
C-001

 ● 可在硬质合金的切削加工中获得稳定而优良的切削表面。
 ● 可获得超精密加工所需的纳米级表面粗糙度。
 ● 采用兼具耐磨损性和耐崩损性的NS TOOL独创的刀刃形状。
 ● Fine and stable milling surface realized on cemented carbide material.
 ● Possible to get the nano-level surface roughness required on ultra-high 
precision machining.

 ● NS TOOL original flute design of cutting edge enabled a strong resistance 
against wear and chipping.

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(ℓ)刃长
Length of Cut

(ℓ1)有效长
Effective Length

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

刃数
Number of Flutes

定价(日元)
Retail Price

04-00300-00100 0.1 0.02 0.1 0.09 15° 4 48 2 70,000
04-00300-00200 0.2 0.04 0.2 0.18 15° 4 48 2 70,000
04-00300-00300 0.3 0.06 0.3 0.27 15° 4 48 2 60,000
04-00300-00400 0.4 0.08 0.4 0.36 15° 4 48 6 60,000
04-00300-00500 0.5 0.1 0.5 0.45 15° 4 48 6 60,000
04-00300-00600 0.6 0.12 0.6 0.54 15° 4 48 6 50,000
04-00300-00800 0.8 0.16 0.8 0.72 15° 4 48 6 50,000
04-00300-01000 1 0.2 1 0.9 15° 4 48 6 50,000

请指定PCDSE 刃径(D)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate PCDSE (D). ※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-002页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-002.
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K-016技术资料

PCDSE
PCD超精加工用 平底铣刀
PCD End Mill

加工材料　Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

其他硬脆材料
Other Hard Brittle Material

◎ ○

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

订购方法
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C-002

加工材料
Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

刃径
Dia.

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

min-1 mm/min ap mm

0.1 40,000 25 0.0002
0.2 40,000 25 0.0002
0.3 40,000 25 0.0002
0.4 40,000 50 0.0005
0.5 40,000 50 0.0005
0.6 40,000 50 0.0005
0.8 40,000 50 0.0005
1 40,000 50 0.0005

备　注
Notes

※	尽量将刀具的偏摆量抑制到最小，以免因刀具崩损或折断而影响加工精度。
※	因为切深量ap极小，建议加工前充分掌握主轴的伸缩量和机床的特性。
※	建议使用油冷冷却方式。
※	切深量的ap表示轴向切入量。
※	Minimum tool runout is required to avoid the tool breakage and to increase the work accuracy.
※	 Due to infinitesimal Depth of Cut (ap), recommend to assess the machine characters, such as expansion of the spindle 

and others before using the tool.
※	Water-insoluble cutting fluid is recommended.
※	 ap : Axial Depth of Cut.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions

PCDSE
K-016技术资料

侧面
Side Ra0.017μm / Rz0.096μm 底面

Bottom Ra0.0007μm / Rz0.008μm

 • 加工材料：硬质合金  92.5HRA　Material : Cemented Carbide 92.5HRA

 • 冷却方式：油冷　Coolant : Water-insoluble cutting oil

加工工序
Process

等高线精加工
Contour line finishing

底面精加工
Bottom finishing

使用刀具
Tool PCDSE φ0.5

主轴转速 [min-1]
Spindle speed 120,000

进给速度 [mm/min]
Feed 100 50

切深量 ap×ae[mm]
Depth of cut 0.002×0.001 0.0005×0.002

加工长度（m）
Cutting length 64

加工时间
Cutting time

11小时2分钟
11hr 2min

加工案例1 Technical Data 1

连接器造型模具　Connector Model

工件尺寸：10×10mm　加工深度：0.5mm
Work size : 10×10mm  Cutting depth : 0.5mm
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C-003

 ● 独特的刀具刃口设计，实现稳定的加工表面。
 ● 3D精加工时可获得纳米级的表面粗糙度，无需进行抛光。
 ● 升级版的刀刃设计，实现了更加稳定的加工表面的精度。
 ● Unique tool geometry makes stable surface.
 ● Polish-less machining become reality by nano-level roughness on 
profiling finish.

 ● Upgraded tool edge design makes stable high quality surface. 

产品代码
Code No.

(R)球头半径
Radius

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

(D)刃径
Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

04-00500-00501
R0.05 0.15 0.05 0.1 15° 4 48 65,000

04-00500-00502 0.25 0.05 0.1 15° 4 48 65,000
04-00500-00751

R0.075 0.23 0.075 0.15 15° 4 48 65,000
04-00500-00752 0.38 0.075 0.15 15° 4 48 65,000
04-00500-01001 R0.1 0.5 0.1 0.2 15° 4 48 56,000
04-00500-02001 R0.2 1 0.2 0.4 15° 4 48 54,000
04-00500-03001 R0.3 1.5 0.3 0.6 15° 4 48 50,000

★ 04-00500-05001 R0.5 2.5 0.5 1 15° 4 50 56,000
★ 04-00500-07501 R0.75 3.8 0.75 1.5 15° 4 48 60,000
★ 04-00500-10001 R1 5 1 2 15° 4 48 60,000

请指定PCDRB 球半径(R)×有效长(ℓ1)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate PCDRB (R)×(ℓ1). ※(γ) is reference Value.

