびねじ部の摩擦係数が
　低くなると、回転トルクが大きな軸力（ねじを引っ張る力）を発生させ、ねじが破断
　する可能性があります。）
③締め付け後に、モジュラーミルと専用シャンク又は専用アーバの端面に隙間がな
　いことを確認してください。

1.Be sure to check that there are no scratches or adhered cutting chips on the modular mill or special shank, or 
    on the tool end face or pilot area of the special arbor.
2.Do not apply lubricants such as grease, etc. to the modular mill or special shank, or on the tool end face or 
    modular screw area of the special arbor. (If the friction coefficient of the end face or screw area is reduced, the 
    rotational torque will generate a large axial force (force pulling on screw), which may cause the screw to fracture.)
3.After tightening, check that there is no gap between the modular mill and special shank or special arbor.

【Note】

【注意】

φ8
φ10
φ11

φ12

φ16
φ17
φ18

φ20

φ21
φ22

φ25

φ26
φ28

φ30

φ32
φ33
φ35
φ40
φ42

M6

M6

M8

M10

M12

M16

●

●

●

●
●

●

●

●
●

●

●

●
●

●

●

●

●

●

●

●

●
●
●

●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

●

●

●

●

アルファモジュラーミル Modular Mill

ラジアス Radius異形工具 Special shape tool

専用シャンク Special shanks

ASC(AS)10-6.5…

ASC(AS)12(T)-6.5…

ASC(AS)16(T)-8.5…

ASC(AS)20(T)-10.5…

ASC(AS)25(T)-12.5…

ASC(AS)32(T)-17…

○

○  

○

○

○

○

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

φ32

適用シャンク Shank
ASC：超硬製 Carbide
AS：鋼製 Steel

シャンクの
干渉無し
No interference
at the shank
※

センタ
スルー
Center

Through

工具径
Tool dia.
DC

DCX
掲載頁

Page

接続
形状

Mounting
shape ASRM00 ASRTMGP1LBGF1 ASRFM

C42B10

●
●
●

●

●

●

GP1T
B12B4

GF2T
B6

GF3L
B8

●

●

●
●

●
●

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

C47 C59
TD4N-M
C36

●

●

TR4F-M
C18

●
●
●

●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

TR2F-M
C10

ASRM20 ARM

●

●

●

●

●

●

●
●

●

C63 C80 ASC:P.D6, AS:P.D9

シャンク径
Shank

dia.
DCONMS

φ40
φ35
φ33
φ32

φ30

φ28
φ26

φ25

φ22
φ21

φ20

φ18
φ17
φ16

φ12

φ11
φ10
φ8

M16

M12

M10

M8

M6

M6

 

アルファモジュラーミル Modular Mill

ラジアス Radius

専用シャンク Special shanks

ASC(AS)32(T)-17…

ASC(AS)25(T)-12.5…

ASC(AS)20(T)-10.5…

ASC(AS)16(T)-8.5…

ASC(AS)12(T)-6.5…

ASC(AS)10-6.5…

 

○

○

○

○

○  

○
 

φ32

φ25

φ20

φ16

φ12

φ10

 

適用シャンク Shank
ASC：超硬製 Carbide
AS：鋼製 Steel

センタ
スルー
Center

Through

工具径
Tool dia.
DC

DCX
掲載頁

Page

接続
形状

Mounting
shape RH2P-M

ショルダー Shoulder ボール Ball

ARPFM ASMM AHUM AHJM ASPVM10 BCFM ABPFM
C72

ASC(AS)10-6.5…
ASC(AS)12(T)-6.5…

φ10
φ12φ13 M6

M6

C100 C149 C155 C170 C193 C121
BR2P-M
C108 C136

ASPVM20
C200

ASPVM-Z
C214 ASC:P.D6, AS:P.D9

シャンク径
Shank

dia.
DCONMS

●印：標準在庫品です。 ◎印：メーカー在庫品です。　
●：Stocked Items. ◎：Manufacture stocked items.
※シャンクの干渉無し…「工具径DC,DCX＞シャンク径 DCONMS」の組合せです。シャンク部が被削材と干渉するのを防ぎます。（次頁ポイント②参照）
　The combination whose tool diameter is bigger than a shank diameter does not have an interference of a shank and work piece. (Refer next page point ②)
※2 AS　　はセンタースルーなしです。AS         is not center-through products.

Alpha Modular Mill Special Shank attachment compatibility table

シャンクの
干渉無し
No interference
at the shank
※

レギュラー
ロング、

エキストラロング

Overhang
突出し量

Regular Long, Extra long

Carbide Shank

Modular Mill

干渉あり
Interference

干渉なし
 No interference

φ10 φ12

1.5°

（例）突出し長さの比較…最短の組合せ
 Example：Overhang and Application Area

カッタ：AHUM1020R-3

ア－バ：BT30-10.5-20-18

カッタ：AHU1020R-3

ア－バ：市販ミ－リングチャック
　　　　（BT30タイプ）

1
3
0
m
m

10
0m
mCutter

Arbor
Cutter

Arbor 7
2
m
m

2
2
m
m

Commercial milling chuck (BT30 type)

ロング、エキストラロングの
突出し長さを要する加工に威
力を発揮するシステムです。
This system demonstrates maximum
benefits in long and extra long applications.

