






商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

型番

01-C00002-03
01-C00003-03
01-C00004-03
01-C00005-03
01-C00006-03
01-C00007-03
01-C00008-03
01-C00009-03
01-C00010-03

SP210-S3-03009
SP210-S3-04011
SP210-S3-05013
SP210-S3-06016
SP210-S3-08020
SP210-S3-10025
SP210-S3-12030
SP210-S3-16036
SP210-S3-20045

4
4
6
6
8

10
12
16
20

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

47°/45°/43°

3
4
5
6
8

10
12
16
20

9
11
13
16
20
25
30
36
45

50
50
50
50
60
75
75

100
100

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

1

2

1

2

2

2

2

2

2

推奨切削条件
SP210-S3 側面加工

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

200

150

150

170

150

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)
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)

21230

2040

15920

1290

15920

1580

18050

1620

15920

1290

15920

1960

11940

1180

11940

1330

13540

1500

11940

1250

10620

1690

7960

1080

7960

1150

9020

1440

7960

1190

7960

1670

5970

1160

5970

1220

6770

1300

5970

1090

6370

1620

4780

1050

4780

1130

5410

1150

3980

960

5310

1590

3980

930

3980

1080

4510

1150

3980

960

3980

1490

2990

760

2990

900

3380

1020

2990

850

3190

1480

2390

680

2390

820

2710

930

2390

770

SP210-S3 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

ap:0.2～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

200

150

150

170

150

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)
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)

21230

1220

15920

770

15920

940

18050

970

15920

770

15920

1170

11940

700

11940

790

13540

900

11940

780

10620

1010

7960

640

7960

690

9020

860

7960

710

7960

1000

5970

690

5970

730

6770

780

5970

650

6370

970

4780

630

4780

670

5410

690

3980

570

5310

950

3980

550

3980

640

4510

690

3980

570

3980

890

2990

450

2990

540

3380

610

2990

510

3190

880

2390

400

2390

490

2710

550

2390

460

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。
・水溶性切削油のご使用を推奨します。
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

SP210-S3
不等分割 超硬3枚刃エンドミル

（不等分割/不等リード）　刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

3 45°43°
47°



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

型番

01-C00001-04
01-C00002-04
01-C00003-04
01-C00004-04
01-C00006-04
01-C00007-04
01-C00008-04
01-C00010-04
01-C00011-04
01-C00012-04
01-C00013-04

SP210-S4-02006
SP210-S4-03009
SP210-S4-04011
SP210-S4-05013
SP210-S4-06016
SP210-S4-07020
SP210-S4-08020
SP210-S4-10025
SP210-S4-12030
SP210-S4-16036
SP210-S4-20045

4
4
4
6
6
8
8

10
12
16
20

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

2
3
4
5
6
7
8

10
12
16
20

6
9
11
13
16
20
20
25
30
36
45

50
50
50
50
50
60
60
75
75

100
100

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

1

1

2

1

2

1

2

2

2

2

2

推奨切削条件
SP210-S4 側面加工

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

200

150

150

170

150

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)
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)

21230

2720

15920

1720

15920

2100

18050

2170

15920

1720

15920

2610

11940

1580

11940

1770

13540

2000

11940

1670

10620

2250

7960

1430

7960

1530

9020

1910

7960

1590

7960

2230

5970

1550

5970

1620

6770

1730

5970

1460

6370

2170

4780

1400

4780

1510

5410

1600

3980

1340

5310

2120

3980

1240

3980

1430

4510

1530

3980

1270

3980

1990

2990

1020

2990

1190

3380

1350

2990

1140

3190

1980

2390

910

2390

1100

2710

1250

2390

1020

SP210-S4 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

ap:0.2～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

200

150

150

170

150

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)
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)

21230

1360

15920

860

15920

1050

18050

1080

15920

860

15920

1300

11940

790

11940

880

13540

1000

11940

830

10620

1100

7960

710

7960

760

9020

950

7960

790

7960

1100

5970

770

5970

810

6770

860

5970

730

6370

1080

4780

700

4780

750

5410

800

3980

670

5310

1060

3980

620

3980

710

4510

760

3980

630

3980

990

2990

510

2990

590

3380

670

2990

570

3190

990

2390

450

2390

550

2710

620

2390

510

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。
・水溶性切削油のご使用を推奨します。
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

SP210-S4
不等分割 超硬4枚刃エンドミル

（不等分割/不等リード）　刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

4 38°
35°



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

R外径
（D）

型番

01-C00001-02
01-C00002-02
01-C00003-02
01-C00004-02
01-C00005-02
01-C00006-02
01-C00007-02
01-C00008-02
01-C00009-02
01-C00011-02
01-C00013-02
01-C00015-02
01-C00017-02

