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超高能率アルミ加工用エンドミル
U l t r a  h i g h  e f f i c i e n c y  e n d  m i l l  f o r  A l u m i n i u m

参考切削条件 Refference Cutting Conditions

U l t r a  h i g h  e f f i c i e n c y  e n d  m i l l  f o r  A l u m i n i u m

2枚
刃タ
イプ

超高
速マ
シニ
ング
での
安定
加工
を実
現！
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ナRは
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択が
可能

コー
ティン

グはノ
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ート、

SDコ
ート

から選
択が
可能

Provides stable processing even for ultra-high-speed 

machining. Freely selectable corner R. Non coating, 

PN coating, or SD coating can be selected.

2-Flutes type

3枚
刃タ
イプ

汎用
マシ
ニン
グで
の高
速加
工を
実現！

首下
長さ
は最
適長
さの
選択
が可
能

コー
ティン

グはノ
ンコ
ート、

PNコ
ート、

SDコ
ート

から選
択が
可能

Provides high-speed processing for general-purpose machining. 

The optimum under-neck length can be selected. 

Non coating, PN coating, and SD coating can be selected.

3-Flutes type

枚刃ニ
在

枚刃
ニン
最適

T y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o yT y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o yT y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o y

タイプA（アルミ用）

3枚刃タイプ 3Flutes type＜溝切削＞ Slotting

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。
④機械の回転数が足りない場合は、回転数と送り速度を同じ比率で下げて
　ください。

【注意】 【Note】①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.
④If the machine rotation speed is insufficient , reduce the rotation speed 
　and feed rage by the same ratio.

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

20,000 
15,000 
11,200 
19,000 
14,250 
10,700 
16,000 
12,000 
9,000 
13,000 
9,750 
7,300 
9,500 
7,150 
5,350 
7,600 
5,700 
4,250 
6,400 
4,800 
3,600 
4,750 
3,550 
2,650 

3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc

φ3

φ4

φ5

φ6

φ8

φ10

φ12

φ16

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

1,500 
1,150 
850 
1,650 
1,200 
950 
1,700 
1,250 
1,000 
1,800 
1,350 
1,000 
1,950 
1,500 
1,100 
1,950 
1,500 
1,100 
1,950 
1,500 
1,100 
2,200 
1,650 
1,250 

10,000 
7,500 
5,600 
9,500 
7,150 
5,350 
8,000 
6,000 
4,500 
6,500 
4,850 
3,650 
4,750 
3,550 
2,650 
3,800 
2,850 
2,150 
3,200 
2,400 
1,800 
2,375 
1,750 
1,350 

750 
575 
425 
825 
600 
475 
850 
625 
500 
900 
675 
500 
975 
750 
550 
975 
750 
550 
975 
750 
550 
1,100 
825 
625 

17,000 
12,750 
9,500 
16,000 
12,000 
9,000 
14,000 
10,500 
7,850 
11,000 
8,250 
6,200 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
5,300 
3,975 
3,000 
4,000 
3,000 
2,250 

1,100 
850 
600 
1,125 
850 
630 
1,200 
900 
650 
1,275 
950 
700 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 

8,500 
6,375 
4,750 
8,000 
6,000 
4,500 
7,000 
5,250 
3,925 
5,500 
4,125 
3,100 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,650 
1,988 
1,500 
2,000 
1,500 
1,125 

550 
425 
300 
563 
425 
315 
600 
450 
325 
638 
475 
350 
675 
500 
375 
675 
500 
375 
675 
500 
350 
675 
500 
350 

9,750 
7,300 
5,500 
8,750 
6,550 
5,000 
7,200 
5,400 
4,050 
5,800 
4,350 
3,250 
4,300 
3,225 
2,400 
3,500 
2,625 
2,000 
3,000 
2,250 
1,700 
2,200 
1,650 
1,250 

800 
600 
450 
825 
600 
450 
810 
600 
450 
795 
600 
450 
900 
680 
500 
900 
680 
500 
915 
680 
500 
900 
670 
500 

4,875 
3,650 
2,750 
4,375 
3,275 
2,500 
3,600 
2,700 
2,025 
2,900 
2,175 
1,625 
2,150 
1,613 
1,200 
1,750 
1,313 
1,000 
1,500 
1,125 
850 
1,100 
825 
625 

400 
300 
225 
413 
300 
225 
405 
300 
225 
398 
300 
225 
450 
340 
250 
450 
340 
250 
458 
340 
250 
450 
335 
250 

9,750 
7,300 
5,500 
8,750 
6,550 
5,000 
7,200 
5,400 
4,050 
5,800 
4,350 
3,250 
4,300 
3,225 
2,400 
3,500 
2,625 
2,000 
3,000 
2,250 
1,700 
2,200 
1,650 
1,250 