Point

刃径φ18、φ22、φ28、φ35の
モジュラーヘッドは、シャンク部
の干渉がありません。
Modular heads with diameters of Ø18, Ø22, Ø28 
and Ø35 have no interference with shank section.

Point

ABPFM10をASC12-6.5・・・の超硬
シャンクへ取付けますと片角1.5°のテー
パボールとして使用することができます。
Attaching ABPFM10 to ASC12-6.5 carbide shank 
enables use as a taper ball bit with a side angle of 1.5°.

Point

ヘッド交換式工具用ア－バ（BT,HSK）は、
工具突出し長さを最短に出来るシステムで
すので、機械の剛性をフルに活用できます。
Maximum efficiency for BT, HSK spindle machines 
due to the reduction in the “actual” overhang in long 
and extra-long applications.

Point

RV-M

●
●
●

●

●

●

●

●
●

●

C94

※2

※2

※2

※2

○  ※2
○  ※2

アルファモジュラーミル専用シャンク取付対応表　Alpha Modular Mill Special Shank attachment compatibility table
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■ アルファモジュラーミル 専用シャンク 取付対応表　

工具径
Tool Dia.

インロー径
Pilot diameter

取付ねじ
Mounting

screw

スパナ2面幅
Spanner

2-surface width

推奨締め付けトルク
Recommended

tightening torque

～φ12

φ16～φ18

φ20～φ22

φ25～φ28

φ30～

φ6.5

φ8.5

φ10.5

φ12.5

φ17

M6

M8

M10

M12

M16

7mm

10mm

15mm

17mm

22mm

8.0N・m

23N・m

46N・m

80N・m

90N・m

①モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「インロー部」に傷や
　切りくずなどの付着物が無い事を確認してください。
②モジュラーミル及び専用シャンク、専用アーバの「工具端面」「モジュラーねじ部」に
　グリースなどの潤滑剤は塗布しないでください。（端面およびねじ部の摩擦係数が
　低くなると、回転トルクが大きな軸力（ねじを引っ張る力）を発生させ、ねじが破断
　する可能性があります。）
③締め付け後に、モジュラーミルと専用シャンク又は専用アーバの端面に隙間がな
　いことを確認してください。

1.Be sure to check that there are no scratches or adhered cutting chips on the modular mill or special shank, or 
    on the tool end face or pilot area of the special arbor.
2.Do not apply lubricants such as grease, etc. to the modular mill or special shank, or on the tool end face or 
    modular screw area of the special arbor. (If the friction coefficient of the end face or screw area is reduced, the 
    rotational torque will generate a large axial force (force pulling on screw), which may cause the screw to fracture.)
3.After tightening, check that there is no gap between the modular mill and special shank or special arbor.

【Note】

【注意】

φ8
φ10
φ11

φ12

φ16
φ17
φ18

φ20

φ21
φ22

φ25

φ26
φ28

φ30

φ32
φ33
φ35
φ40
φ42

M6

M6

M8

M10

M12

M16

●

●

●

●
●

●

●

●
●

●

●

●
●

●

●

●

●

●

●

●

●
●
●

●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

●

●

●

●

アルファモジュラーミル Modular Mill

ラジアス Radius異形工具 Special shape tool

専用シャンク Special shanks

ASC(AS)10-6.5…

ASC(AS)12(T)-6.5…

ASC(AS)16(T)-8.5…

ASC(AS)20(T)-10.5…

ASC(AS)25(T)-12.5…

ASC(AS)32(T)-17…

○

○  

○

○

○

○

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

φ32

適用シャンク Shank
ASC：超硬製 Carbide
AS：鋼製 Steel

シャンクの
干渉無し
No interference
at the shank
※

センタ
スルー
Center

Through

工具径
Tool dia.
DC

DCX
掲載頁

Page

接続
形状

Mounting
shape ASRM00 ASRTMGP1LBGF1 ASRFM

C42B10

●
●
●

●

●

●

GP1T
B12B4

GF2T
B6

GF3L
B8

●

●

●
●

●
●

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

✔

C47 C59
TD4N-M
C36

●

●

TR4F-M
C18

●
●
●

●
●
●

●
●
●

●
●
●
●
●
●

TR2F-M
C10

ASRM20 ARM

●

●

●

●

●

●

●
●

●

C63 C80 ASC:P.D6, AS:P.D9

シャンク径
Shank

dia.
DCONMS

φ40
φ35
φ33
φ32

φ30

φ28
φ26

φ25

φ22
φ21

φ20

φ18
φ17
φ16

φ12

φ11
φ10
φ8

M16

M12

M10

M8

M6

M6

 

アルファモジュラーミル Modular Mill

ラジアス Radius

専用シャンク Special shanks

ASC(AS)32(T)-17…

ASC(AS)25(T)-12.5…

ASC(AS)20(T)-10.5…

ASC(AS)16(T)-8.5…

ASC(AS)12(T)-6.5…

ASC(AS)10-6.5…

 

○

○

○

○

○  

○
 

φ32

φ25

φ20

φ16

φ12

φ10

 