 ●切削参数表记载于第C-004页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-004.
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PCDRB
PCD超精加工用 球头铣刀
PCD Ball End Mill

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

订购方法

 ★返修应对（全长须在35mm以上。详情请咨询本公司。）

加工材料　Work Material

调质钢
Prehardened 

Steels

淬火钢
Hardened Steels 硬质合金

Cemented Carbide
其他硬脆材料

Other Hard Brittle Material
〜55HRC 55HRC〜

◎ ◎ ◎ ◎ ○

PCDRB

K-017技术资料
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C-004

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions

PCDRB

加工材料
Work Material

调质钢・淬火钢・高速钢
Prehardened Steels・Hardened Steels・High Speed Tool Steels

（～68HRC）

硬质合金
Cemented Carbide

(R)球头半径
Radius

有效长
Effective Length

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

余量
Stock

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

余量
Stock

切深量
Depth of Cut

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

0.05 0.15 40,000 50 0.001 0.001 0.001 40,000 50 0.001 0.001 0.001
0.25 40,000 25 0.001 0.001 0.001 40,000 25 0.001 0.001 0.001

0.075 0.23 40,000 100 0.001 0.001 0.001 40,000 100 0.001 0.001 0.001
0.38 40,000 50 0.001 0.001 0.001 40,000 50 0.001 0.001 0.001

0.1 0.5 40,000 100 0.001 0.001 0.001 40,000 100 0.001 0.001 0.001
0.2 1 40,000 200 0.002 0.002 0.002 40,000 150 0.002 0.001 0.002
0.3 1.5 40,000 400 0.003 0.003 0.003 40,000 200 0.002 0.002 0.002
0.5 2.5 40,000 500 0.005 0.005 0.005 40,000 300 0.003 0.003 0.003
0.75 3.8 40,000 600 0.005 0.005 0.005 40,000 400 0.004 0.004 0.004
1 5 40,000 800 0.005 0.005 0.005 40,000 500 0.005 0.005 0.005

备 注
Notes

※	切深量的ap表示轴向切入量，ae表示步距量。
※	切入量为最大值。请根据机床刚性、主轴刚性或要求精度进行调整。
※	预加工（中精加工）时请注意使精加工余量相对于加工面保持均匀。
※	请注意所注入的冷却液必须到达加工点，避免导致加工时的润滑性、排出性降低。
※	R角、沟槽等负载大的加工部位，请特别注意参数设定和刀路轨迹等。
※	建议使用油冷冷却方式。
※	 ap: Axial Depth of Cut, ae: Radial Depth of Cut.
※	Described Depth of Cut is max value. Adjust it depending on machine rigidity, main spindle rigidty, and required precision.
※	Obtain uniform stock amount on the cutting surface in the pre-stage cutting (semi-finishing).
※	In order to perform lubricity and chip flow well, coolant must be always reached cutting points. 
※	 Careful set up for milling condition and tool path are required especially when operate with high cutting load such as corner 

area and slotting.
※	Water-insoluble cutting fluid is recommended.  

 • 加工材料：ELMAX 60HRC　Material : ELMAX 60HRC

 • 冷却方式：油冷　Coolant : Water-insoluble cutting oil

 • 总加工时间：50小时13分钟　Cutting time : 50hr 13min

加工工序
Process

粗加工①
Roughing①

粗加工②
Roughing②

中精加工
Semi-finishing

精加工
Finishing

使用刀具
Tool

MRBH230
R1×6

MRBH230
R1×6

SSPB220
R1×5

PCDRB
R1×5

主轴转速 [min-1]
Spindle speed 25,000 25,000 40,000 40,000

进给速度 [mm/min]
Feed 2,000 1,000 800 500

切深量 [mm]
Depth of cut

ap 0.15
ae 0.3

ap 0.02
ae 0.05

ap 0.01
ae 0.01

ap 0.003
ae 0.003

余量 [mm]
Stock 0.033 0.013 0.003 0

加工时间
Cutting time

2小时17分钟
2hr 17min

1小时45分钟
1hr 45min

7小时12分钟
7hr 12min

38小时58分钟
38hr 58min

加工案例 1 Technical Data 1

工件尺寸：50×50mm
Work size : 50×50mm

面粗糙度　Roughness

 ●持续进行精加工约39小时，可获得镜面般光泽的精加工面，表面粗糙度（Rz）达到次微米级别。
 ●进行精加工之前，使用CBN刀具进行中精加工。预加工中加工余量的均匀性会很大程度影响到精加工的结果。
 ●PCDRB can realize mirror like finishing on full surface machining and achieve the sub-micro level surface roughness, even for approx. 39hrs finishing process.
 ●Before finishing, use CBN to process semi-finishing. Leaving constant stock amount on semi-finished surface will have great affects in the finishing process.

K-017技术资料

轮形模型　Wheel model

Rz[μm]

① 0.209

② 0.212

③ 0.159

④ 0.330

① 圆角上部（0°附近）
　  Upper fillet

② 圆角下部（90°附近）
　  Lower fillet

③ 平坦部1
　  Flat part 1

④ 平坦部2
　  Flat part 2
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C-005

 ● PCD系列里众所属望的圆鼻铣刀新登场！
 ● 兼具球头形状的曲面切削性能和平底形状的平面切削性能的圆鼻 
形状，实现极致的高品位加工表面！

 ● Added a much-needed corner radius type in PCD series!
 ● Ultimate high quality surface is realized in the corner radius shape with 
superior cutting performance on curved and plane surface!

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(R)角半径
Conaer Radius

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

刃数
Number of Flutes

定价(日元)
Retail Price

04-00700-03050 0.3 R0.05 0.3 0.09 0.27 15° 4 48 2 60,000
04-00700-04050 0.4 R0.05 0.4 0.12 0.36 15° 4 48 4 60,000
04-00700-05050

0.5 R0.05 0.5 0.15 0.45 15° 4 48 4 60,000
04-00700-05100 R0.1 0.5 0.15 0.45 15° 4 48 4 60,000
04-00700-06050

0.6 R0.05 0.6 0.18 0.54 15° 4 48 6 50,000
04-00700-06100 R0.1 0.6 0.18 0.54 15° 4 48 6 50,000
04-00700-08050

0.8 R0.05 0.8 0.24 0.72 15° 4 48 6 50,000
04-00700-08100 R0.1 0.8 0.24 0.72 15° 4 48 6 50,000
04-00700-10050

1 R0.05 1 0.3 0.9 15° 4 48 6 50,000
04-00700-10100 R0.1 1 0.3 0.9 15° 4 48 6 50,000

请指定PCDRS 刃径(D)×角半径(R)。
When you order, indicate PCDRS (D)×(R).