950 
700 
530 
975 
730 
550 
975 
730 
550 
975 
730 
550 
930 
700 
520 
930 
700 
500 
990 
750 
550 
930 
700 
520 

4,875 
3,650 
2,750 
4,375 
3,275 
2,500 
3,600 
2,700 
2,025 
2,900 
2,175 
1,625 
2,150 
1,613 
1,200 
1,750 
1,313 
1,000 
1,500 
1,125 
850 
1,100 
825 
625 

475 
350 
265 
488 
365 
275 
488 
365 
275 
488 
365 
275 
465 
350 
260 
465 
350 
250 
495 
375 
275 
465 
350 
260 
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回転数
min-1

送り
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回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

ap≦0.5Dc
ae≦1.0Dc



Type A for Aluminum Alloy Type A for Aluminum AlloyTType AA fffffor AAAAAllllluminum Alloy

2枚刃タイプと3枚刃タイプの使い分けについて
Appropriate applications by 2-flute type and 3-flute type

コーティング別の使い分けについて Appropriate applications by Coating

2枚刃タイプ 2-Flutes type

3枚刃タイプ 3-Flutes type

超高速マシニング、超高能率切削用
For ultra-high-efficiency cutting on ultra-high-speed machining centers

汎用マシニング、高能率切削用
For high-efficiency cutting on general-purpose machining centers

●新フィルタリング技術を採用し、コーティングに含まれる異常粒子を
　除去、極めて平滑なＤＬＣコーティングです。（鋭い刃先エッジ 凝着防止）
●皮膜硬度がダイヤモンドに限りなく近い水素フリーＤＬＣコーティン
　グです。（高硬度）
●不純物が少なく高耐熱性、高能率加工が可能です。
●非鉄合金の切削加工に効果を発揮します。

回
転
数

主軸剛性（動力）
Main-axis rigidity (Power)
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2枚刃タイプ 2-Flutes type

3枚刃タイプ 3-Flutes type

SDコート
SD Coating

SDコート（DLCコート) SD Coating (DLC Coating)

PNコート
PN Coating

PNコート（Panaceaコート） PN Coating

ノンコート
Non Coating

ご要望により、最適なコーティングが選択可能です。
The optimum coating can be selected as desired.

特　長　Features

●Ａｌ含有量の最適化により、特に工具母材との密着性に優れた耐熱
　コーティングです。
●AlCr系コーティング皮膜へのSi添加により、高硬度（3000HV)で
　良好な耐摩耗性を示します。
●耐熱性の向上により、ウェット切削及びドライ切削においても長寿
　命化が可能です。

特　長　Features

機　能　Characteristics

適用被削材種　Applicable materials table

機　能　Characteristics

●超平滑（新フィルタリング技術）  Ultra smooth (New filtering technology)

●PNコーティングの密着性  Adhesion of PN coating ●PNコーティングの皮膜断面組織と特性
　　Cross-sectional structure and characteristics of PN coating membrane

●高硬度  High hardness

従来TiAlN系コーティング品
Conventional TiAlN coated

PNコーティング (Panacea)
PN coating

Microstructure increases 
heat resistance!

Improved adhesion 
strength increases 
stability!

❶密着強度が向上し、
　安定性UP!!

❷微細組織で耐熱性UP!!

剥離 Peeling

Membrane surface 
with improved 
lubrication 
characteristics

❸潤滑性を
　向上させ
　た膜表面

図：超硬インサート工具の表面異常粒子の比較
Figure: Comparison of abnormal surface particles in carbide insert tools

密着性強化機構により、従来切込みの2倍以上での加工を実現
Strengthened adhesion structure achieves machining at more than twice the conventional cutting depth.
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従来DLCより高硬度
Higher hardness than conventional DLC

S-DLC

Diamond(CVD)

従来DLC
(PE-CVD) 従来DLC

超硬合金

エポックミルスシリーズ タイプAの主な特長
Main features of Epoch Mirus series Type A 

●超高速マシニングセンタにおいて高能率な加工が出来ます。                     
●ノンコートでも鏡面研削切れ刃により、スムーズに切りくずが流れます。　　　
●突っ込み加工、コンタリング加工、傾斜加工など各種の加工に対応出来ます。
●加工寸法に対し、最適なコーナRを選択してお使い頂けます。
●焼きバメホルダに対応した最適な全長にて、安定した加工が出来ます。

●主軸剛性の弱い汎用マシニングセンターにおいても、高能率な加工が出来ます。                     
●2枚刃と同様に鏡面研削切れ刃により、スムーズに切りくずが流れます。
●突っ込み加工、コンタリング加工、傾斜加工など各種の加工に対応できます。
●加工寸法に対し、最適な首下長を選択してお使い頂けます。

高

高
低
低

工具寿命 Tool lifeShort Long
長短

異常粒子が点在
Contains abnormal particles.