適用シャンク Shank
ASC：超硬製 Carbide
AS：鋼製 Steel

センタ
スルー
Center

Through

工具径
Tool dia.
DC

DCX
掲載頁

Page

接続
形状

Mounting
shape RH2P-M

ショルダー Shoulder ボール Ball

ARPFM ASMM AHUM AHJM ASPVM10 BCFM ABPFM
C72

ASC(AS)10-6.5…
ASC(AS)12(T)-6.5…

φ10
φ12φ13 M6

M6

C100 C149 C155 C170 C193 C121
BR2P-M
C108 C136

ASPVM20
C200

ASPVM-Z
C214 ASC:P.D6, AS:P.D9

シャンク径
Shank

dia.
DCONMS

●印：標準在庫品です。 ◎印：メーカー在庫品です。　
●：Stocked Items. ◎：Manufacture stocked items.
※シャンクの干渉無し…「工具径DC,DCX＞シャンク径 DCONMS」の組合せです。シャンク部が被削材と干渉するのを防ぎます。（次頁ポイント②参照）
　The combination whose tool diameter is bigger than a shank diameter does not have an interference of a shank and work piece. (Refer next page point ②)
※2 AS　　はセンタースルーなしです。AS         is not center-through products.

Alpha Modular Mill Special Shank attachment compatibility table

シャンクの
干渉無し
No interference
at the shank
※

レギュラー
ロング、

エキストラロング

Overhang
突出し量

Regular Long, Extra long

Carbide Shank

Modular Mill

干渉あり
Interference

干渉なし
 No interference

φ10 φ12

1.5°

（例）突出し長さの比較…最短の組合せ
 Example：Overhang and Application Area

カッタ：AHUM1020R-3

ア－バ：BT30-10.5-20-18

カッタ：AHU1020R-3

ア－バ：市販ミ－リングチャック
　　　　（BT30タイプ）

1
3
0
m
m

10
0m
mCutter

Arbor
Cutter

Arbor 7
2
m
m

2
2
m
m

Commercial milling chuck (BT30 type)

ロング、エキストラロングの
突出し長さを要する加工に威
力を発揮するシステムです。
This system demonstrates maximum
benefits in long and extra long applications.

Point

刃径φ18、φ22、φ28、φ35の
モジュラーヘッドは、シャンク部
の干渉がありません。
Modular heads with diameters of Ø18, Ø22, Ø28 
and Ø35 have no interference with shank section.

Point

ABPFM10をASC12-6.5・・・の超硬
シャンクへ取付けますと片角1.5°のテー
パボールとして使用することができます。
Attaching ABPFM10 to ASC12-6.5 carbide shank 
enables use as a taper ball bit with a side angle of 1.5°.

Point

ヘッド交換式工具用ア－バ（BT,HSK）は、
工具突出し長さを最短に出来るシステムで
すので、機械の剛性をフルに活用できます。
Maximum efficiency for BT, HSK spindle machines 
due to the reduction in the “actual” overhang in long 
and extra-long applications.

Point

RV-M

●
●
●

●

●

●

●

●
●

●

C94

※2

※2

※2

※2

○  ※2
○  ※2

超硬シャンクの特長　Carbide shank features

ヘッドと超硬シャンクの組合わせの特長　Head and carbide shank combinations and features

ア−バ（BT,HSK）の特長　Arbor (BT,HSK) features

アルファモジュラーミルの締め付けトルクについて　About tightening torque for modular mill
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アルファモジュラーミル専用シャンク
The Shanks  for Modular Mill

Carbide shank Tapered type超硬シャンク テーパタイプ

Carbide shank Straight type超硬シャンク ストレートタイプ

商品コード
Item code

在庫
Stock

ASC12T-6.5-200-60Z-09
ASC16T-6.5-200-115Z-14
ASC16T-6.5-200-50Z-29
ASC16T-6.5-200-120Z-09※1

ASC16T-6.5-200-75Z-14※1

ASC20T-6.5-200-70Z-29※1

ASC20T-8.5-250-120Z-09
ASC20T-8.5-250-75Z-14
ASC25T-8.5-250-80Z-29
ASC25T-10.5-300-150Z-09
ASC25T-10.5-300-95Z-14
ASC32T-10.5-300-105Z-29

150,920 
179,300 
179,300 
181,500 
181,500 
218,900 
257,400 
257,400 
331,100 
383,900 
383,900 
530,200 

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

DCONWS

6.5

8.5

10.5

THSZWS

M6

M8

M10

LF LB1 LS BD1 DCONMS
適用カッタ
Cutter body

対象壁角度
Compatible
wall angle

エアー穴
有無

With/without
air hole

寸　法  Size(mm)

200

250

300

60
115
50
120
75
70
120
75
80
150
95
105

140
85
150
80
125
130
130
175
170
150
205
195

 
 9.3
 
 
 11
 
 
 14.5
 
 
 18.5

12

16

16

20

20

25

25

32

≧0.9°
≧1.4°
≧2.9°
≧0.9°
≧1.4°
≧2.9°
≧0.9°
≧1.4°
≧2.9°
≧0.9°
≧1.4°
≧2.9°

Φ10
Φ11

Φ12
Φ13

Φ16
Φ17
Φ18

Φ20
Φ21
Φ22

〇

〇

〇

〇

希望小売
価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

商品コード
Item code

在庫
Stock

ASC25-12.5-300-0Z

ASC25-12.5-175-0Z

ASC23-12.5-300-0Z

ASC20-10.5-250-0Z

ASC20-10.5-150-0Z

ASC18-10.5-240-0Z

ASC16-8.5-210-0Z

ASC16-8.5-130-0Z

ASC15-8.5-210-0Z

ASC12-6.5-150-0Z※1
ASC12-6.5-100-0Z※1
ASC10-6.5-130-0Z
ASC10-6.5-80-0Z

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●
●
●
●

DCONWS

12.5

12.5

10.5

10.5

8.5

8.5

6.5

THSZWS

M12

M12

M10

M10

M8

M8

M6

LF DCONMS
適用カッタ
Cutter body

エアー穴
有無

With/without
air hole

寸　法  Size(mm)