※(γ)为参考值。
※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-006页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-006.
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PCDRS
PCD超精加工用 圆鼻铣刀
PCD Radius End Mill

加工材料　Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

其他硬脆材料
Other Hard Brittle Material

◎ ○

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

订购方法
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C-006

加工材料
Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

(D)刃径
Dia.

(R)角半径
Corner Radius

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

精加工切深量
Depth of Cut for Finish

min-1 mm/min ap mm ae mm

0.3 R0.05 50,000 50 0.001 0.005
0.4 R0.05 50,000 100 0.001 0.01

0.5 R0.05 50,000 100 0.001 0.01
R0.1 50,000 150 0.001 0.015

0.6 R0.05 50,000 100 0.001 0.01
R0.1 50,000 150 0.001 0.015

0.8 R0.05 50,000 150 0.001 0.015
R0.1 50,000 200 0.001 0.03

1 R0.05 50,000 150 0.001 0.015
R0.1 50,000 200 0.001 0.03

备　注
Notes

※	尽量将刀具的偏摆量抑制到最小，以免因刀具崩损或折断而影响加工精度。
※	因为切深量ap极小，建议加工前充分掌握主轴的伸缩量和机床的特性。
※	建议使用油冷冷却方式。
※	Minimal tool runout is required to avoid the tool breakage and to increase the work accuracy.
※	 Due to infinitesimal Depth of Cut (ap), recommend to assess the machine characters, such as expansion of the 

spindle and others before using the tool.
※	Water-insoluble cutting fluid is recommended.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions

PCDRS

加工案例 1 Technical Data 1

工件尺寸：φ15mm 加工深度：0.924mm
Work size : φ15mm Cutting depth : 0.924mm

表面粗糙度(Rz)：0.0192μm
Surface roughness

加工工序
Process

精加工
Finishing

等高线
Contour line milling

扫描线
Scanning line milling

使用刀具
Tool PCDRS φ0.3×R0.05×0.3

主轴转速 [min-1]
Spindle speed 40,000

进给速度 [mm/min]
Feed 70

切深量
ap×ae [mm]

Depth of cut
0.002〜0.006×0.002 0.001×0.005〜0.01

精加工量 [mm]
Stock allowance 0.002 0.001

加工长度
Cutting length 28m 12m

加工时间
Cutting time

6小时23分钟
6hr23min

3小时25分钟
3hr25min

 • 加工材料：硬质合金  92.5HRA　Material : Cemented Carbide 92.5HRA

 • 冷却方式：油冷　Coolant : Water-insoluble cutting oil

 • 总加工时间：9小时48分钟　Total cutting time : 9hr 48min
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C-007

 ● 可直接对硬质合金进行雕刻加工。
 ● 可对脆性材料进行高精度加工。
 ● 可最大限度发挥单晶钻石特性的独特设计。
 ● Direct machining to cemented carbide, hard metal.
 ● Enable high-accurate machining to brittle materials.
 ● Unique design to maximize performance of monocrystalline diamond.

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(ℓ)刃长
Length of Cut

(ℓ1)有效长
Effective Length

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

04-00100-00100 0.1 0.05 0.2 0.09 15° 4 40 221,000 
04-00100-00200 0.2 0.1 0.4 0.18 15° 4 40 200,000 
04-00100-00300 0.3 0.15 0.6 0.27 15° 4 40 189,000 
04-00100-00400 0.4 0.2 0.8 0.36 15° 4 40 178,000 
04-00100-00500 0.5 0.25 1 0.46 15° 4 40 168,000 
04-00100-01000 1 0.5 2 0.9 15° 4 40 200,000 
04-00100-01200 1.2 0.6 2.4 1.08 15° 4 40 210,000 
04-00100-01500 1.5 0.75 3 1.42 15° 4 40 221,000 
04-00100-02000 2 1 4 1.9 15° 4 40 263,000 

请指定CED100 刃径(D)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate CED100 (D). ※(γ) is reference value.
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加工案例 1

加工案例 3 加工案例 4

加工案例 2Technical Data 1

Technical Data 3 Technical Data 4

Technical Data 2
加工材料：硬质合金（硬度：95HRA）
Material: Cemented Carbide (95HRA)

加工材料：单晶硅
Material: Monocrystal silicon

加工材料：镀镍层
Material: No-electrolytic NiP-plated layer

加工材料：石英玻璃
Material: Quartz glass

刀具规格：φ0.1
Tool size

刀具规格：φ0.5
Tool size

刀具规格：φ0.1
Tool size

刀具规格：φ0.3
Tool size

工件尺寸：φ10mm　加工深度：0.03mm
Work size : φ10mm Cutting depth : 0.03mm

工件尺寸：45×20×0.7mm
Work size : 45×20×0.7mm

工件尺寸：30×10mm
Work size : 30×10mm

工件尺寸：75×25×1mm　加工深度：0.05mm
Work size : 75×25×1mm Cutting depth : 0.05mm

主轴转速
Spindle speed 12,000min-1

进给速度
Feed 6mm/min

切深量
Depth of cut

0.002mm×0.03mm
(ap×ae)

切削长度
Cutting length 2.7m

加工时间
Cutting time

7小时30分钟
7hr 30min

冷却方式
Coolant

油雾
Oil mist

主轴转速
Spindle speed 20,000min-1

进给速度
Feed 100mm/min

切深量
Depth of cut

0.0025mm×0.125mm
(ap×ae)

切削长度
Cutting length 21.2m

加工时间
Cutting time

3小时30分钟
3hr 30min

冷却方式
Coolant

油雾
Oil mist

主轴转速
Spindle speed 12,000min-1

进给速度
Feed 200mm/min

切深量
Depth of cut

0.003mm×0.1mm
(ap×ae)