材種
Work

material

適正
Applicable ◎ ◎ ◎ ◎ ○ × ×

純アルミ
A1070等

Pure Aluminium

アルミ合金鋳物
AC4C,ADC12等
Cast Aluminium alloy

銅・銅合金
C1100等

Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル

Rasin, Acrylic

炭素鋼
S50C等
Carbon steel

合金鋼
SCM等
Alloy steel

アルミ合金展伸材
A5052,A7075等
Expanded Aluminium alloy

・Enables high-efficiency machining with ultra-high-speed machining centers.
・Cutting chips flow out smoothly due to mirror-surface-ground cutting flutes even with nano coating.
・Can handle any machining, such as plunge machining, contouring, inclined machining, etc.
・Select the optimum corner R for the machining dimensions.
・Stable machining can be performed using the optimum overall length for the shrink-fit holder.

・Provides high-efficiency machining even with general-purpose machining centers with poor main-axis rigidity.
・Cutting chips flow out smoothly due to mirror-surface-ground cutting flutes in the same way as for 2-flute types.
・Can handle any machining, such as plunge machining, contouring, inclined machining, etc.
・Select the optimum Under-neck length for the machining dimensions.

・An ultra-smooth DLC coating with abnormal particles originally contained 
 in the coating removed using new filtering technology. (To prevent 
 adhesion at the sharp flute edge.)
・Hydrogen-free DLC coating with hardness infinitely close to diamonds 
 (High hardness)
・Low impurities provide high heat resistance, enabling high-efficiency 
 machining.
・Exhibits its performance for cutting non-ferrous alloys.

・Amount of included Al is optimized to provide heat-resistant coating with 
 particularly superior adhesion to the tool base material.
・Si doping of an AlCr-type coating membrane exhibits high hardness 
 (3,000HV) with good abrasion resistance.
・Improved heat resistance enables long tool life for wet cutting or dry 
 cutting.

Conventional DLC

2 3

タイプAタイプA
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2枚刃タイプと3枚刃タイプの使い分けについて
Appropriate applications by 2-flute type and 3-flute type

コーティング別の使い分けについて Appropriate applications by Coating

2枚刃タイプ 2-Flutes type

3枚刃タイプ 3-Flutes type

超高速マシニング、超高能率切削用
For ultra-high-efficiency cutting on ultra-high-speed machining centers

汎用マシニング、高能率切削用
For high-efficiency cutting on general-purpose machining centers

●新フィルタリング技術を採用し、コーティングに含まれる異常粒子を
　除去、極めて平滑なＤＬＣコーティングです。（鋭い刃先エッジ 凝着防止）
●皮膜硬度がダイヤモンドに限りなく近い水素フリーＤＬＣコーティン
　グです。（高硬度）
●不純物が少なく高耐熱性、高能率加工が可能です。
●非鉄合金の切削加工に効果を発揮します。

回
転
数

主軸剛性（動力）
Main-axis rigidity (Power)

R
ot

at
io

n 
sp

ee
d

High

Low

Low High

2枚刃タイプ 2-Flutes type

3枚刃タイプ 3-Flutes type

SDコート
SD Coating

SDコート（DLCコート) SD Coating (DLC Coating)

PNコート
PN Coating

PNコート（Panaceaコート） PN Coating

ノンコート
Non Coating

ご要望により、最適なコーティングが選択可能です。
The optimum coating can be selected as desired.

特　長　Features

●Ａｌ含有量の最適化により、特に工具母材との密着性に優れた耐熱
　コーティングです。
●AlCr系コーティング皮膜へのSi添加により、高硬度（3000HV)で
　良好な耐摩耗性を示します。
●耐熱性の向上により、ウェット切削及びドライ切削においても長寿
　命化が可能です。

特　長　Features

機　能　Characteristics

適用被削材種　Applicable materials table

機　能　Characteristics

●超平滑（新フィルタリング技術）  Ultra smooth (New filtering technology)

●PNコーティングの密着性  Adhesion of PN coating ●PNコーティングの皮膜断面組織と特性
　　Cross-sectional structure and characteristics of PN coating membrane

●高硬度  High hardness

従来TiAlN系コーティング品
Conventional TiAlN coated

PNコーティング (Panacea)
PN coating

Microstructure increases 
heat resistance!
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strength increases 
stability!
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　安定性UP!!

❷微細組織で耐熱性UP!!

