
被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5500

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

1° : < HRC48 の被削材  
0.5°:  > HRC48 の被削材
HRC48 以上の材料には送りを 50% 下げてください

低炭素鋼 < 800 N/mm2 炭素鋼 < 1200 N/mm2 合金鋼 < 1600 N/mm2

焼入れ鋼 < 55 HRC
焼入れ鋼 < 60 HRC 焼入れ鋼 < 66 HRC

鋳鉄 ダクタイル鋳鉄

低炭素鋼 < 800 N/mm2 炭素鋼 < 1200 N/mm2 合金鋼 < 1600 N/mm2

焼入れ鋼 < 55 HRC
焼入れ鋼 < 60 HRC 焼入れ鋼 < 66 HRC

鋳鉄 ダクタイル鋳鉄

低炭素鋼
< 800
 N/mm2

突き出し量

炭素鋼
< 1200
 N/mm2

合金鋼
< 1600
 N/mm2

焼入れ鋼
< 55 HRC

焼入れ鋼
< 60 HRC

焼入れ鋼
< 66 HRC 鋳鉄 ダクタイル

鋳鉄

SS400    SM400A/B/C    SUM22 S35C    S45C    S55C SCM440    SCr430

FC200    FC300    FC400 FCD400    FCD500    FCD600

SS400    SM400A/B/C    SUM22 S35C    S45C    S55C SCM440    SCr430

FC200    FC300    FC400 FCD400    FCD500    FCD600

超硬ラジアスエンドミル

傾斜角

標準切削加工

高速切削加工