UP210-BH2-02004
UP210-BH2-03006
UP210-BH2-63006
UP210-BH2-04008
UP210-BH2-64008
UP210-BH2-05010
UP210-BH2-06012
UP210-BH2-07014
UP210-BH2-08014
UP210-BH2-10018
UP210-BH2-12022
UP210-BH2-16030
UP210-BH2-20038

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

2
3
3
4
4
5
6
7
8

10
12
16
20

1
1.5
1.5
2
2

2.5
3

3.5
4
5
6
8

10

刃長
（Lc）

4
6
6
8
8

10
12
14
14
18
22
30
38

75
75
75
75
75
75
75

100
100
100
100
150
150

4
4
6
4
6
6
6
8
8

10
12
16
20

1

1

1

2

1

1

2

1

2

2

2

2

2

図
（Fig）

1

2

2

2

2

2

2

UP210-BH2 UA100-S3
超硬2枚刃ボールエンドミル

刃径公差　R1＜R1.5：0-0.01　R1.5＜R3：0-0.015　R3＜R10：0-0.02

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

2 3 4 5 6 7 8 10

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:0.2D
ae:0.3D

ap:0.15D
ae:0.15D
ap:0.2D
ae:0.2D
ap:0.2D
ae:0.2D
ap:0.1D
ae:0.1D

160

120

110

140

120

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)
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)

25480
1010

19100
380

17500
520

22200
670

19100
380

16980
1010
12730

510
11670
580

14860
740

12730
510

12740
1020
9550
610

8760
610

11150
780

9550
610

10190
1020
7640
640

7010
630

8920
800

7640
640

8490
1020
5460
630

5010
630

6370
800

5460
660

7280
1020
5460
630

5010
630

6370
800

5460
660

6370
1020
4250
610

3890
620

4950
790

4250
650

5100
1020
3470
610

3190
640

4050
810

3470
660

12

4250
1020
3190
610

2920
640

3720
820

3190
670

16

31800
1020
2390
620

2190
610

2780
780

2390
620

20

2540
1020
1910
650

1750
630

2220
800

1910
650

UP210-BH2推奨切削条件

UA100-S3 側面加工推奨切削条件

商品コード コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

型番

01-C00011-03
01-C00012-03
01-C00013-03
01-C00014-03
01-C00015-03
01-C00016-03
01-C00017-03

UA100-S3-64011
UA100-S3-06016
UA100-S3-08020
UA100-S3-10025
UA100-S3-12030
UA100-S3-16036
UA100-S3-20045

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

ノンコート

ノンコート

ノンコート

ノンコート

ノンコート

ノンコート

ノンコート

4
6
8

10
12
16
20

11
16
20
25
30
36
45

50
50
60
75
75

100
100

6
6
8

10
12
16
20

超硬3枚刃エンドミル
刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

1 2 3 4 6 8

アルミニウム
アルミニウム合金（Si含有量12%以下）
銅合金（<200HB）

ap:1.5D

ae:0.2D

ap:1.5D

ae:0.2D

150

（60-350）
150

（60-350）

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)

16000

650

16000

720

12700

850

12700

900

10600

1240

10600

1140

12000

1430

12000

1200

10600

1530

10600

1200

10000

1670

10000

1500

10

9500

2050

9500

1800

12

9280

2800

9280

2220

16

7000

3000

7000

2500

20

5600

3150

5600

3000

UA100-S3 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

1 2 3 4 6 8

アルミニウム
アルミニウム合金（Si含有量12%以下）
銅合金（<200HB）

ap:0.5

～1.0D

ap:0.5

～1.0D

150

（60-350）
150

（60-350）

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)

16000

450

16000

450

12700

570

12700

520

10600

740

10600

680

12000

960

12000

860

10600

1050

10600

830

10000

1300

10000

960

10

9500

1500

9500

1240

12

9280

1620

9280

1500

16

7000

1680

7000

1550

20

5600

1800

5600

1510

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。　・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。　・水溶性切削油のご使用を推奨します。　・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。　・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。　・水溶性切削油のご使用を推奨します。　・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

330°2 45°



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

R
±0.02

型番

01-C00014-04
01-C00015-04
01-C00016-04
01-C00017-04
01-C00018-04
01-C00019-04
01-C00020-04
01-C00021-04
01-C00022-04
01-C00023-04
01-C00024-04
01-C00025-04
01-C00026-04
01-C00027-04
01-C00028-04
01-C00029-04
01-C00030-04
01-C00031-04
01-C00032-04
01-C00033-04
01-C00034-04
01-C00035-04
01-C00036-04
01-C00037-04
01-C00038-04