剥離 Peeling
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図：超硬インサート工具の表面異常粒子の比較
Figure: Comparison of abnormal surface particles in carbide insert tools

密着性強化機構により、従来切込みの2倍以上での加工を実現
Strengthened adhesion structure achieves machining at more than twice the conventional cutting depth.
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エポックミルスシリーズ タイプAの主な特長
Main features of Epoch Mirus series Type A 

●超高速マシニングセンタにおいて高能率な加工が出来ます。                     
●ノンコートでも鏡面研削切れ刃により、スムーズに切りくずが流れます。　　　
●突っ込み加工、コンタリング加工、傾斜加工など各種の加工に対応出来ます。
●加工寸法に対し、最適なコーナRを選択してお使い頂けます。
●焼きバメホルダに対応した最適な全長にて、安定した加工が出来ます。

●主軸剛性の弱い汎用マシニングセンターにおいても、高能率な加工が出来ます。                     
●2枚刃と同様に鏡面研削切れ刃により、スムーズに切りくずが流れます。
●突っ込み加工、コンタリング加工、傾斜加工など各種の加工に対応できます。
●加工寸法に対し、最適な首下長を選択してお使い頂けます。
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C1100等
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Rasin, Acrylic

炭素鋼
S50C等
Carbon steel

合金鋼
SCM等
Alloy steel

アルミ合金展伸材
A5052,A7075等
Expanded Aluminium alloy

・Enables high-efficiency machining with ultra-high-speed machining centers.
・Cutting chips flow out smoothly due to mirror-surface-ground cutting flutes even with nano coating.
・Can handle any machining, such as plunge machining, contouring, inclined machining, etc.
・Select the optimum corner R for the machining dimensions.
・Stable machining can be performed using the optimum overall length for the shrink-fit holder.

・Provides high-efficiency machining even with general-purpose machining centers with poor main-axis rigidity.
・Cutting chips flow out smoothly due to mirror-surface-ground cutting flutes in the same way as for 2-flute types.
・Can handle any machining, such as plunge machining, contouring, inclined machining, etc.
・Select the optimum Under-neck length for the machining dimensions.

・An ultra-smooth DLC coating with abnormal particles originally contained 
 in the coating removed using new filtering technology. (To prevent 
 adhesion at the sharp flute edge.)
・Hydrogen-free DLC coating with hardness infinitely close to diamonds 
 (High hardness)
・Low impurities provide high heat resistance, enabling high-efficiency 
 machining.
・Exhibits its performance for cutting non-ferrous alloys.

・Amount of included Al is optimized to provide heat-resistant coating with 
 particularly superior adhesion to the tool base material.
・Si doping of an AlCr-type coating membrane exhibits high hardness 
 (3,000HV) with good abrasion resistance.
・Improved heat resistance enables long tool life for wet cutting or dry 
 cutting.

Conventional DLC
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形状・寸法
Dimensions

2枚刃タイプ 2Flutes type

受注生産品（セミオーダー）
Made-to-order product (Semi-order)

受注生産品（セミオーダー）
Made-to-order product (Semi-order)

3枚刃タイプ 3Flutes type

EMXA2 -(B)-(C)-

ねじれ角：30°
Helix angle

ねじれ角：30°
Helix angle

ご注文コード
Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA2100-45-(B)-(C)
EMXA2100-60-(B)-(C)
EMXA2120-45-(B)-(C)
EMXA2120-60-(B)-(C)
EMXA2160-45-(B)-(C)
EMXA2160-60-(B)-(C)
EMXA2160-75-(B)-(C)
EMXA2200-45-(B)-(C)
EMXA2200-60-(B)-(C)
EMXA2200-80-(B)-(C)
EMXA2200-100-(B)-(C)
EMXA2250-45-(B)-(C)
EMXA2250-60-(B)-(C)
EMXA2250-80-(B)-(C)
EMXA2250-100-(B)-(C)

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

コーナ半径r
Corner Radius
(B)

刃長R
Flute
length

8

10

13

16

20

首下長R2
Under neck length
(A)
45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

首径D1
Neck
dia.

9.5

11.5

15.5

19.5

24.5

全長L
Overall
length

80
95
85
100
90
105
120
90
105
125
145
95
110
130
150

シャンク径Ds
Shank

dia.

10

12

16

20

25

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

R

L

φDsφDc

φ
D

1r

R2

R

L

φDsφDc

φ
D

1r

R2

ご要望の
コーナ半径を
ご指定下さい
Please specify 
the desired 
corner radius.

※
コーナ半径無し
も可能です。
Square type is 
also availablle.

※ご希望のコーナ半径、コーティングをご指定頂き、ご注文ください。
     Please specify the desired corner radius and coating when ordering.