300

175

300

250

150

240

210

130

210

150
100
130
80

25

23

20

18

16

15

12

10

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇Φ10
Φ11※2

Φ12
Φ13※2

Φ16※2
Φ17※2
Φ18※2

Φ16
Φ17※2
Φ18※2

Φ20※2
Φ21※2
Φ22※2

Φ20
Φ21※2
Φ22※2

Φ25※2
Φ26※2
Φ28※2

Φ25
Φ26※2
Φ28※2

希望小売価格
（円）
Suggested 

retail price (￥)

●印：標準在庫品です。●：Stocked Items.  

①市販のミ－リングチャック、焼ばめホルダーにて使用できます。 Compatible with commercially-available milling chucks and shrink-fit holders.
②※1 カッタ径Φ10、11の工具を組み合わせると、干渉が生じます。 ※1 When tools with diameters of Φ10 and Φ11 are combined, interference should be occurred.
③※2 カッタ径がシャンク径(DCONMS)より大きいためシャンクの干渉がありません ※2 Since the cutter diameter is larger than the shank diameter (DCONMS), there is no interference at the shank.

LF

LB1 LS

THSZWS

D
C

O
N

M
S

D
C

O
N

W
S

B
D

1

LF

THSZWS

D
C

O
N

M
S

D
C

O
N

W
S

340,450 

195,250 

302,500 

192,500 

130,900 

173,800 

137,500 

100,100 

109,450 

83,600 
69,300 
68,200 
52,250 

【注意】

動画公開中

https://youtu.be/zkO5m3zAj7M
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商品コード
Item code

在庫
Stock

AS10-6.5-74-0
AS12-6.5-84-4

AS16-8.5-95-15

AS20-10.5-100-20

AS25-12.5-115-35

AS32-17-110-30

24,130 
28,060 

32,530 

36,600 

40,940 

49,060 

●

●

●

●

●

●

DCONWS

  6.5
  6.5

  8.5

10.5

12.5

17

THSZWS

Ｍ6
Ｍ6

Ｍ8

Ｍ10

Ｍ12

Ｍ16

LF LB1 LS BD1 DCONMS

A

B

C

D

D

D

－

－

○

○

○

○

適用カッタ
Cutter body

形状
Shape

寸　法  Size(mm)

74
84

95

100

115

110

-
4

15

20

35

30

-
80

80

80

80

80

-
11

14.5

18

23

28

10
12

16

20

25

32

D1

-
-

15.5

-

-

-

商品コード
Item code

在庫
Stock

AS42-17-360-90 93,500 ●

DCONWS

17

THSZWS

Ｍ16

LF LB1 LS BD1 DCONMS

φ30
φ32
φ35
φ40
φ42

適用カッタ
Cutter　body

寸　法  Size(mm)

【注意】市販のミ－リングチャックにて使用できます。
【Note】Commercial milling chucks can be used. 

360 90 270 28 42 ○

Cタイプ  (首テ－パ）　C type (Tapered neck)

Aタイプ　A type Bタイプ　B type

Dタイプ　D type

Eタイプ　E type

※首部及び全長は、ユーザ様にて追加工可能です。
　For neck section or total length, additional machining to user specifications is possible.

D
C

O
N

M
S

THSZWS

LF

LSLB1

LF

LB1 LS

D
C

O
N

M
S

THSZWS

LF

LB1 LS

THSZWS

D
C

O
N

M
S

【注意】 ①市販のミ－リングチャックにて使用できます。
 ②※3ではカッタ径がシャンク径より小さいため、シャンク首部の干渉が生じます。

【Note】 ①Commercial milling chucks can be used. 
 ② For ※3, since the cutter diameter is smaller than the shank diameter, 
 　 interference occurs at the shank.

エアー穴
有無
With/

without
air hole

エアー穴
有無
With/

without
air hole

D
C

O
N

M
S

THSZWS

LF

D
C

O
N

W
S

LF

LB1 LS

THSZWS

D
C

O
N

M
S

希望小売
価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

希望小売
価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

φ10※3,φ11
φ12※3,φ13

Steel Shank

Steel Shank

D
C

O
N

W
S

D
C

O
N

W
S

D
C

O
N

W
S

B
D

1

D
1

D
C

O
N

W
S

B
D

1

B
D

1

B
D

1

φ16※3
φ17
φ18
φ20※3
φ21
φ22
φ25※3
φ26
φ28
φ30※3
φ32※3
φ33
φ35
φ40
φ42

鋼シャンク

鋼シャンク
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ボアタイプ用アーバ
Arbor for Bore type

【注意】カッタ取付のアーバ用ねじは、アーバに付属しております。
【Note】The arbor screw for clamping the cutter is included with the arbor.

