
φ3.8mm～φ22.0mm φ3.8mm～φ25.5mm

α°＝９０°でφ20のセンターリング加工の場合
Z値が－10.0のところを－9.0へ
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■切削条件

0.03〜0.08

70〜140

1,500

あり

T32GUXT
AC16N

0.03〜0.08

70〜140

1,500

あり

0.03〜0.08

70〜140

1,500

あり

T32GUXT
AC16N

T32GUXT
AC16N

−

−

−

−

− −

0.03〜0.08

70〜140

1,500

あり

0.03〜0.08

70〜140

3,000

なし

T32GUXT
AC16N

T32GUXT
AC16N

被削材質

一般鋼 合金鋼 ステンレス 鋳鉄

0.03〜0.1

100〜200

3,000

あり

0.03〜0.1

100〜200

3,000

あり

−

−

−

−

T32GUX
NK1010

T32GUX
NK1010

樹脂 アルミ
焼入れ鋼
HRC〜４５

焼入れ鋼
HRC４５〜6５

チタン
チタン合金
ニッケル合金

センターリング加工

刃当り送り（fz）

切削速度（m/min）

目安回転数（r.p.m.）

クーラント

第一推奨チップ

切削条件

被削材質

一般鋼 合金鋼 ステンレス 鋳鉄 樹脂 アルミ
焼入れ鋼
HRC〜４５

焼入れ鋼
HRC４５〜6５

チタン
チタン合金
ニッケル合金

刃当り送り（fz）

切削速度（m/min）

目安回転数（r.p.m.）

クーラント

第一推奨チップ

切削条件

面取り・皿面取り加工

0.1〜0.2

70〜140

1,500

あり

T32GUX
NK2001

0.1〜0.2

70〜140

1,500

あり

0.1〜0.2

70〜140

1,500

あり

T32GUX
NK2001

T32GUXT
AC16N

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

0.1〜0.2

70〜140

1,500

あり

0.1〜0.2

70〜140

2,000

なし

T32GUXT
AC16N

T32GUX
NK2001

0.1〜0.2

100〜200

3,000

あり

0.1〜0.2

100〜200

3,000

あり

T32GUX
NK1010

T32GUX
NK1010

※Z軸操作のみの穴面取り加工はセンターリング加工条件を適用下さい。

※ワーク形状、クランプ状態、面取り量の大小、切刃位置により条件を調節して下さい。面取り量が大きい時はなるべく条件を下げて加工して下さい。
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