※ご希望の首下長、コーティングをご指定頂き、ご注文ください。
     Please specify the desired under neck length and coating when ordering.

EMXA3 -(A)-(C)
ご注文コード

Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA3030-(A)-(C)
EMXA3040-(A)-(C)
EMXA3050-(A)-(C)
EMXA3060-(A)-(C)
EMXA3080-(A)-(C)
EMXA3100-(A)-(C)
EMXA3120-(A)-(C)
EMXA3160-45-(C)
EMXA3160-75-(C)

3
4
5
6
8
10
12

16

刃長R
Flute
length

 4.5
 6
 7.5
 9
 12
 15
 18

 19
45
75

首下長R2
Under neck length
(A)

 2.9
 3.75
 4.75
 5.75
 7.5
 9.5
 11.5

 15.5

60
60
80
80
90
100
120
90
120

6
6
6
6
8
10
12

16

首径D1
Neck
dia.

全長L
Overall
length

シャンク径Ds
Shank

dia.

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

上記以外のラインナップにつきましては、下記範囲にて受注生産品として承ります。
For the lineup of products other than above-mentioned list, made-to-order products within the following ranges are available.

外 径 ：φ10～φ25
首下長 ：10Dc以下 
 　（ただし、全長によってはお受け出来ない場合があります。）
コーナ半径 ：0.05mm～0.3Dc ※コーナ半径無しも可能です。
コーティング ：ノンコート／PNコート／SDコート

Mill diameter  : φ10～φ25
Under neck length  : 10Dc or less (However, orders cannot 
   be accepted in some cases depending 
   on the overall length.)
Corner radius  : 0.05mm to 0.3Dc
 　※Square type is also availablle. 
Coating  : Non coat / PN coat / SD coat 

外　径  ：φ3～φ16
首下長 ：10Dc以下 
 　（ただし、全長によってはお受け出来ない場合があります。）
コーナ半径 ：0.05mm～0.3Dc　※コーナ半径無しも可能です。
コーティング ：ノンコート／PNコート／SDコート

Mill diameter  : φ3～φ16
Under neck length  : 10Dc or less (However, orders cannot 
   be accepted in some cases depending 
   on the overall length.)
Corner radius  : 0.05mm to 0.3Dc
 　※Square type is also availablle. 
Coating  :  Non coat/ PN coat / SD coat

スクエアタイプ Square type

スクエアタイプ Square type

ラジアスタイプ Radius type

ラジアスタイプ Radius type
8Dc以下の
長さでご指定
下さい
Please specify 
a length of 8Dc 
or less.

5Dc以下の長さ
でご指定下さい
Please specify a 
length of 5Dc 
or less.

EMXA3 -(A)- -(C)
ご注文コード

Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA3030-(A)-05-(C)
EMXA3040-(A)-05-(C)
EMXA3050-(A)-05-(C)
EMXA3060-(A)-05-(C)
EMXA3080-(A)-05-(C)
EMXA3100-(A)-10-(C)
EMXA3120-(A)-10-(C)
EMXA3160-45-10-(C)
EMXA3160-75-10-(C)

3
4
5
6
8
10
12

16

0.5 
0.5 
0.5 
0.5 
0.5 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 

コーナ半径r
Corner Radius
(B)

刃長R
Flute
length

 4.5
 6
 7.5
 9
 12
 15
 18

 19

首下長R2
Under neck length
(A)

首径D1
Neck
dia.

 2.9
 3.75
 4.75
 5.75
 7.5
 9.5
 11.5

 15.5

全長L
Overall
length

60
60
80
80
90
100
120
90
120

シャンク径Ds
Shank

dia.

6
6
6
6
8
10
12

16

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

45
75

8Dc以下の
長さでご指定
下さい
Please specify 
a length of 8Dc 
or less.

5Dc以下の長さ
でご指定下さい
Please specify a 
length of 5Dc 
or less.

ご注文方法 Ordering method

ご注文コード  Order code  ：EMXA2 -(A)-(B)-(C)
外径
Mill dia.

首下長
Under neck

length

コーナ半径
Corner
Radius

コーティング
Coating

ご注文方法 Ordering method

ご注文コード  Order code  ：EMXA3 -(A)-(B)-(C)
外径
Mill dia.

首下長
Under neck

length

コーナ半径
Corner
Radius

コーティング
Coating

上記以外のラインナップにつきましては、下記範囲にて受注生産品
として承ります。
For the lineup of products other than above-mentioned list, made-to-order products within the following 
ranges are available.