切削长度
Cutting length 5.5m

加工时间
Cutting time

5小时
5hr

冷却方式
Coolant

油雾
Oil mist

主轴转速
Spindle speed 40,000min-1

进给速度
Feed 15mm/min

切深量
Depth of cut

0.001mm
ap

切削长度
Cutting length 3.2m

加工时间
Cutting time

4小时
4hr

冷却方式
Coolant

油雾
Oil mist

表面粗糙度(Rz)：1μm
Bottom Surface roughness

表面粗糙度(Rz)：2μm
Surface roughness

切削面

表面粗糙度(Rz)：1.4μm
Surface roughness

测量器：KEYENCEVK9500
Measuring instrument: VK9500

沟槽切削	底面粗糙度(Rz)：1μm
Bottom Surface roughness

 ●由于钻石特性上的关系，对刀时不能使用通电式对刀仪。
 ●不适合使用外周刃进行切削。
 ●Clear	Edge是凭许可证生产的产品。

 ● Electro-conductive tool presetter can not be used due to 
characteristic of the diamond.
 ● Machining by use of outer flute is not recommended.
 ● CLEAR EDGE is under lisence production.

CED100
单晶钻石平底铣刀“Clear Edge”
Monocrystalline Diamond End Mill “CLEAR EDGE”

加工材料　Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

陶瓷
Ceramics

石英玻璃
Quartz glass

单晶硅
Monocrystal silicon

铝合金
Aluminum Alloy

铜合金
Copper

○ ◎ ◎ ○ ○ ○

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

订购方法
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C-008

 ● 可以对超硬质合金或陶瓷等硬脆材料进行直接切削。
 ● 采用高粘合性的钻石涂层，可实现长时间加工。
 ● Machinable on hard brittle materials such as cemented carbide and ceramic.
 ● High adhered DIAMOND COATING makes tool life long.

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

请指定DCMS 刃径(D)×有效长(ℓ1)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate DCMS (D)×(ℓ1). ※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-009页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-009.

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

刃数
Number of Flutes

定价(日元)
Retail Price

05-00100-03006
0.3

0.6 0.15 0.28 12° 4 45 6 32,200 

05-00100-03012 1.2 0.15 0.28 12° 4 45 6 32,200 

05-00100-04008
0.4

0.8 0.2 0.38 12° 4 45 6 31,500 

05-00100-04016 1.6 0.2 0.38 12° 4 45 6 31,500 

05-00100-05010
0.5

1 0.25 0.46 12° 4 45 8 30,800 

05-00100-05020 2 0.25 0.46 12° 4 45 8 30,800 

05-00100-08016
0.8

1.6 0.4 0.76 12° 4 45 8 29,400 

05-00100-08032 3.2 0.4 0.76 12° 4 45 8 29,400 

05-00100-10020
1

2 0.5 0.95 12° 4 45 10 30,800 

05-00100-10040 4 0.5 0.95 12° 4 45 10 30,800 

05-00100-15030
1.5

3 0.75 1.45 12° 4 45 10 30,100 

05-00100-15060 6 0.75 1.45 12° 4 45 10 30,100 

05-00100-20040
2

4 1 1.94 12° 4 45 10 29,400 

05-00100-20080 8 1 1.94 12° 4 45 10 29,400 
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Technical Data 1 Technical Data 2加工案例 1 加工案例 2
φ0.3

Tool size
92.5HRA

Material : Cemented Carbide (92.5HRA)

φ6mm
Work size: φ6mm

0.25mm
Cutting depth: 0.25mm

μm
Surface roughness

Depth of cut 0.250 0.249

②
Width of groove

0.335 0.334

①
Width

0.980 0.983

Spindle speed

速度
Feed

切深量
Depth of cut

切削 度
Cutting length

加工
Cutting time

冷却方式
Coolant

40,000min-1

80mm/min

0.001mm×0.13mm
（ap×ae）

39.2m

8hr 30min

Water-insoluble cutting oil

φ1
Tool size

(96％)
Material : Aluminium Oxide (96%)

φ25mm
Work size : φ25mm Cutting depth: 1mm

μm
Surface roughness

1.000 1.002Width of groove

Spindle speed

Feed

Depth of cut

Cutting length

Cutting time

Coolant

20,000min-1

100mm/min

0.002mm×0.6mm
（ap×ae）

91.3m

17hr 50min

Water-soluble  oil

DCMS
硬脆材加工用 平底铣刀
End Mill for Hard Brittle Materials

加工材料　Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

陶瓷
Ceramics

玻璃
glass

其他硬脆材料
Other Hard Brittle Material

◎ ◎ ◎ ○

订购方法
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C-009

加工材料
Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

氧化铝
Al2O3

耐热玻璃
Heat-resistance Glass

刃径
Dia.