商品コード
Item code

在庫
Stock

●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●

●

●
●

●
●

寸法 Size (mm)

DCONWS

●
●
●

22.225 M10

M L1

100
150
200
250
300
100
150
200
250
300
400

LB1
50
100
150
200
250
50
100
150
200
250
350

BD1

47

重量(kgf)
Weight

6.4
7.1
4.8
5.9
7.0
8.1
9.3
11.5

150 80 6.8
● 77 7

200 130 8.5

4.2

4.2

250 180 10.2
330 260 12.9
400 330 15.4

150 80 8.3
77 7

200 130 11.1
250 180 13.9
330 260 18.4
400 330 22.4
250 180 14.8
330 260 19.7
400 330 24.0

アーバ用ねじ
Arbor　screw

100-174

4.3
5.0
5.7

22.225 M10 60 100-174

31.75 M16 76 100-213

31.75 M16 96 100-213

※

※

38.1 M20 98 600-211

部品番号 Parts：100-174
希望小売価格（円）：240
Suggested retail price (￥)

部品番号 Parts：100-213
希望小売価格（円）：240 
Suggested retail price (￥)

部品番号 Parts：600-211
希望小売価格（円）：－
Suggested retail price (￥)

38L1

M LB1

B
D

1

D
C

O
N

W
S

（エアー穴付 With air hole）

●印：標準在庫品です。●：Stocked Items.　無印：弊社営業へお問合せください。No mark : Contact with our sales department.

BT50-22.225-  50-50
BT50-22.225-100-50
BT50-22.225-150-50
BT50-22.225-200-50
BT50-22.225-250-50
BT50-22.225-  50-63
BT50-22.225-100-63
BT50-22.225-150-63
BT50-22.225-200-63
BT50-22.225-250-63
BT50-22.225-350-63
BT50-31.75-    7-80
BT50-31.75-  80-80
BT50-31.75-130-80
BT50-31.75-180-80
BT50-31.75-260-80
BT50-31.75-330-80
BT50-31.75-    7-100
BT50-31.75-  80-100
BT50-31.75-130-100
BT50-31.75-180-100
BT50-31.75-260-100
BT50-31.75-330-100
BT50-38.1-180-125
BT50-38.1-260-125
BT50-38.1-330-125

62,610 
74,260 
76,560 
89,030 
101,360 
62,610 
74,260 
76,560 
89,030 
101,360 
127,780 
59,630 
65,590 
77,530 
79,420 
96,880 
126,420 
59,630 
65,590 
－     

86,590 
106,110 
127,780 
86,590 
106,110 
127,780 

希望小売価格（円）
Suggested 

retail price (￥)

φ16

１０ ２５

M１０

φ24

１６ ３５

φ50

１４ ３６

M１６ M２０

（エアー穴付 With air hole）（エアー穴付 With air hole）（エアー穴付 With air hole）

※当社一部製品（AHU、AFE45、A45E、A45D、SE90（ボア）、SP）の取付けには、市販のフェースミル用締め付けボルトが必要となります。
　内径ミリサイズのボアタイプに対応するアーバは市販品をご利用下さい。

A commercial face mill clamping bolt is required to mount some of our products (AHU, AFE45, A45E, A45D, SE90 [bore type], SP).
Use commercial arbors for bore type with metric-sized internal diameter.
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AVアーバ（防振アーバ）
AV Arbor (Damped Arbor)

商品コード
Item code

在庫
Stock

 HSK-A100-95-38

 HSK-A100-150-47

 HSK-A100-150-60

□

□

□

21.5

30

40

M18

M24

M27

95

150

150

38

47

60

Fig.5

Fig.6

Fig.6

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV
D50-22-200-AV

D63-22.225-200-AV
D63-22-200-AV

適用AVユニット
AV Unit body

形状
ShapeLB1 BD1THSZWSDCONWS

寸　法  Size(mm)

3.2

4.2

5.3

重量
（kg）
Weight

商品コード
Item code

在庫
Stock

 BT50-95-38

 BT50-100-47

 BT50-150-47

 BT50-200-47

 BT50-100-60

 BT50-150-60

 BT50-240-60

□

□

□

□

□

□

□

21.5

30

40

M18

M24

M27

95

100

150

200

100

150

240

38

47

60

Fig.3

Fig.4

Fig.4

4.6

4.8

5.5

6.1

5.5

6.6

8.5

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D50-22-200-AV

D63-22.225-200-AV

D63-22-200-AV

適用AVユニット
AV Unit body

形状
ShapeLB1 BD1THSZWSDCONWS

寸　法  Size(mm) 重量
（kg）
Weight

部品名  Parts

適用ユニット
Unit body

形　状
Shape

アーバ用ねじ  Arbor screw スパナ  Spanner

D40-17-165-AV

D63-22.225-200-AV
D63-22-200-AV

D50-22.225-200-AV
D50-22-200-AV

－

100-174

－

100-178

（エアー穴付き With air hole)（エアー穴付き With air hole)
SN-35

SN-41

SN-55

2510

φ
16

M10

2510

φ
16

M10

商品コード  Item code 適用カッタの例  Example of cutter body

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D63-22.225-200-AV

ASRM0040-4
ASRTM3040R-
ASRM2040R-6
ASRFM3040R5-M16

ARM3040R-4
AHUM1040R-6
AHJM40RS

ARB4050R-
ASR4050-
ASRT4050R-
ASRF4050R-

ASR3050R-5
ASR2052R-7※1
AHUB1550R-5
ASRFB3050R-7

※1 ASR2052R-7、ASR5060-　 、ASR2066R-8は 各AV
ユニットの適用工具径と異なりますが取り付け可能です。

※2 AHUB1563R-6とAR5047Rはボス径(取り付け部の径)が
φ47になっておりφ63AVユニットの筒径より小さくなっていま
す。これによりボア取り付け部の径に差が生じますが、高い防振効
果を得るためにはφ63AVユニットでの使用を推奨いたします。

※3 D50-22-200-AV及びD63-22-200-AVはカッタ内径ミリサ
イズ品用です。

※1 ASR2052R-7, ASR5060-    , and ASR2066R-8 have different 
diameters than the applicable tool diameter for each AV unit, but 
tools can still be mounted.

