
ミーリング工具カタログ
誤表記のお詫びと訂正

グーリングジャパン株式会社
2017 年 1 月吉日

2016 年 10 月改定版のカタログ記載内容に誤りがございました。
ご利用いただいておりますお客様にはご迷惑をお掛けいたしましたことを深くお詫びし、訂正の
ご案内とさせていただきます。
誠に恐縮ではございますが、該当商品をご購入の際は、下記訂正内容をご確認のうえ、ご利用く
ださいますようお願い申し上げます。

p.89　寸法表　3727 4.000 および 3727 5.000 のシャンク径
誤 正
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商品コード
刃径 シャンク径 全長 有効刃長 ボール半径 標準価格
d1 d2h6 l1 l2 r 円

3727 4.000 4 6 50 11 2 5,080

3727 5.000 5 6 50 13 2.5 5,080

3727 6.000 6 6 57 13 3 5,080

3727 8.000 8 8 63 19 4 6,000

3727 10.000 10 10 72 22 5 7,610

3727 12.000 12 12 83 26 6 11,580

3727 14.000 14 14 83 26 7 13,130

3727 14.001 14 16 92 32 7 14,840

3727 16.000 16 16 92 32 8 18,080

3727 18.000 18 18 92 32 9 19,430

3727 18.001 18 20 104 38 9 21,930

3727 20.000 20 20 104 38 10 29,650
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商品コード
刃径 シャンク径 全長 有効刃長 ボール半径 標準価格
d1 d2h6 l1 l2 r 円

3727 4.000 4 6 50 11 2 5,080

3727 5.000 5 6 50 13 2.5 5,080

3727 6.000 6 6 57 13 3 5,080

3727 8.000 8 8 63 19 4 6,000

3727 10.000 10 10 72 22 5 7,610

3727 12.000 12 12 83 26 6 11,580

3727 14.000 14 14 83 26 7 13,130

3727 14.001 14 16 92 32 7 14,840

3727 16.000 16 16 92 32 8 18,080

3727 18.000 18 18 92 32 9 19,430

3727 18.001 18 20 104 38 9 21,930

3727 20.000 20 20 104 38 10 29,650
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商品コード
刃径 シャンク径 全長 有効刃長 ボール半径 標準価格
d1 d2h6 l1 l2 r 円

3727 4.000 4 4 50 11 2 5,080

3727 5.000 5 5 50 13 2.5 5,080

3727 6.000 6 6 57 13 3 5,080

3727 8.000 8 8 63 19 4 6,000

3727 10.000 10 10 72 22 5 7,610

3727 12.000 12 12 83 26 6 11,580

3727 14.000 14 14 83 26 7 13,130

3727 14.001 14 16 92 32 7 14,840

3727 16.000 16 16 92 32 8 18,080

3727 18.000 18 18 92 32 9 19,430

3727 18.001 18 20 104 38 9 21,930

3727 20.000 20 20 104 38 10 29,650
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商品コード
刃径 シャンク径 全長 有効刃長 ボール半径 標準価格
d1 d2h6 l1 l2 r 円

3727 4.000 4 4 50 11 2 5,080

3727 5.000 5 5 50 13 2.5 5,080

3727 6.000 6 6 57 13 3 5,080

3727 8.000 8 8 63 19 4 6,000

3727 10.000 10 10 72 22 5 7,610

3727 12.000 12 12 83 26 6 11,580

3727 14.000 14 14 83 26 7 13,130

3727 14.001 14 16 92 32 7 14,840

3727 16.000 16 16 92 32 8 18,080

3727 18.000 18 18 92 32 9 19,430

3727 18.001 18 20 104 38 9 21,930

3727 20.000 20 20 104 38 10 29,650

p.107　切削条件表　1 刃あたり送り速度
誤 正

102 103

エンドミル
切削条件 切削条件 ● エンドミル

切
削
条
件

切
削
条
件

被削材種 材質例 抗張力、硬度 グーリング推奨タイプ

一般構造用鋼、快削鋼、
機械構造用炭素鋼、低炭素鋼

SS330、SS400、STPG370
SS490、SS540、SUM25、S10C
S20C、S25C、S30C、S45C

≦850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

快削鋼、低炭素鋼、窒化鋼 SUM22L、S58C
SCM420、SACM645、SCPH32 850-1200 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