有效长
Effective 
Length

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

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

0.3
0.6 40,000 50 0.001 0.15 40,000 80 0.002 0.15 40,000 80 0.002 0.15 

1.2 40,000 50 0.001 0.15 40,000 80 0.002 0.15 40,000 80 0.002 0.15 

0.4
0.8 30,000 50 0.001 0.25 30,000 80 0.002 0.25 30,000 80 0.002 0.25 

1.6 30,000 50 0.001 0.25 30,000 80 0.002 0.25 30,000 80 0.002 0.25 

0.5
1 20,000 80 0.001 0.3  20,000 120 0.002 0.3  20,000 120 0.002 0.3  

2 20,000 80 0.001 0.3  20,000 120 0.002 0.3  20,000 120 0.002 0.3  

0.8
1.6 20,000 80 0.001 0.5  20,000 120 0.002 0.5  20,000 120 0.002 0.5  

3.2 20,000 80 0.001 0.5  20,000 120 0.002 0.5  20,000 120 0.002 0.5  

1
2 20,000 100 0.001 0.6  20,000 150 0.002 0.6  20,000 150 0.002 0.6  

4 20,000 100 0.001 0.6  20,000 150 0.002 0.6  20,000 150 0.002 0.6  

1.5
3 20,000 100 0.001 0.9  20,000 150 0.002 0.9  20,000 150 0.002 0.9  

6 15,000 100 0.001 0.9  15,000 150 0.002 0.9  15,000 150 0.002 0.9  

2
4 20,000 100 0.001 1.2  20,000 150 0.002 1.2  20,000 150 0.002 1.2  

8 15,000 100 0.001 1.2  15,000 150 0.002 1.2  15,000 150 0.002 1.2  

备　注
Notes

※	请按照切削参数表设定切削参数，否则可能会导致刀具折断、崩损或涂层剥离。
※	尽量将刀具的偏摆量抑制到最小，以免因刀具崩损或折断而影响加工精度。
※	 因为切深量ap极小，建议加工前要充分掌握主轴的伸缩量和机床的特性。
※	建议使用油冷冷却方式。
※	Follow the recommended milling conditions to prevent possible tool breakage and coating flake.
※	Minimize tool rotation runout for machining accuracy and to prevent tool breakage.
※	Control characteristic of machine and spindle extension amount for such small cutting depth(ap) process.
※	Recommend use water-insoluble cutting oil.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions

DCMS

长
颈
球
头

铣
刀

长
颈
圆
鼻

铣
刀

锥
形
圆
鼻

铣
刀

锥
形
球
头

铣
刀

球
头
铣
刀

圆
鼻
铣
刀

锥
形
铣
刀

钻
头

螺
纹
铣
刀

倒
角
刀

长
颈
平
底

铣
刀

平
底
铣
刀

PC
D

・
单
晶

涂
层

涂
层

涂
层

涂
层

涂
层

无
涂
层

无
涂
层

无
涂
层

无
涂
层

钻
石
铣
刀

C
BN

铣
刀



C-010

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

请指定DCSE235 刃径(D)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate DCSE235 (D). ※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-011页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-011.

 ● 采用独创的钻石涂层，在加工石墨或高硅铝合金时可提高刀具的寿命。
 ● 3倍刃长的平底铣刀适合加工深沟形状。
 ● Original DIAMOND COATING realized a long tool life for the machining of 
graphite, silicon-aluminum alloy and brittle materials.

 ● Square design of L/D=3 is suited for the machining of narrow and deep area.

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(ℓ)刃长
Length of Cut

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

05-00035-00050 0.5 1.5 12° 4 45 16,600 
05-00035-00100 1 3 12° 4 45 16,600 
05-00035-00150 1.5 4.5 12° 4 45 16,600 
05-00035-00200 2 6 12° 4 45 16,600 
05-00035-00300 3 9 12° 6 45 21,100 
05-00035-00400 4 12 12° 6 50 22,500 
05-00035-00500 5 15 12° 6 55 24,000 
05-00035-00600 6 18 － 6 60 24,000 

L

γ°

φ
d
h5
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2

Comparison of coating by machining Resin inclusive of carbon

Diamond Coating

Standard tool

Wear amount of
cutting edge

min.

Tool life

Minimal wear

Standard tool

Diamond Coating

Depth of cut Cutting length Cutting time Dry

使用寿命比较　Comparison of life

Technical Data 1加工案例 1

PES

Work size　30×30×10mm

Width of groove

Depth of groove

Material : Resin inclusive of glass fiber

DCSE235
钻石涂层 2刃平底铣刀
DIAMOND COATING 2-Flute End Mill

加工材料　Work Material

石墨
Graphite

高硅铝
High Silicon Aluminum Alloy

纤维树脂
Fiber Reinforced Plastics (FRP)

◎ ○ ○

订购方法
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C-011

加工材料
Work Material

石墨
Graphite

铝合金压铸件
Aluminum Alloy Die Casting

侧面
Side Milling

沟槽
Slotting

侧面
Side Milling

沟槽
Slotting

刃径
Dia.

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

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

0.5 30,000 1,000 1.5 0.03 30,000 800 0.05 20,000 600 1.5 0.01 20,000 500 0.03
1 30,000 1,200 3 0.05 30,000 1,000 0.1 20,000 1,000 3 0.02 20,000 800 0.1
1.5 25,000 1,500 4.5 0.07 25,000 1,200 0.2 20,000 1,000 4.5 0.05 20,000 800 0.2
2 25,000 2,000 6 0.1 25,000 1,500 0.3 20,000 1,500 6 0.07 20,000 1,200 0.3
3 20,000 2,500 9 0.1 20,000 1,500 0.4 20,000 1,500 9 0.07 20,000 1,200 0.4
4 18,000 2,500 12 0.2 18,000 2,000 0.5 18,000 2,000 12 0.15 18,000 1,500 0.5
5 14,000 3,000 15 0.2 14,000 2,000 0.7 14,000 2,500 15 0.15 14,000 2,000 0.7
6 12,000 3,000 18 0.3 12,000 2,000 1 12,000 2,500 18 0.2 12,000 2,000 1

备　注
Notes

※	 加工石墨时，请使用石墨专用的加工机床。 
此外，进行加工或者操作时为了防止粉尘飞扬或者被吸入身体，请使用吸尘器和防尘口罩。

※	石墨加工建议采用干式切削。
※	如果刀具发生崩刃，或者需要高精度加工时，请降低进给速度。
※	 发生振刀时，请以相同的比率降低主轴转速和进给速度。 

此外，主轴转速过低时，也以相同的比率降低。
※	 Graphite should be machined by the machining center designed for graphite machining. 

When handling with graphite material, dust collector and respirator are recommended to protect against graphite dust.
※	Air blow cooling is recommended for the machining of graphite.
※	Slow down the feed for high accurate machining to avoid breakage of work piece.
※	Adjust both spindle speed and feed at the same rate when chattering.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions
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C-012

产品代码
Code No.

(D)刃径
Dia.