※2 The boss diameters (mounting area diameter) of AHUB1563R-6 
and AR5047R are Ø47, which is smaller than the tube diameter of 
the Ø63AV unit. Although this will result in a diameter difference 
with the bore mounting area, it is recommended that the Ø63AV 
unit be used to obtain high damping effect.

※3 D50-22-200-AV and D63-22-200-AV are for metric bore bodies.

ARB4063R-
ARB5063R-3
AR5047R※2
ASR5060-
ASR5063-

ASRT5063R-4
ASRF4063R-
ASRFB3063R-8
ASR3063R-6
ASR2066R-8※1
AHUB1563R-6※2

※1

Fig.1 モジュラータイプ用AVユニット
AV Unit for Modular type

Fig.2 ボア（φ50,φ63）タイプ用AVユニット
AV Unit for Bore(φ50,φ63) type

THSZWS

D
C

O
N

W
S

D
C

O
N

W
S

L2
L1

LB2
DC

ON
MS

DC
ON

MS

THSZMS

B
D

2

B
D

1

THSZWS

L2
L1

L
THSZMS

B
D

2

DRVS
（切欠部巾）

Notch width

DRVS
（切欠部巾）

Notch width

商品コード
Item code

在庫
Stock 工具径

Tool dia.

適用アーバ
Arbor body

重量
（kg）

Weight
形状

ShapeDCONWS THSZWS THSZMS LB2 L L1 L2 BD2 DCONMS BD1 DRVS

寸　法  Size(mm)

40
42 17 M16 M18 165 12 30 38 21.5 28 35

41

55

41

55

Fig.1

50

63

50

63

22.225

22.225

22

22

M10

M10

M10

M10

M24

M27

M24

M27

200

200

200

200

17

23

17

23

42

46

42

46

47

60

47

60

30

40

30

40

-

-

-

-

1.6

3.4

5.1

3.4

5.1

Fig.2

Fig.2

Fig.2

Fig.2

BT50-95-38
HSK-A100-95-38

BT50-100-60
BT50-150-60
BT50-240-60
HSK-A100-150-60

BT50-100-60
BT50-150-60
BT50-240-60
HSK-A100-150-60

BT50-100-47
BT50-150-47
BT50-200-47
HSK-A100-150-47

BT50-100-47
BT50-150-47
BT50-200-47
HSK-A100-150-47

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D63-22.225-200-AV

D50-22-200-AV

D63-22-200-AV

□

□

□

□

□

THSZWS

38LB1

BD1

■ AVユニット　AV Unit

■ 別売  部品番号　Parts

□印：特定代理店在庫です。弊社営業へお問合せください。　□：Stocked by specified distributor. Contact with our sales office.

Fig.5 モジュラー（φ40）タイプ用アーバ
Arbor for Modular(φ40) type

Fig.6 ボア（φ50,φ63）タイプ用アーバ
Arbor for Bore(φ50,φ63) type

Fig.3 モジュラー（φ40）タイプ用アーバ
Arbor for Modular(φ40) type

Fig.4 ボア（φ50,φ63）タイプ用アーバ
Arbor for Bore(φ50,φ63) type

HSK-A100

φ
10

0

THSZWSDC
ON

W
S

29 50LB1

B
D

1

BT50

THSZWSDC
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WS

38LB1

B
D

1

HSK-A100

φ
10

0

THSZWSDC
ON

W
S

29 50LB1

B
D

1

DC
ON

WS

■ BT50アーバ　BT50 Arbor

■ HSKアーバ　HSK Arbor

適用カッタについて  Applicable cutter body

AVユニットとご使用工具の取り付け部寸法をご確認の上、ご使用をお願い致します。Please check the mounting part dimensions of the AV unit and the tool before using.

● 一部の製品ではAVユニットの適用工具径と異なる場合がありますが、取り付け
部寸法が適合すれば、取り付けは可能です。

● ご使用の工具によってはボス径（取り付け部の径）が異なる場合があります。
● ご使用するAVユニットおよびアーバのシャンク径（BD2）よりも小さくなる工具
径をご使用の場合シャンク部の干渉にご注意の上、ご使用をお願い致します。

・Some products may differ from the applicable tool diameter of the AV unit, 
but installation is possible if the mounting part dimensions are compatible.
・The boss diameter (diameter of the mounting part) may differ depending on 

the tool you are using.
・When using a tool that diameter is smaller than the shank diameter (BD2) of 

the AV unit and arbor used, please be careful of interference with the shank.