JP210-R4-03003
JP210-R4-03004
JP210-R4-03005
JP210-R4-03006
JP210-R4-03007
JP210-R4-03008
JP210-R4-03009
JP210-R4-03010
JP210-R4-03011
JP210-R4-03012
JP210-R4-03013
JP210-R4-03014
JP210-R4-03015
JP210-R4-03016
JP210-R4-03017
JP210-R4-03018
JP210-R4-03019
JP210-R4-03020
JP210-R4-03021
JP210-R4-03022
JP210-R4-03023
JP210-R4-03024
JP210-R4-03025
JP210-R4-03026
JP210-R4-03027

4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
8
8
8
8

10
10
10
10
10
12
12
12
12
12

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

35°/38°

3
3
4
4
4
5
5
6
6
6
6
8
8
8
8

10
10
10
10
10
12
12
12
12
12

0.3
0.5
0.3
0.5
1

0.3
0.5
0.3
0.5
1

1.5
0.5
1

1.5
2

0.5
1

1.5
2
3

0.5
1

1.5
2
3

9
9
11
11
11
13
13
16
16
16
16
20
20
20
20
25
25
25
25
25
30
30
30
30
30

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

1

1

2

2

2

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

推奨切削条件
JP210-R4 側面加工

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)

合金鋼（～35HRC)

合金鋼（35～48HRC)

調質鋼（35～48HRC)

ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)

ネズミ鋳鉄（～32HRC)

ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

200

150

150

170

150

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)

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)

21230

2720

15920

1720

15920

2100

18050

2170

15920

1720

15920

2610

11940

1580

11940

1770

13540

2000

11940

1670

10620

2250

7960

1430

7960

1530

9020

1910

7960

1590

7960

2230

5970

1550

5970

1620

6770

1730

5970

1460

6370

2170

4780

1400

4780

1510

5410

1600

3980

1340

5310

2120

3980

1240

3980

1430

4510

1530

3980

1270

3980

1990

2990

1020

2990

1190

3380

1350

2990

1140

3190

1980

2390

910

2390

1100

2710

1250

2390

1020

JP210-R4 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

ap:0.2～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.3D

200

150

150

170

150

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)
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)

21230

1360

15920

860

15920

1050

18050

1080

15920

860

15920

1300

11940

790

11940

880

13540

1000

11940

830

10620

1100

7960

710

7960

760

9020

950

7960

790

7960

1100

5970

770

5970

810

6770

860

5970

730

6370

1080

4780

700

4780

750

5410

800

3980

670

5310

1060

3980

620

3980

710

4510

760

3980

630

3980

990

2990

510

2990

590

3380

670

2990

570

3190

990

2390

450

2390

550

2710

620

2390

510

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。
・水溶性切削油のご使用を推奨します。
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。　

JP210-R4
不等分割 超硬4枚刃ラジアスエンドミル

（不等分割/不等リード）　刃径公差　D＜12：0-0.02

4 38°
35°



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

外径
（D）

型番

01-C00040-04
01-C00041-04
01-C00042-04
01-C00043-04
01-C00044-04
01-C00045-04

SH160-SH4-03012
SH160-SH4-04015
SH160-SH4-06020
SH160-SH4-08025
SH160-SH4-10030
SH160-SH4-12035

45°

45°

45°

45°

45°

45°

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

3
4
6
8

10
12

刃長
（Lc）

12
15
20
25
30
35

75
75

100
100
100
100

4
4
6
8

10
12

1

2

2

2

2

2

図
（Fig）

2

2

2

2

2

2

SH160-SH4 SH160-S6
超硬4枚刃ロングシャンクエンドミル

（等分割/45°ネジレ）　刃径公差　D＜12：0-0.02

SH160-S6 側面加工推奨切削条件

商品コード コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

型番

01-C00001-06
01-C00002-06
01-C00003-06
01-C00004-06
01-C00005-06
01-C00006-06

SH160-S6-06015
SH160-S6-08020
SH160-S6-10025
SH160-S6-12030
SH160-S6-16036
SH160-S6-20045

45°

45°

45°

45°

45°

45°

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

6
8

10
12
16
20

15
20
25
30
36
45

50
60
75
75

100
100

6
8

10
12
16
20

超硬6枚刃エンドミル
（等分割/45°ネジレ）　刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10 12

焼入れ鋼（～55HRC)