受注生産品（フルオーダー）
Made-to-order product (Full-order)

受注生産品（フルオーダー）
Made-to-order product (Full-order)

Type A for Aluminum Alloy 

タイプAタイプA

4 5



形状・寸法
Dimensions

2枚刃タイプ 2Flutes type

受注生産品（セミオーダー）
Made-to-order product (Semi-order)

受注生産品（セミオーダー）
Made-to-order product (Semi-order)

3枚刃タイプ 3Flutes type

EMXA2 -(B)-(C)-

ねじれ角：30°
Helix angle

ねじれ角：30°
Helix angle

ご注文コード
Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA2100-45-(B)-(C)
EMXA2100-60-(B)-(C)
EMXA2120-45-(B)-(C)
EMXA2120-60-(B)-(C)
EMXA2160-45-(B)-(C)
EMXA2160-60-(B)-(C)
EMXA2160-75-(B)-(C)
EMXA2200-45-(B)-(C)
EMXA2200-60-(B)-(C)
EMXA2200-80-(B)-(C)
EMXA2200-100-(B)-(C)
EMXA2250-45-(B)-(C)
EMXA2250-60-(B)-(C)
EMXA2250-80-(B)-(C)
EMXA2250-100-(B)-(C)

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

コーナ半径r
Corner Radius
(B)

刃長R
Flute
length

8

10

13

16

20

首下長R2
Under neck length
(A)
45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

首径D1
Neck
dia.

9.5

11.5

15.5

19.5

24.5

全長L
Overall
length

80
95
85
100
90
105
120
90
105
125
145
95
110
130
150

シャンク径Ds
Shank

dia.

10

12

16

20

25

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

R

L

φDsφDc

φ
D

1r

R2

R

L

φDsφDc

φ
D

1r

R2

ご要望の
コーナ半径を
ご指定下さい
Please specify 
the desired 
corner radius.

※
コーナ半径無し
も可能です。
Square type is 
also availablle.

※ご希望のコーナ半径、コーティングをご指定頂き、ご注文ください。
     Please specify the desired corner radius and coating when ordering.

※ご希望の首下長、コーティングをご指定頂き、ご注文ください。
     Please specify the desired under neck length and coating when ordering.

EMXA3 -(A)-(C)
ご注文コード

Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA3030-(A)-(C)
EMXA3040-(A)-(C)
EMXA3050-(A)-(C)
EMXA3060-(A)-(C)
EMXA3080-(A)-(C)
EMXA3100-(A)-(C)
EMXA3120-(A)-(C)
EMXA3160-45-(C)
EMXA3160-75-(C)

3
4
5
6
8
10
12

16

刃長R
Flute
length

 4.5
 6
 7.5
 9
 12
 15
 18

 19
45
75

首下長R2
Under neck length
(A)

 2.9
 3.75
 4.75
 5.75
 7.5
 9.5
 11.5

 15.5

60
60
80
80
90
100
120
90
120

6
6
6
6
8
10
12

16

首径D1
Neck
dia.

全長L
Overall
length

シャンク径Ds
Shank

dia.

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

上記以外のラインナップにつきましては、下記範囲にて受注生産品として承ります。
For the lineup of products other than above-mentioned list, made-to-order products within the following ranges are available.

外 径 ：φ10～φ25
首下長 ：10Dc以下 
 　（ただし、全長によってはお受け出来ない場合があります。）
コーナ半径 ：0.05mm～0.3Dc ※コーナ半径無しも可能です。
コーティング ：ノンコート／PNコート／SDコート

Mill diameter  : φ10～φ25
Under neck length  : 10Dc or less (However, orders cannot 
   be accepted in some cases depending 
   on the overall length.)
Corner radius  : 0.05mm to 0.3Dc
 　※Square type is also availablle. 
Coating  : Non coat / PN coat / SD coat 

外　径  ：φ3～φ16
首下長 ：10Dc以下 
 　（ただし、全長によってはお受け出来ない場合があります。）
コーナ半径 ：0.05mm～0.3Dc　※コーナ半径無しも可能です。
コーティング ：ノンコート／PNコート／SDコート

Mill diameter  : φ3～φ16
Under neck length  : 10Dc or less (However, orders cannot 
   be accepted in some cases depending 
   on the overall length.)
Corner radius  : 0.05mm to 0.3Dc
 　※Square type is also availablle. 
Coating  :  Non coat/ PN coat / SD coat

スクエアタイプ Square type

スクエアタイプ Square type

ラジアスタイプ Radius type

ラジアスタイプ Radius type
8Dc以下の
長さでご指定
下さい
Please specify 
a length of 8Dc 
or less.

5Dc以下の長さ
でご指定下さい
Please specify a 
length of 5Dc 
or less.

EMXA3 -(A)- -(C)
ご注文コード

Order code

コートの種類
Kind of coating

（C）

寸　法 Size(mm)

外径Dc
Mill
dia.