機械構造用合金鋼、工具鋼、
軸受鋼、高速度工具鋼

SCr430、SCr440、SCM440
SCM822、SK6、SUJ2、SKD11
SKD12、SKS2、SKH51、SKH55

850-1400 N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

焼入れ鋼 工具鋼、熱処理工、ばね鋼
高速度工具鋼、浸炭鋼

≦HRC54
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

54-60HRC

ステンレス鋼（フェライト） SUS430
SUS301J1 ≦750 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（オーステナイト）
SUS316
SUS303
SUS304

750-850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（マルテンサイト） SUS416
SUS431 850 N/ｍｍ2＞

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

特殊合金
ハステロイ、インコネル
パーマロイ
ニモニック、モネル

≦1300  N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

チタン、チタン合金 Ti99.5 
TiAl6-4V ≦1300  N/ｍｍ2

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC150、FC250
FCD500 ≦240 HB

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC300
FCD700 240 HB＞

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

アルミニウム、アルミニウム合金 Al99.5、AlMg1
A7075、AlMg7 ≦3% Si

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

アルミダイカスト合金 ADC10
ADC1、ADC12 3% Si＞

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

マグネシウム合金 MgMn2
G-MgAl8 −

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

非鉄金属（銅、黄銅、青銅）
DCU、C1220P
C3713P、C2400P、C3710P
CuSn7ZnPb、 C5210P、CuAl5

850 N/ｍｍ2＞
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

加工方法
切削速度

Vc（m/min） 1刃あたり送り速度 fz(mm/1刃)

工具φd1 3.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0 20.0 25.0
溝加工
粗加工

仕上加工

180
200

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

135
160

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
110

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

 
粗加工

仕上加工
溝加工
粗加工

仕上加工

120
140

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

80
120

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
100

 

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

溝加工
粗加工

仕上加工

30
35

 

0.003 
0.005 

0.010 
0.015 

0.015 
0.020 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.040 
0.050 

0.050 
0.060 

溝加工
粗加工

仕上加工

60
90

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

140
160

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

500
600

 

0.016 
0.018 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.055 
0.060 

0.065 
0.070 

0.080 
0.090 

0.095 
0.100 

0.140 
0.150 

溝加工
粗加工

仕上加工

230
280

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

180
220

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.450 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

250
300

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.450 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 
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エンドミル
切削条件 切削条件 ● エンドミル

切
削
条
件

切
削
条
件

被削材種 材質例 抗張力、硬度 グーリング推奨タイプ

一般構造用鋼、快削鋼、
機械構造用炭素鋼、低炭素鋼

SS330、SS400、STPG370
SS490、SS540、SUM25、S10C
S20C、S25C、S30C、S45C

≦850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

快削鋼、低炭素鋼、窒化鋼 SUM22L、S58C
SCM420、SACM645、SCPH32 850-1200 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

機械構造用合金鋼、工具鋼、
軸受鋼、高速度工具鋼

SCr430、SCr440、SCM440
SCM822、SK6、SUJ2、SKD11
SKD12、SKS2、SKH51、SKH55

850-1400 N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

焼入れ鋼 工具鋼、熱処理工、ばね鋼
高速度工具鋼、浸炭鋼

≦HRC54
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

54-60HRC

ステンレス鋼（フェライト） SUS430
SUS301J1 ≦750 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（オーステナイト）
SUS316
SUS303
SUS304

750-850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（マルテンサイト） SUS416
SUS431 850 N/ｍｍ2＞

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

特殊合金
ハステロイ、インコネル
パーマロイ
ニモニック、モネル

≦1300  N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

チタン、チタン合金 Ti99.5 
TiAl6-4V ≦1300  N/ｍｍ2

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC150、FC250
FCD500 ≦240 HB

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC300
FCD700 240 HB＞

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

アルミニウム、アルミニウム合金 Al99.5、AlMg1
A7075、AlMg7 ≦3% Si

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

アルミダイカスト合金 ADC10
ADC1、ADC12 3% Si＞

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

マグネシウム合金 MgMn2
G-MgAl8 −

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

非鉄金属（銅、黄銅、青銅）
DCU、C1220P
C3713P、C2400P、C3710P
CuSn7ZnPb、 C5210P、CuAl5

850 N/ｍｍ2＞
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

加工方法
切削速度

Vc（m/min） 1刃あたり送り速度 fz(mm/1刃)