焼入れ鋼（55～60HRC)
　　　　　

ap:1.5D

ae:0.03D

ap:1.0D

ae:0.02D

120

90

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)

12700

1000

9550

700

9550

760

7160

720

6370

760

7960

730

4780

760

5970

720

3820

730

4780

730

3190

710

3980

670

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。
・水溶性切削油のご使用を推奨します。
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

3 4 6 8 10

炭素鋼（～35HRC)

合金鋼（～35HRC)

合金鋼（35～48HRC)

調質鋼（35～48HRC)

焼入れ鋼（～55HRC)

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.0D

ae:0.12D

ap:1.0D

ae:0.02D

200

150

120

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)

21230

2720

15920

1720

12700

450

15920

2610

11940

1580

9550

610

10620

2250

7960

1430

6370

630

7960

2230

5970

1550

4780

660

6370

2170

4780

1400

3820

660

12

5310

2120

3980

1240

3190

660

SH160-S4 側面加工推奨切削条件

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。　
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。　
・水溶性切削油のご使用を推奨します。　
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

45°4 45°6



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

C面量型番

01-C00046-04
01-C00047-04
01-C00048-04
01-C00049-04
01-C00050-04
01-C00051-04

UPN210-S4-06016
UPN210-S4-08020
UPN210-S4-10025
UPN210-S4-12030
UPN210-S4-16036
UPN210-S4-20045

6
8

10
12
16
20

28°

28°

28°

28°

28°

28°

6
8

10
12
16
20

0.2
0.2
0.3
0.3
0.4
0.5

16
20
25
30
36
45

50
60
75
75

100
100

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

AlCrSiN

2

2

2

2

2

2

推奨切削条件
UPN210-S4 側面加工

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

焼入れ鋼（～55HRC)

ap:1.5D

ae:0.3D

ap:1.0D

ae:0.25D

ap:1.5D

ae:0.15D

ap:1.5D

ae:0.3D

ap:1.0D

ae:0.25D

ap:1.0D

ae:0.125D

130

110

130

130

110

90

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)
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)

6900

990

5840

580

6900

280

6900

990

5840

580

4780

480

5180

990

4390

610

5180

310

5180

990

4380

610

3580

430

4140

990

3500

630

4140

330

4140

990

3500

630

2870

400

3450

990

2920

640

3450

350

3450

990

2920

640

2390

380

2590

930

2190

520

2590

310

2590

930

2190

320

1790

360

2070

830

1750

490

2070

290

2070

830

1750

490

1430

340

UPN210-S4 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

6 8 10 12 16 20

炭素鋼（～35HRC)
合金鋼（～35HRC)
合金鋼（35～48HRC)
調質鋼（35～48HRC)
ステンレス鋼
チタン合金
鋳鉄（～32HRC)
ネズミ鋳鉄（～32HRC)
ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

焼入れ鋼（～55HRC)

ap:0.5～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.5～1.0D

ap:0.2～0.5D

200

150

150

170

150

120

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)
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)

6900

490

5840

290

6900

140

6900

490

5840

290

4780

240

5180

490

4390

300

5180

150

5180

490

4380

300

3580

210

4140

490

3500

310

4140

160

4140

490

3500

310

2870

200

3450

490

2920

320

3450

170

3450

490

2920

320

2390

190

2590

460

2190

260

2590

150

2590

460

2190

160

1790

180

2070

410

1750

240

2070

140

2070

410

1750

240

1430

170

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。
・水溶性切削油のご使用を推奨します。
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

UPN210-S4
超硬4枚刃ラフィングエンドミル

（等分割/28°ネジレ）　刃径公差　D＜6：0-0.03　6＜10：0-0.04　D＞20：0-0.05

28°4



商品コード 図
（Fig）

コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

外径
（D）

型番

01-D00001-02
01-D00002-02
01-D00003-02
01-D00004-02
01-D00005-02
01-D00006-02

D101-AMN-0600
D101-AMN-0800
D101-AMN-1000
D101-AMN-1200
D101-AMN-1600
D101-AMN-2000

30°

30°

30°

30°

30°

30°

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

TiAlN

6
8

10
12
16
20

刃長
（Lc）

15
17
20
25
35
40

66
79
89

102
115
131

6
8

10
12
16
20

1

1

1

1

1

1

図
（Fig）

1

1

1

1

1

2

1

2

1

2

2

2

2

D101-AMN UA100-S2
超硬90°NCセンタードリル

刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

商品コード コーティングネジレ角シャンク径
（ｄ）

全長
（L）

刃長
（Lc）

外径
（D）

型番

01-C00018-02
01-C00019-02
01-C00020-02
01-C00021-02
01-C00022-02
01-C00023-02
01-C00024-02
01-C00025-02
01-C00026-02
01-C00027-02
01-C00028-02
01-C00029-02
01-C00030-02

