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切削条件参考表 Recommended Milling Conditions

被削材
Work Material

超硬合金
Cemented Carbide 

（～92.5HRA）

外径
Dia.

コーナ半径
Corner Radius

仕上げ切込み量
Depth of cut for Finishing

回転数
Spindle Speed

送り速度
Feed

ap mm ae mm min-1 mm/min

0.3 R0.05 0.001 0.005 50,000 50

0.4 R0.05 0.001 0.01 50,000 100

0.5
R0.05 0.001 0.01 50,000 100

R0.1 0.001 0.015 50,000 150

0.6
R0.05 0.001 0.01 50,000 100

R0.1 0.001 0.015 50,000 150

0.8
R0.05 0.001 0.015 50,000 150

R0.1 0.001 0.03 50,000 200

1
R0.05 0.001 0.015 50,000 150

R0.1 0.001 0.03 50,000 200

備　考
Notes

※1 工具の折損や欠損、加工精度の低下に繋がるため、工具の回転振れ量を最小に抑えてください。
※2 �切込み量apが極小のため、加工前に主軸の伸縮量や機械の特性を把握してから加工することをお奨めします。
※3 不水溶性切削油をお奨めします。
※1 Minimal tool runout is required to avoid the tool breakage and to increase the work accuracy.
※2 �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.
※3 Water-insoluble fluid is recommended.	
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