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

05-00200-00502

0.5
2 1 0.46 12° 4 45 18,000

05-00200-00504 4 1 0.46 12° 4 45 18,000
05-00200-00506 6 1 0.46 12° 4 45 18,000
05-00200-01004

1

4 2 0.95 12° 4 50 18,000
05-00200-01006 6 2 0.95 12° 4 50 18,000
05-00200-01008 8 2 0.95 12° 4 50 18,000
05-00200-01010 10 2 0.95 12° 4 50 18,000
05-00200-01506

1.5
6 3 1.45 12° 4 50 18,000

05-00200-01512 12 3 1.45 12° 4 50 18,000
05-00200-01520 20 3 1.45 12° 4 60 18,000
05-00200-02006

2

6 4 1.94 12° 4 50 18,000
05-00200-02010 10 4 1.94 12° 4 50 18,000
05-00200-02016 16 4 1.94 12° 4 60 18,000
05-00200-02020 20 4 1.94 12° 4 60 18,000
05-00200-03016

3
16 6 2.85 12° 6 60 22,100

05-00200-03030 30 6 2.85 12° 6 70 25,400
05-00200-04020

4
20 8 3.8 12° 6 60 24,500

05-00200-04040 40 8 3.8 12° 6 90 27,600
05-00200-06030 6 30 12 5.8 － 6 90 25,400

 ● 采用独创的钻石涂层，在加工石墨或高硅铝合金时可提高刀具的寿命。
 ● 适用于深沟加工的长颈避空型。
 ● Original DIAMOND COATING realized a long tool life for the machining of graphite, 
silicon-aluminum alloy and brittle materials.

 ● Long neck design is suited for the machining of narrow and deep area.

γ°
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请指定DCHR230 刃径(D)×有效长(ℓ1)。 ※(γ)为参考值。
When you order, indicate DCHR230 (D)×(ℓ1). ※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-013页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-013.

螺旋叶轮	propeller

 • 加工材料：石墨（TTK-5）
Material : Graphite (TTK-5)

 • 总加工时间：1小时20分钟
Total cutting time : 1hr 20min

 • 冷却方式：吹气
Coolant : Air blow

 • 工件尺寸φ14mm（叶片高度：6mm）
Work Size : φ14mm Height of blade : 6mm

加工工序
Process

圆柱部粗加工
Roughing (Cylinder)

粗加工
Roughing

中精加工
Semi-finishing

精加工
Finishing

使用刀具
Tool

DCSE235
ø6

DCHR230
ø1×10

主轴转速 [min-1]
Spindle speed 8,000 20,000
进给速度 [mm/min]
Feed 600 2,000 1,000 800
切深量 ap×ae[mm]
Depth of cut 8×0.5 0.2×0.6 0.05×0.2
加工长度 [m]
Cutting length 7 67 18
加工时间
Cutting time

5分钟
5min

1小时5分钟
1hr 5min

10分钟
10min

加工案例 1 Technical Data 1

DCHR230
钻石涂层 2刃长颈平底铣刀
DIAMOND COATING 2-Flute Long Neck End Mill

加工材料　Work Material

石墨
Graphite

高硅铝
High Silicon Aluminum Alloy

纤维树脂
Fiber Reinforced Plastics (FRP)

◎ ○ ○
单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]
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C-013

加工材料
Work Material

石墨
Graphite

铝合金压铸件
Aluminum Alloy Die Casting

等高线粗加工
Contour Line Roughing

沟槽切削
Slotting

等高线粗加工
Contour Line Roughing

沟槽切削
Slotting

刃径
Dia.

有效长
Effective 
Length

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

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

0.5
2 30,000 1,200 0.1 0.3 30,000 800 0.1 20,000 1,000 0.03 0.3 20,000 500 0.03
4 30,000 1,000 0.05 0.3 30,000 600 0.05 20,000 800 0.01 0.3 20,000 400 0.01
6 25,000 800 0.03 0.3 25,000 500 0.03 20,000 600 0.01 0.3 20,000 300 0.01

1

4 30,000 2,500 0.2 0.6 30,000 1,500 0.2 20,000 2,000 0.15 0.6 20,000 1,200 0.15
6 25,000 2,000 0.2 0.6 25,000 1,200 0.2 20,000 1,500 0.1 0.6 20,000 1,000 0.1
8 20,000 1,500 0.1 0.6 20,000 1,000 0.1 20,000 1,000 0.07 0.6 20,000 700 0.07

10 20,000 1,000 0.1 0.6 20,000 600 0.1 20,000 800 0.05 0.6 20,000 500 0.05

1.5
6 25,000 2,500 0.3 1 25,000 1,600 0.3 20,000 2,000 0.2 1 20,000 1,500 0.2

12 16,000 1,800 0.2 1 16,000 1,000 0.2 16,000 1,500 0.05 1 16,000 1,000 0.05
20 12,000 1,000 0.1 1 12,000 600 0.1 12,000 800 0.02 1 12,000 500 0.02

2

6 20,000 3,000 0.5 1.2 20,000 2,000 0.5 20,000 2,000 0.5 1.2 20,000 1,500 0.5
10 20,000 2,500 0.5 1.2 20,000 1,600 0.5 20,000 1,500 0.3 1.2 20,000 1,000 0.3
16 18,000 1,800 0.3 1.2 18,000 1,200 0.3 15,000 1,200 0.07 1.2 15,000 800 0.07
20 15,000 1,200 0.2 1.2 15,000 800 0.2 10,000 1,000 0.03 1.2 10,000 600 0.03

3
16 20,000 3,000 0.5 2 20,000 2,000 0.5 18,000 2,000 0.5 2 18,000 1,500 0.5
30 15,000 1,500 0.3 2 15,000 1,000 0.3 10,000 1,000 0.2 2 10,000 600 0.2

4
20 18,000 3,000 0.8 2.5 18,000 2,000 0.8 16,000 2,000 0.8 2.5 16,000 1,500 0.8
40 9,000 1,500 0.4 2.5 9,000 1,000 0.4 8,000 1,000 0.4 2.5 8,000 600 0.4

