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ガンドリル

スロー
アウェイ
ガンドリル

BTA工具

不等分割刃
カウンター
シンク
カウンター
シンク

カウンター
シンク

ちょビット
面取り

超硬チャン
ファーミル

超硬NC 
センタードリル

超硬ドリル

超硬エンドミル

スポットドリル

i-Center

刻印カッター

チャンファー
ミル

高周波
スピンドル

エアベアリング
スピンドル

高周波
スピンドル
でばりん
バリ取り
ホルダー
MRA
超硬バー
MPシリーズ
ERコレット
システム
ゼロハング
ホルダ/
アングルヘッド
バリュー
チャック
AWC 
ワーククランプ
システム
タッチ
センサー

ドリル
チャック

位置決め機器

ATBブラシ

工業用ブラシ/
バリ取りカップ
ブラシ

チューブブラシ

刈払機用
草刈りブラシ

ダイヤモンド・
ペースト

インソール

切削条件表

刻印カッター45° / 60° 
ナインナイン
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刻印深さと刻印幅の相関表

mm
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99619-V060
α=60°

99619-V045
α=45°

刻印深さ“ｔ”

刻
印
幅
”ｗ
”

1パス 2パス 3パス 4パス 5パス 〜 最終パス
0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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刻印深さと刻印幅の相関表

刻印深さ“ｔ”

刻
印
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”

ワーク材質 S min-1 f (mm/rev.) インサートのグレード

炭素鋼 8000 ~ 40000 0.005~ 0.015 NC2032
合金鋼 6000 ~ 35000 0.005~ 0.010 NC2032
ステンレススチールステンレススチール 8000 ~ 35000 0.003~ 0.010 NC9036
鋳鉄 6000 ~ 35000 0.005~ 0.015 NC2032
アルミニウム、非鉄材 8000 ~ 40000 0.005~ 0.015 NC9036
チタン 6000 ~ 15000 0.003~ 0.010 NC9036

■ V045/V060 T1W06

ワーク材質 S min-1 f (mm/rev.) インサートのグレード
炭素鋼 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC2032
合金鋼 5000~40000 0.008~0.03 NC2032,NC2071
ステンレススチールステンレススチール 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC9031
鋳鉄 5000~40000 0.008~0.03 NC2032
アルミニウム、非鉄材 5000~40000 0.008~0.08 NC2071,NC9031
高硬度材＜HRC56 6000~35000 0.003～0.01 NC2035

Tmax.:2mm
1パス 2パス 3パス 4パス 5パス 6パス 〜 最終パス
0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ～ ～ 0.1
0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.1
0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ～ ～ 0.1
1.0 0.8 0.2 ～ ～ ～ ～ 0.1
0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05

■ V060 T1W03

Tmax.:0.8mm