EMXA3030-(A)-05-(C)
EMXA3040-(A)-05-(C)
EMXA3050-(A)-05-(C)
EMXA3060-(A)-05-(C)
EMXA3080-(A)-05-(C)
EMXA3100-(A)-10-(C)
EMXA3120-(A)-10-(C)
EMXA3160-45-10-(C)
EMXA3160-75-10-(C)

3
4
5
6
8
10
12

16

0.5 
0.5 
0.5 
0.5 
0.5 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 

コーナ半径r
Corner Radius
(B)

刃長R
Flute
length

 4.5
 6
 7.5
 9
 12
 15
 18

 19

首下長R2
Under neck length
(A)

首径D1
Neck
dia.

 2.9
 3.75
 4.75
 5.75
 7.5
 9.5
 11.5

 15.5

全長L
Overall
length

60
60
80
80
90
100
120
90
120

シャンク径Ds
Shank

dia.

6
6
6
6
8
10
12

16

無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD
無しNon-coat/PN/SD

45
75

8Dc以下の
長さでご指定
下さい
Please specify 
a length of 8Dc 
or less.

5Dc以下の長さ
でご指定下さい
Please specify a 
length of 5Dc 
or less.

ご注文方法 Ordering method

ご注文コード  Order code  ：EMXA2 -(A)-(B)-(C)
外径
Mill dia.

首下長
Under neck

length

コーナ半径
Corner
Radius

コーティング
Coating

ご注文方法 Ordering method

ご注文コード  Order code  ：EMXA3 -(A)-(B)-(C)
外径
Mill dia.

首下長
Under neck

length

コーナ半径
Corner
Radius

コーティング
Coating

上記以外のラインナップにつきましては、下記範囲にて受注生産品
として承ります。
For the lineup of products other than above-mentioned list, made-to-order products within the following 
ranges are available.

受注生産品（フルオーダー）
Made-to-order product (Full-order)

受注生産品（フルオーダー）
Made-to-order product (Full-order)

Type A for Aluminum Alloy 

タイプAタイプA

4 5



切削事例 Field Data 参考切削条件 Refference Cutting Conditions
■ 2枚刃タイプ　切削事例①(超高速マシニングセンタでの切削事例）　 2-flute type: Cutting example (1) (Cutting example using ultra-high-speed machining center)

■ 3枚刃タイプ　切削事例①(汎用マシニングでの加工改善事例）　 3-flute type: Cutting example (1) (Cutting improvement example using general-purpose machining center)

■ 2枚刃タイプ　切削事例②(汎用マシニングセンタでの切削事例）　 2-flute type: Cutting example (2) (Cutting example using general-purpose machining center)

使用工具 Tool ：EMXA2250-45-30（ノンコート Non coated）
　　　　　　　　他社製アルミ用エンドミル（φ25）Competitor’s end mill for aluminium

被 削 材 Work ：アルミ合金 Aluminium alloy (A7075　T6処理材 T6-treated material)
切削条件 Condition ：n=30,000min-1(vc=1,885m/min）、
　　　　　　　　 vf=15,000mm/min(fz=0.25mm/t)
 　ap×ae=10×22mm、エアブロー Air-blow  
使用機械 Machine ：超高速MC Ultra high speed M/C

　　　　　　　　（BT50、主軸動力 Machine power 75kW、
　　　　　　　　　最高回転数 Max. r.p.m 30,000min-1)

使用工具 Tool 

　EMXA2100-45（ノンコート Non coated）
　他社アルミ用エンドミル
　（φ10×首下45 2NT ノンコート)
　　Competitor’s end mill for aluminium 
　　(φ10×under neck45 2NT non coated)

被 削 材 Work 

　アルミ合金 Aluminium alloy 

　(A7075 T6処理材 T6-treated material)

切削条件 Condition 

　n=10,000min-1（vc=314m/min）
　vf=1,500mm/min(fz=0.375mm/t)
　ap×ae=5×10mm（溝切削 Slotting）
　エアブロー Air-blow  

使用機械 Machine 

　汎用縦型3軸MC Standard Vertical M/C

　（HSK-A63）

他社 Competitor
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図：加工中の切削抵抗値の比較
 Figure: Comparison of cutting resistance values during machining

HITACHI TOOL

使用工具 Tool 主軸振動(G) Main axis vibration

EMXA2250-45-30
他社製アルミ用エンドミル（φ25）
Competitor’s End Mill

4.5

6.0

切削抵抗、切りくず、工具損傷状態の比較 Comparisons of cutting resistance, cutting chips, and tool damage condition

加工中の切削抵抗
Cutting force during machining

加工後の切りくず
Cutting chips after machining

加工後工具写真 ※加工距離20m
Tool photographs after machining

 (Machining distance: 20m)

EMXA2100-45

他社製エンドミル
Competitor’s End Mill

ビビリ発生!!
Chattering occurred!