工具φd1 3.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0 20.0 25.0
溝加工
粗加工

仕上加工

180
200

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

135
160

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
110

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

 
粗加工

仕上加工
溝加工
粗加工

仕上加工

120
140

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

80
120

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
100

 

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

溝加工
粗加工

仕上加工

30
35

 

0.003 
0.005 

0.010 
0.015 

0.015 
0.020 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.040 
0.050 

0.050 
0.060 

溝加工
粗加工

仕上加工

60
90

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

140
160

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.450 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

500
600

 

0.016 
0.018 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.055 
0.060 

0.065 
0.070 

0.080 
0.090 

0.095 
0.100 

0.140 
0.150 

溝加工
粗加工

仕上加工

230
280

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

180
220

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.450 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

250
300

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.450 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

100 101

エンドミル
切削条件 切削条件 ● エンドミル

切
削
条
件

切
削
条
件

被削材種 材質例 抗張力、硬度 グーリング推奨タイプ

一般構造用鋼、快削鋼、
機械構造用炭素鋼、低炭素鋼

SS330、SS400、STPG370
SS490、SS540、SUM25、S10C
S20C、S25C、S30C、S45C

≦850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

快削鋼、低炭素鋼、窒化鋼 SUM22L、S58C
SCM420、SACM645、SCPH32 850-1200 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

機械構造用合金鋼、工具鋼、
軸受鋼、高速度工具鋼

SCr430、SCr440、SCM440
SCM822、SK6、SUJ2、SKD11
SKD12、SKS2、SKH51、SKH55

850-1400 N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

焼入れ鋼 工具鋼、熱処理工、ばね鋼
高速度工具鋼、浸炭鋼

≦HRC54
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

54-60HRC

ステンレス鋼（フェライト） SUS430
SUS301J1 ≦750 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（オーステナイト）
SUS316
SUS303
SUS304

750-850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（マルテンサイト） SUS416
SUS431 850 N/ｍｍ2＞

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

特殊合金
ハステロイ、インコネル
パーマロイ
ニモニック、モネル

≦1300  N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

チタン、チタン合金 Ti99.5 
TiAl6-4V ≦1300  N/ｍｍ2

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC150、FC250
FCD500 ≦240 HB

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC300
FCD700 240 HB＞

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

アルミニウム、アルミニウム合金 Al99.5、AlMg1
A7075、AlMg7 ≦3% Si

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

アルミダイカスト合金 ADC10
ADC1、ADC12 3% Si＞

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

マグネシウム合金 MgMn2
G-MgAl8 −

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

非鉄金属（銅、黄銅、青銅）
DCU、C1220P
C3713P、C2400P、C3710P
CuSn7ZnPb、 C5210P、CuAl5

850 N/ｍｍ2＞
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

加工方法
切削速度

Vc（m/min） 1刃あたり送り速度 fz(mm/1刃)

工具φd1 3.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0 20.0 25.0
溝加工
粗加工

仕上加工

180
200

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

135
160

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
110

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

 
粗加工

仕上加工
溝加工
粗加工

仕上加工

120
140

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

80
120

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
100

 

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

溝加工
粗加工

仕上加工

30
35

 

0.003 
0.005 

0.010 
0.015 

0.015 
0.020 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.040 
0.050 

0.050 
0.060 

溝加工
粗加工

仕上加工

60
90

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

140
160

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

500
600

 

0.016 
0.018 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.055 
0.060 

0.065 
0.070 

0.080 
0.090 

0.095 
0.100 

0.140 
0.150 

溝加工
粗加工

仕上加工

230
280

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

180
220

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.045 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

250
300

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.045 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