6 30 16,000 3,000 1 4 16,000 2,000 1 12,000 2,000 1 4 12,000 1,500 1

备　注
Notes

※	 加工石墨时，请使用石墨专用的加工机床。 
此外，进行加工或者操作时为了防止粉尘飞扬或者被吸入身体，请使用吸尘器和防尘口罩。

※	石墨加工建议采用干式切削。
※	如果刀具发生崩刃，或者需要高精度加工时，请降低进给速度。
※	 发生振刀时，请以相同的比率降低主轴转速和进给速度。 

此外，主轴转速过低时，也以相同的比率降低。
※	Graphite should be machined by the machining center designed for graphite machining.
※	When handling with graphite material, dust collector and respirator are recommended to protect against graphite dust.
※	Air blow cooling is recommended for the machining of graphite.
※	Slow down the feed for high accurate machining to avoid breakage of work piece.
※	Adjust both spindle speed and feed at the same rate when chattering.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions
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C-014

产品代码
Code No.

(R)球头半径
Radius

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

形状
Type

(d2)颈径
Neck Dia.

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

05-00500-00100
R0.1

− 0.15 Ⅰ － 4 45 38,000 
05-00500-00101 0.5 0.12 Ⅱ 0.18 4 45 38,400 
05-00500-00200

R0.2
− 0.3 Ⅰ － 4 45 35,000 

05-00500-00201 1 0.25 Ⅱ 0.37 4 45 35,400 
05-00500-00300

R0.3
− 0.45 Ⅰ － 4 45 31,100 

05-00500-00301 1.5 0.35 Ⅱ 0.56 4 45 31,500 
05-00500-00500

R0.5
− 0.75 Ⅰ － 4 45 31,100 

05-00500-00501 2.5 0.6 Ⅱ 0.95 4 45 31,500 
05-00500-00750

R0.75
− 1.1 Ⅰ － 4 45 31,100 

05-00500-00751 3.8 0.9 Ⅱ 1.45 4 45 31,500 
05-00500-01000

R1
− 1.5 Ⅰ － 4 45 31,100 

05-00500-01001 5 1.2 Ⅱ 1.94 4 45 31,500 

 ● 采用了刃口的强度和锋利度兼具的螺旋球头形状，以及新开发的粘合性极强的钻石涂层。
 ● Spiral ball shape with balanced strength and sharpness of cutting edges Adopted newly-developed 
DIAMOND COATING with enhanced sticking force.

单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]
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请指定DCMB 球半径(R)[×有效长(ℓ1)]。
When you order, indicate DCMB (R)[×(ℓ1)].

 ●切削参数表记载于第C-015页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-015.
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Type Ⅰ：全刃长型 Type Ⅱ：有效长型

加工案例 1 Technical Data 1

Finishing

μ ～ μ
Surface roughness

Material : Cemented Carbide (89HRA) Tool

20×20×10mm
Work size : 20×20×10mm

Spindle speed

Feed

Depth of cut

Cutting time

Coolant

3hr 55min

Oil mist

［颈部形状］
颈部干涉角度的基准为12°。担
心加工材料和颈部会干涉时，
请务必实际测量进行确认。

〔Neck Profile〕
Reference value of interference angle 
after length of cut is 12°.
Actual measurement required, in order 
to avoid interference between tool and 
work material.

DCMB
硬脆材加工用 球头铣刀
Ball End Mill for Hard Brittle Material

加工材料　Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

陶瓷
Ceramics

玻璃
glass

其他硬脆材料
Other Hard Brittle Material

◎ ◎ ◎ ○

订购方法
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C-015

加工材料
Work Material

硬质合金
Cemented Carbide

(R)球头半径
Radius

有效长
Effective Length

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

min-1 mm/min ap mm ae mm

R0.1
− 30,000 100 0.004 0.004 

0.5 30,000 30 0.002 0.003 

R0.2
− 30,000 150 0.008 0.03 

1 30,000 100 0.006 0.025 

R0.3
− 30,000 200 0.01 0.05 

1.5 30,000 200 0.01 0.05 

R0.5
− 30,000 300 0.02 0.10 

2.5 30,000 300 0.02 0.10 

R0.75
− 30,000 300 0.03 0.15 

3.8 30,000 300 0.03 0.15 

R1
− 20,000 300 0.04 0.15 

5 20,000 300 0.04 0.15 

备　注
Notes

※	请按照切削参数表设定切削参数，否则可能会导致刀具折断、崩损或涂层剥离。
※	尽量将刀具的偏摆量抑制到最小，以免因刀具崩损或折断而影响加工精度。
※	建议加工前要充分考虑主轴的伸缩量和机床的特性。
※	请充分考虑减轻切削负载，设定高精度的刀路轨迹。（进刀方式和公差的设定等）
※	Follow the recommended milling conditions to prevent tool breakage and coating peeling.
※	Minimal tool runout is required to avoid the tool breakage and to increase the work accuracy.
※	Recommend to assess the machine characters, such as expansion of the spindle and others before using the tool.
※	Accurate tool path for approach method, tolerance setting and etc. is required to reduce the cutting load.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions
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C-016
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 ● 采用独创的钻石涂层，在加工石墨或高硅铝合金时可提高刀具的寿命。
 ● 适用于深沟加工的长颈避空型。
 ● Original DIAMOND COATING realized a long tool life for the machining of graphite, 
silicon-aluminum alloy and brittle materials.

 ● Long neck design is suited for the machining of narrow and deep area.

请指定DCRB230 球头半径(R)×有效长(ℓ1)。
When you order, indicate DCRB230 (R)×(ℓ1).

※(γ)为参考值。
※(γ) is reference value.

 ●切削参数表记载于第C-017页
 ●Recommended Milling Conditions are shown on page C-017.

产品代码
Code No.

(R)球头半径
Radius

(ℓ1)有效长
Effective Length

(ℓ)刃长
Length of Cut

(D)刃径
Dia.