UA100-S2-01003
UA100-S2-02006
UA100-S2-63009
UA100-S2-64011
UA100-S2-05013
UA100-S2-06016
UA100-S2-07020
UA100-S2-08020
UA100-S2-09023
UA100-S2-10025
UA100-S2-12030
UA100-S2-16036
UA100-S2-20045

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート
ノンコート

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
12
16
20

3
6
9
11
13
16
20
20
23
25
30
36
45

50
50
50
50
50
50
60
60
75
75
75

100
100

4
4
6
6
6
6
8
8

10
10
12
16
20

超硬2枚刃エンドミル
刃径公差　D＜12：0-0.02　D＞20：0-0.03

被削材 切込み量
（ap/ae）

切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

アルミニウム
アルミニウム合金（Si含有量12%以下）
銅合金（<200HB）

ap:1.5D
ae:0.2D
ap:1.5D
ae:0.2D

150
（60-350）

150
（60-350）

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)

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。　・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。　・水溶性切削油のご使用を推奨します。　・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

被削材 切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

6 8 10 12 16

炭素鋼（～35HRC)

合金鋼（～35HRC)

合金鋼（35～48HRC)

調質鋼（35～48HRC)

ステンレス鋼

チタン合金

鋳鉄（～32HRC)

ネズミ鋳鉄（～32HRC)

ダクタイル鋳鉄（35～45HRC)

アルミニウム
アルミニウム合金
（Si含有量12%以下）

110-80-60

100-80-60

100-80-60

130-100-60

120-90-60

150-120-60

送り速度Vf（mm/min)

送り速度Vf（mm/min)

送り速度Vf（mm/min)

送り速度Vf（mm/min)

送り速度Vf（mm/min)

送り速度Vf（mm/min)

0.12-0.15-0.18

0.10-0.12-0.16

0.10-0.12-0.16

0.17-0.26-0.32

0.10-0.13-0.16

0.17-0.26-0.32

0.14-0.18-0.22

0.12-0.14-0.18

0.12-0.14-0.18

0.20-0.32-0.40

0.13-0.17-0.20

0.20-0.32-0.40

0.16-0.20-0.24

0.15-0.17-0.20

0.16-0.17-0.20

0.25-0.30-0.36

0.15-0.20-0.25

0.25-0.30-0.36

0.18-0.22-0.26

0.20-0.23-0.25

0.20-0.23-0.25

0.28-0.32-0.35

0.17-0.22-0.27

0.28-0.35-0.40

0.20-0.25-0.30

0.22-0.28-0.32

0.22-0.28-0.32

0.30-0.35-0.38

0.20-0.23-0.28

0.30-0.38-0.42

20

0.23-0.28-0.35

0.25-0.30-0.33

0.25-0.30-0.33

0.32-0.38-0.4

0.23-0.25-0.30

0.35-0.40-0.45

D101-AMN センタリング加工推奨切削条件

・実加工では、加工状況により切削条件を調整してください。　
・異常な切削音や、びびりが発生した場合は、加工を中断して回転速度、送り速度、切込み量の調整をしてください。
・回転数と送り速度は同じ割合で調整をしてください。　
・水溶性切削油のご使用を推奨します。　
・チャックは剛性のある精度の高い製品をご使用ください。

1 2 3 4 6 8

16000
580

16000
520

12700
710

12700
650

10600
830

10600
780

12000
1200

12000
1070

10600
1280

10600
1150

10000
1390

10000
1250

10

9500
1720
9500
1550

12

9280
2400
9280
2170

16

7000
2500
7000
2250

20

5600
2450
5600
2200

UA100-S2 側面加工推奨切削条件

UA100-S2 溝加工
被削材 切込み量

（ap/ae）
切削速度Vc
(m/min)

刃径D
（mm）

アルミニウム
アルミニウム合金（Si含有量12%以下）
銅合金（<200HB）

ap:1.5D
ae:0.2D
ap:1.5D
ae:0.2D

150
（60-350）

150
（60-350）

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)

1 2 3 4 6 8

16000
580

16000
520

12700
710

12700
650

10600
830

10600
780

12000
1200

12000
1070

10600
1280

10600
1150

10000
1390

10000
1250

10

9500
1720
9500
1550

12

9280
2400
9280
2170

16

7000
2500
7000
2250

20

5600
2450
5600
2200

45°2
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	地図ページout
	地図ページ 2out
	エンドミルページ