100 101

エンドミル
切削条件 切削条件 ● エンドミル

切
削
条
件

切
削
条
件

被削材種 材質例 抗張力、硬度 グーリング推奨タイプ

一般構造用鋼、快削鋼、
機械構造用炭素鋼、低炭素鋼

SS330、SS400、STPG370
SS490、SS540、SUM25、S10C
S20C、S25C、S30C、S45C

≦850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

快削鋼、低炭素鋼、窒化鋼 SUM22L、S58C
SCM420、SACM645、SCPH32 850-1200 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

機械構造用合金鋼、工具鋼、
軸受鋼、高速度工具鋼

SCr430、SCr440、SCM440
SCM822、SK6、SUJ2、SKD11
SKD12、SKS2、SKH51、SKH55

850-1400 N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

焼入れ鋼 工具鋼、熱処理工、ばね鋼
高速度工具鋼、浸炭鋼

≦HRC54
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

54-60HRC

ステンレス鋼（フェライト） SUS430
SUS301J1 ≦750 N/ｍｍ2

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（オーステナイト）
SUS316
SUS303
SUS304

750-850 N/ｍｍ2
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

ステンレス鋼（マルテンサイト） SUS416
SUS431 850 N/ｍｍ2＞

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

特殊合金
ハステロイ、インコネル
パーマロイ
ニモニック、モネル

≦1300  N/ｍｍ2
RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

チタン、チタン合金 Ti99.5 
TiAl6-4V ≦1300  N/ｍｍ2

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC150、FC250
FCD500 ≦240 HB

RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

鋳鉄、ダグタイル鋳鉄、チル鋳鉄 FC300
FCD700 240 HB＞

RF 100 U/HF
RF 100 U/HF

アルミニウム、アルミニウム合金 Al99.5、AlMg1
A7075、AlMg7 ≦3% Si

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

アルミダイカスト合金 ADC10
ADC1、ADC12 3% Si＞

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

マグネシウム合金 MgMn2
G-MgAl8 −

RF 100 A/WF
RF 100 A/WF

非鉄金属（銅、黄銅、青銅）
DCU、C1220P
C3713P、C2400P、C3710P
CuSn7ZnPb、 C5210P、CuAl5

850 N/ｍｍ2＞
RF 100 VA/NF
RF 100 VA/NF

加工方法
切削速度

Vc（m/min） 1刃あたり送り速度 fz(mm/1刃)

工具φd1 3.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0 20.0 25.0
溝加工
粗加工

仕上加工

180
200

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

135
160

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
110

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

 
粗加工

仕上加工
溝加工
粗加工

仕上加工

120
140

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

80
120

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

70
100

 

0.005 
0.008 

0.015 
0.015 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.050 
0.060 

0.060 
0.070 

溝加工
粗加工

仕上加工

30
35

 

0.003 
0.005 

0.010 
0.015 

0.015 
0.020 

0.020 
0.025 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.040 
0.050 

0.050 
0.060 

溝加工
粗加工

仕上加工

60
90

 

0.008 
0.010 

0.015 
0.020 

0.025 
0.030 

0.030 
0.035 

0.035 
0.040 

0.045 
0.055 

0.060 
0.065 

0.070 
0.080 

溝加工
粗加工

仕上加工

160
180

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

140
160

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.025 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.045 
0.050 

0.060 
0.650 

0.070 
0.080 

0.100 
0.120 

溝加工
粗加工

仕上加工

500
600

 

0.016 
0.018 

0.030 
0.035 

0.040 
0.045 

0.055 
0.060 

0.065 
0.070 

0.080 
0.090 

0.095 
0.100 

0.140 
0.150 

溝加工
粗加工

仕上加工

230
280

 

0.015 
0.015 

0.025 
0.030 

0.035 
0.040 

0.045 
0.050 

0.050 
0.060 

0.650 
0.070 

0.080 
0.090 

0.120 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

180
220

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.045 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 

溝加工
粗加工

仕上加工

250
300

 

0.012 
0.015 

0.025 
0.030 

0.030 
0.040 

0.040 
0.050 

0.045 
0.060 

0.060 
0.070 

0.070 
0.090 

0.100 
0.130 