(d2)颈径
Neck Dia.

(γ)颈角
Neck Taper Angle

(d)柄径
Shank Dia.

(L)全长
Overall Length

定价(日元)
Retail Price

05-00520-00201

R0.2

1 0.3 0.4 0.37 12° 4 45 14,900
05-00520-00202 2 0.3 0.4 0.37 12° 4 45 14,900
05-00520-00204 4 0.3 0.4 0.37 12° 4 45 14,900
05-00520-00206 6 0.3 0.4 0.37 12° 4 45 14,900
05-00520-00303

R0.3

3 0.45 0.6 0.56 12° 4 45 14,900
05-00520-00306 6 0.45 0.6 0.56 12° 4 45 14,900
05-00520-00309 9 0.45 0.6 0.56 12° 4 45 14,900
05-00520-00312 12 0.45 0.6 0.56 12° 4 45 14,900
05-00520-00504

R0.5

4 0.75 1 0.95 12° 4 45 14,900
05-00520-00506 6 0.75 1 0.95 12° 4 45 14,900
05-00520-00510 10 0.75 1 0.95 12° 4 50 14,900
05-00520-00516 16 0.75 1 0.95 12° 4 50 14,900
05-00520-00520 20 0.75 1 0.95 12° 4 55 14,900
05-00520-01006

R1

6 1.5 2 1.94 12° 4 45 14,900
05-00520-01010 10 1.5 2 1.94 12° 4 45 14,900
05-00520-01016 16 1.5 2 1.94 12° 4 50 14,900
05-00520-01020 20 1.5 2 1.94 12° 4 70 14,900
05-00520-01030 30 1.5 2 1.94 12° 4 70 14,900
05-00520-01520

R1.5
20 2.5 3 2.85 12° 6 65 21,100

05-00520-01540 40 2.5 3 2.85 12° 6 90 22,900
05-00520-02015

R2
15 3 4 3.8 12° 6 65 20,400

05-00520-02030 30 3 4 3.8 12° 6 70 20,400
05-00520-02040 40 3 4 3.8 12° 6 90 22,900
05-00520-03030

R3
30 6 6 5.8 － 6 80 21,100

05-00520-03060 60 6 6 5.8 － 6 120 24,500

DCRB230
钻石涂层 长颈球头铣刀
DIAMOND COATING 2-Flute Long Neck Ball End Mill

加工材料　Work Material

石墨
Graphite

高硅铝
High Silicon Aluminum Alloy

纤维树脂
Fiber Reinforced Plastics (FRP)

◎ ○ ○
单位［规格：mm／价格：日元］　Unit [Size : mm / Retail Price : JPY]

订购方法
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C-017

加工材料
Work Material

石墨
Graphite

铝合金压铸件
Aluminum Alloy Die Casting

(R)球头半径
Radius

有效长
Effective Length

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

主轴转速
Spindle Speed

进给速度
Feed

切深量
Depth of Cut

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

0.2

1 40,000 1,500 0.08 0.1 20,000 800 0.05 0.08
2 40,000 1,200 0.05 0.1 20,000 600 0.02 0.05
4 30,000 1,000 0.05 0.1 20,000 200 0.01 0.02
6 30,000 800 0.03 0.1 20,000 120 0.01 0.01

0.3

3 30,000 1,500 0.1 0.2 20,000 1,000 0.05 0.1
6 30,000 1,200 0.08 0.2 20,000 600 0.03 0.05
9 25,000 1,000 0.07 0.15 18,000 400 0.01 0.02

12 20,000 800 0.05 0.1 15,000 200 0.01 0.01

0.5

4 30,000 2,500 0.2 0.3 20,000 2,000 0.2 0.3
6 25,000 2,000 0.15 0.3 20,000 1,500 0.1 0.3

10 20,000 1,800 0.1 0.3 15,000 800 0.05 0.1
16 18,000 1,200 0.08 0.2 12,000 500 0.03 0.08
20 15,000 1,000 0.07 0.2 8,000 300 0.02 0.05

1

6 20,000 3,000 0.5 0.6 20,000 2,000 0.3 0.6
10 20,000 2,500 0.3 0.6 20,000 1,500 0.3 0.6
16 18,000 2,000 0.2 0.6 15,000 1,200 0.2 0.5
20 15,000 1,500 0.2 0.5 10,000 1,000 0.1 0.2
30 12,000 1,000 0.2 0.5 8,000 500 0.05 0.1

1.5
20 20,000 2,500 0.5 1 15,000 1,500 0.5 1
40 12,000 1,400 0.3 0.7 7,000 600 0.1 0.3

2
15 20,000 3,000 0.5 1.5 16,000 2,000 0.5 1.5
30 15,000 2,500 0.5 1.5 12,000 1,500 0.5 1.2
40 12,000 2,000 0.3 1 8,000 1,000 0.2 0.7

3
30 16,000 3,000 0.6 2 12,000 2,000 0.6 2
60 8,000 2,000 0.4 2 7,000 1,000 0.3 1

备　注
Notes

※	 加工石墨时，请使用石墨专用的加工机床。 
此外，进行加工或者操作时为了防止粉尘飞扬或者被吸入身体，请使用吸尘器和防尘口罩。

※	石墨加工建议采用干式切削。
※	如果刀具发生崩刃，或者需要高精度加工时，请降低进给速度。
※	 发生振刀时，请以相同的比率降低主轴转速和进给速度。 

此外，主轴转速过低时，也以相同的比率降低。
※	Graphite should be machined by the machining center designed for graphite machining.
※	When handling with graphite material, dust collector and respirator are recommended to protect against graphite dust.
※	Air blow cooling is recommended for the machining of graphite.
※	Reduce the feed for high accurate machining and to  avoid breakage of work piece.
※	Adjust both spindle speed and feed at the same rate when chattering.

切削参数参考表　Recommended Milling Conditions
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