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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

ワーク材質
f (mm/rev) 

クーラントIC16 IC20 IC25
φ4 (#5) φ5  (#6) φ6.3 (#7) φ8 (#8) φ10 (#10)

炭素鋼　C<0.3% 60-70-80 (S=5570 min-1)
0.08-0.12-0.14

(S=4456min-1)
0.10-0.12-0.16

(S=3536 min-1)
0.10-0.14-0.16

(S=2785 min-1)
0.12-0.15-0.18

(S=2228 min-1)
0.14-0.18-0.20 水溶性

炭素鋼　C>0.3% 50-60-70 (S=4774 min-1)
0.08-0.12-0.14

(S=3819 min-1)
0.10-0.12-0.16

(S=3031 min-1)
0.10-0.14-0.16

(S=2387 min-1)
0.12-0.15-0.18

(S=1909 min-1)
0.14-0.18-0.20 水溶性

低合金鋼　C<0.3% 45-55-65 (S=4376 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=3501 min-1)
0.08-0.10-0.12

(S=2778 min-1)
0.08-0.12-0.14

(S=2188 min-1)
0.10-0.14-0.16

(S=1750 min-1)
0.12-0.16-0.20 水溶性

高合金鋼　C>0.3% 40-50-60 (S=3978 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=3183 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=2526 min-1)
0.08-0.10-0.12

(S=1989 min-1)
0.10-0.14-0.16

(S=1591 min-1)
0.10-0.14-0.16 水溶性

ステンレススチールステンレススチール 10-15-25 (S=1194 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=955 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=758 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=597 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=477 min-1)
0.05-0.07-0.10

水溶性
内部給油
0.5MPa以上

鋳物 50-60-70 (S=4774 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=3819 min-1)
0.08-0.10-0.12

(S=3031 min-1)
0.08-0.12-0.14

(S=2387 min-1)
0.10-0.14-0.16

(S=1909 min-1)
0.12-0.16-0.18 ドライ

アルミニウム、非鉄金属 100-150
-200

(S=11936 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=9549 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=7578 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=5968 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=4774 min-1)
0.06-0.08-0.10 水溶性

⃝先端径φ4mm以下のサイズを使用する場合は、センターの高さずれを0.05mm以内にしてください。
⃝タレット式NC旋盤の高さずれが0.15mm以上の場合、“センター位置決め芯高さ調整スリーブ”をご使用ください。
⃝低回転用の専用機や低回転用の旋盤にも使用できますが、送り速度は落とさないようにしてください。

ワーク材質
f (mm/rev) 

クーラントIC08/IC10 IC12
φ1~1.25 φ1.6~3.15 φ2 (#2) φ2.5 (#3) φ3.15 (#4)

炭素鋼　C<0.3% 60-70-80 (S=17825 min-1)
0.02-0.03-0.05

(S=13930 min-1)
0.03-0.05-0.06

(S=11140 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=8912 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=7073 min-1)
0.08-0.10-0.12 水溶性

炭素鋼　C>0.3% 50-60-70 (S=17825 min-1)
0.02-0.03-0.05

(S=11940 min-1)
0.03-0.04-0.05

(S=9549 min-1)
0.03-0.04-0.05

(S=7639 min-1)
0.06-0.08-0.10

(S=6063 min-1)
0.08-0.10-0.12 水溶性

低合金鋼　C<0.3% 45-55-65 (S=14005 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=10950 min-1)
0.02-0.03-0.05

(S=8753 min-1)
0.02-0.03-0.05

(S=7002 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=5557 min-1)
0.06-0.08-0.10 水溶性

高合金鋼　C>0.3% 40-50-60 (S=12732 min-1)
0.01-0.02

(S=9950 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=7957 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=6366 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=5052 min-1)
0.04-0.06-0.08 水溶性

ステンレススチールステンレススチール 5-10-20 (S=2546 min-1)
0.003-0.01

(S=1592 min-1)
0.005-0.02

(S=1592 min-1)
0.01-0.02

(S=1270 min-1)
0.01-0.02-0.03

(S=1010 min-1)
0.02-0.03-0.05

水溶性
内部給油
0.5MPa以上

鋳物 50-60-70 (S=15278 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=11940 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=9549 min-1)
0.02-0.04-0.06

(S=7639 min-1)
0.04-0.06-0.08

(S=6063 min-1)
0.06-0.08-0.10 ドライ

アルミニウム、非鉄金属 100-150
-200

(S=38197 min-1)
0.01-0.02-0.03

(S=29850 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=23873 min-1)
0.01-0.02-0.04

(S=19098 min-1)
0.02-0.03-0.05

(S=15157 min-1)
0.02-0.04-0.06 水溶性

• インサートの取付

• インサートの取外し
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切削条件

■ 注意事項

■ φ1~φ3.15(#2~4)

■ φ4~φ10(#5~10)