※AVユニットは分解しないでください。防振効果が失われます。
※長時間使用しない場合は立てて保管してください。
※内部クーラントはエアーのみでご使用ください。

※Do not disassemble the AV unit. Damping ability may be lost.
※When it will not be used for a long period of time, please store it in an upright position.
※Please use only air as internal coolant.
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商品コード
Item code

在庫
Stock

 HSK-A100-95-38

 HSK-A100-150-47

 HSK-A100-150-60

□

□

□

21.5

30

40

M18

M24

M27

95

150

150

38

47

60

Fig.5

Fig.6

Fig.6

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV
D50-22-200-AV

D63-22.225-200-AV
D63-22-200-AV

適用AVユニット
AV Unit body

形状
ShapeLB1 BD1THSZWSDCONWS

寸　法  Size(mm)

3.2

4.2

5.3

重量
（kg）
Weight

商品コード
Item code

在庫
Stock

 BT50-95-38

 BT50-100-47

 BT50-150-47

 BT50-200-47

 BT50-100-60

 BT50-150-60

 BT50-240-60

□

□

□

□

□

□

□

21.5

30

40

M18

M24

M27

95

100

150

200

100

150

240

38

47

60

Fig.3

Fig.4

Fig.4

4.6

4.8

5.5

6.1

5.5

6.6

8.5

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D50-22-200-AV

D63-22.225-200-AV

D63-22-200-AV

適用AVユニット
AV Unit body

形状
ShapeLB1 BD1THSZWSDCONWS

寸　法  Size(mm) 重量
（kg）
Weight

部品名  Parts

適用ユニット
Unit body

形　状
Shape

アーバ用ねじ  Arbor screw スパナ  Spanner

D40-17-165-AV

D63-22.225-200-AV
D63-22-200-AV

D50-22.225-200-AV
D50-22-200-AV

－

100-174

－

100-178

（エアー穴付き With air hole)（エアー穴付き With air hole)
SN-35

SN-41

SN-55

2510

φ
16

M10

2510

φ
16

M10

商品コード  Item code 適用カッタの例  Example of cutter body

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D63-22.225-200-AV

ASRM0040-4
ASRTM3040R-
ASRM2040R-6
ASRFM3040R5-M16

ARM3040R-4
AHUM1040R-6
AHJM40RS

ARB4050R-
ASR4050-
ASRT4050R-
ASRF4050R-

ASR3050R-5
ASR2052R-7※1
AHUB1550R-5
ASRFB3050R-7

※1 ASR2052R-7、ASR5060-　 、ASR2066R-8は 各AV
ユニットの適用工具径と異なりますが取り付け可能です。

※2 AHUB1563R-6とAR5047Rはボス径(取り付け部の径)が
φ47になっておりφ63AVユニットの筒径より小さくなっていま
す。これによりボア取り付け部の径に差が生じますが、高い防振効
果を得るためにはφ63AVユニットでの使用を推奨いたします。

※3 D50-22-200-AV及びD63-22-200-AVはカッタ内径ミリサ
イズ品用です。

※1 ASR2052R-7, ASR5060-    , and ASR2066R-8 have different 
diameters than the applicable tool diameter for each AV unit, but 
tools can still be mounted.

※2 The boss diameters (mounting area diameter) of AHUB1563R-6 
and AR5047R are Ø47, which is smaller than the tube diameter of 
the Ø63AV unit. Although this will result in a diameter difference 
with the bore mounting area, it is recommended that the Ø63AV 
unit be used to obtain high damping effect.

※3 D50-22-200-AV and D63-22-200-AV are for metric bore bodies.

ARB4063R-
ARB5063R-3
AR5047R※2
ASR5060-
ASR5063-

ASRT5063R-4
ASRF4063R-
ASRFB3063R-8
ASR3063R-6
ASR2066R-8※1
AHUB1563R-6※2

※1

Fig.1 モジュラータイプ用AVユニット
AV Unit for Modular type

Fig.2 ボア（φ50,φ63）タイプ用AVユニット
AV Unit for Bore(φ50,φ63) type
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DRVS
（切欠部巾）

Notch width

商品コード
Item code

在庫
Stock 工具径

Tool dia.

適用アーバ
Arbor body

重量
（kg）

Weight
形状

ShapeDCONWS THSZWS THSZMS LB2 L L1 L2 BD2 DCONMS BD1 DRVS

寸　法  Size(mm)

40
42 17 M16 M18 165 12 30 38 21.5 28 35

41

55

41

55

Fig.1

50

63

50

63

22.225

22.225

22

22

M10

M10

M10

M10

M24

M27

M24

M27

200

200

200

200

17

23

17

23

42

46

42

46

47

60

47

60

30

40

30

40

-

-

-

-

1.6

3.4

5.1

3.4

5.1

Fig.2

Fig.2

Fig.2

Fig.2

BT50-95-38
HSK-A100-95-38

BT50-100-60
BT50-150-60
BT50-240-60
HSK-A100-150-60

BT50-100-60
BT50-150-60
BT50-240-60
HSK-A100-150-60

BT50-100-47
BT50-150-47
BT50-200-47
HSK-A100-150-47

BT50-100-47
BT50-150-47
BT50-200-47
HSK-A100-150-47

D40-17-165-AV

D50-22.225-200-AV

D63-22.225-200-AV

D50-22-200-AV

D63-22-200-AV

□

□

□

□

□

THSZWS

38LB1

BD1

■ AVユニット　AV Unit

■ 別売  部品番号　Parts

□印：特定代理店在庫です。弊社営業へお問合せください。　□：Stocked by specified distributor. Contact with our sales office.

Fig.5 モジュラー（φ40）タイプ用アーバ
Arbor for Modular(φ40) type

Fig.6 ボア（φ50,φ63）タイプ用アーバ
Arbor for Bore(φ50,φ63) type

Fig.3 モジュラー（φ40）タイプ用アーバ
Arbor for Modular(φ40) type

Fig.4 ボア（φ50,φ63）タイプ用アーバ
Arbor for Bore(φ50,φ63) type
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■ BT50アーバ　BT50 Arbor

■ HSKアーバ　HSK Arbor

適用カッタについて  Applicable cutter body

AVユニットとご使用工具の取り付け部寸法をご確認の上、ご使用をお願い致します。Please check the mounting part dimensions of the AV unit and the tool before using.

● 一部の製品ではAVユニットの適用工具径と異なる場合がありますが、取り付け
部寸法が適合すれば、取り付けは可能です。

● ご使用の工具によってはボス径（取り付け部の径）が異なる場合があります。
● ご使用するAVユニットおよびアーバのシャンク径（BD2）よりも小さくなる工具
径をご使用の場合シャンク部の干渉にご注意の上、ご使用をお願い致します。

・Some products may differ from the applicable tool diameter of the AV unit, 
but installation is possible if the mounting part dimensions are compatible.
・The boss diameter (diameter of the mounting part) may differ depending on 

the tool you are using.
・When using a tool that diameter is smaller than the shank diameter (BD2) of 

the AV unit and arbor used, please be careful of interference with the shank.

※AVユニットは分解しないでください。防振効果が失われます。
※長時間使用しない場合は立てて保管してください。
※内部クーラントはエアーのみでご使用ください。

※Do not disassemble the AV unit. Damping ability may be lost.
※When it will not be used for a long period of time, please store it in an upright position.
※Please use only air as internal coolant.
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D18

刃先交換式工具用 部品
Parts for Indexable Tools

サポータ (Locater)

形　　状
Shape

適用工具
Apply to tools

在庫
Stocka b c d e f

寸　　法 Size(mm)商品コード
（部品番号）

Item code

351-111

171-111
171-112
175-111
175-112
176-111
176-112

232-111

231-111

ASF

A45D

A45E

SE90

SE(S/L)

20

16.2
16.2
16.2
16.2
18.8
18.8

16.5

12.0

●

●

●

●

●

●

8,940 
 
 
 
 
 

8,940 
－　
8,940 
－　
8,940 
 －　

 
 
 

7,430 
 
 
 
 
 

7,430 

 12.2

 10.7
 10.7
 10.7
 10.7
 12.2
 12.2
 

 12.39

 8.46

 

31.05

28.46
28.46
28.21
28.21
31.88
31.88

28.75

19.5

c a

b

c a

b

a

b

c

c

b

a

在庫・納期等は最寄りの営業へお問い合わせください。
If did you confirm the stocks, please contact to our sales office.

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

在庫・納期等は最寄りの営業へお問い合わせください。
If did you confirm the stocks, please contact to our sales office.



Parts  for Indexable Tools
M

odular shank
AV Arbor, Parts

D19

クサビ (Wedge)

形　　状
Shape a b c d e f

寸　　法 Size(mm)商品コード
（部品番号）

Item code

231-121

232-121

171-121
171-122
176-121
176-122

SE(S/L)

SE90

A45E,A45D

ASF,A45E
A45E

 8

 12.35

 9.0
 9.0
 10.0
 10.0

2,540 
 
 
 
 
 
 

2,540 
 
 
 
 
 
 

3,960 
－　
3,960 
－　

12.0

15.0

12.0
12.0
14.6
14.6

13.35

13.0

12.5
12.5
13.5
13.5

在庫・納期等は最寄りの営業へお問い合わせください。
If did you confirm the stocks, please contact to our sales office.

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

c

b

a

c

b

a

c

b

a

適用工具
Apply to tools

在庫
Stock

●

●

●

●

シート (Seat)

形　　状
Shape a b c φd e f

寸　　法 Size(mm)商品コード
（部品番号）

Item code

212-170
831-170

212-271

SP

AFE45

 10.85
 8.28

 10.5

1,840 
1,840 

 
 
 

1,870 

 3.18
 3.18

 3.0

 4.8
 3.8

 5.5

 15.5
 11.6

 12.1

在庫・納期等は最寄りの営業へお問い合わせください。
If did you confirm the stocks, please contact to our sales office.

希望小売
価格（円）
Suggested
retail price

(￥)

60°

a b

c

φ
d

11
°

45°

90°

a

c
b

φ
d

20
°

適用工具
Apply to tools

在庫
Stock

●
●

●
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P-37 1,180 

形　　状
Shape

商品コード
（部品番号）

Item code

希望小売価格（円）
Suggested retail price (¥)

ねじ焼付き防止剤 (　　　　 　)

在庫・納期等は最寄りの営業へお問い合わせください。
If did you confirm the stocks, please contact to our sales office.

Screw anti-seizure 
agent

SN-35
SN-41
SN-55

形　　状
Shape

商品コード
（部品番号）

Item code

AVアーバ

適用工具
Apply to tools

スパナ (Spanner)

刃先交換式工具用 部品
Parts for Indexable Tools