振動により不安定
Unstable due to vibrations

安定
Stable

逃げ面全体にアルミ溶着有り
Aluminium welded onto entire flank.

溶着幅は小さく抑えられている
Welding width is suppressed.

使用機械 Machine used：汎用複合加工機　(BT40) General-purpose compound machine

被 削 材 Work material：アルミ合金 Aluminium alloy (A7075 T6処理材 T6-treated material)
加工部位 Machining position：右図参照

● 従来と改善後の加工能率の違い Differences in machining performance between conventional and improved tools

加工部詳細
（赤線部のくり抜き加工）
ワーク長さWork length：250mm

改善後 After Improvement

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

刃数
No. of
flutes

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

22,000 
20,000 
24,000 
22,000 
29,000 
26,000 
24,000 
30,000 
27,000 
24,000 
22,000 
24,000 
22,000 
20,000 
18,000 
26,000 
19,500 
14,000 
24,000 
18,000 
13,500 
20,000 
15,000 
11,250 
16,000 
12,000 
9,000 
12,000 
9,000 
6,700 
9,500 
7,100 
5,300 
8,000 
6,000 
4,500 
6,000 
4,500 
3,300 

45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

φ3

φ4

φ5

φ6

φ8

φ10

φ12

φ16

6,000
301
10,800
0.6
6
4

259.2
14.5

1,000
50
1,200
0.6
6
4
28.8
24.5

EMXA3160-45-10
（ノンコート Non coat）

工具名
Tool Name

他社製アルミ用エンドミル
（ノンコート）

Competitor’s End Mill for Aluminium 
(Non coat)

従来 Conventional

回転数 n
切削速度 vc

送り速度 vf

1刃送り fz
軸方向切込み ap

径方向切込み ae

加工能率 Q
総加工時間 T

min-1
m/min
mm/min
mm/t
mm
mm
cm3/min
min

Revolution speed

Cutting speed

Feed rate

Feed per tooth

Axial cutting depth

Radial cutting depth

Cutting efficiency

Total cutting time

2枚刃タイプ

2
枚
刃
タ
イ
プ

3
枚
刃
タ
イ
プ

2Flutes type

2枚刃タイプ 2Flutes type

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

3,300 
3,000 
6,600 
6,000 
7,200 
6,600 
6,000 
8,000 
7,300 
6,600 
6,000 
8,000 
7,300 
6,600 
6,000 
3,000 
2,100 
1,000 
2,700 
1,890 
1,300 
2,850 
2,000 
1,400 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 

6,000 
5,500 
7,700 
7,000 
11,000 
9,900 
9,000 
9,300 
8,500 
7,700 
7,000 
11,000 
10,000 
8,800 
8,000 
13,000 
9,750 
7,000 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,625 
8,000 
6,000 
4,500 
6,000 
4,500 
3,350 
4,750 
3,550 
2,650 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,650 

1,600 
1,500 
2,200 
2,000 
2,400 
2,200 
2,000 
1,300 
1,200 
1,100 
1,000 
1,300 
1,200 
1,100 
1,000 
1,500 
1,050 
500 
1,350 
945 
650 
1,425 
1,000 
700 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 

18,500 
17,000 
21,000 
18,500 
24,500 
22,000 
20,000 
25,000 
23,000 
20,000 
18,500 
20,000 
18,500 
16,800 
15,000 
21,000 
15,500 
12,000 
19,000 
14,250 
10,500 
16,000 
12,000 
9,000 
13,000 
9,750 
7,300 
10,000 
7,500 
5,625 
5,625 
4,219 
4,200 
6,400 
4,800 
3,600 
7,500 
5,600 
4,200 

2,300 
2,100 
4,600 
4,200 
5,000 
4,600 
4,200 
5,600 
5,100 
4,600 
4,200 
5,600 
5,100 
4,600 
4,200 
2,000 
1,400 
980 
2,000 
1,400 
980 
2,000 
1,400 
980 
2,100 
1,470 
1,000 
2,150 
1,550 
1,163 
1,163 
1,550 
1,100 
2,250 
1,550 
1,100 
2,250 
1,550 
1,100 

5,100 
4,700 
6,500 
5,800 
9,200 
8,300 
7,500 
7,800 
7,100 
6,500 
5,800 
9,200 
8,400 
7,400 
6,700 
10,500 
7,750 
6,000 
9,500 
7,125 
5,250 
8,000 
6,000 
4,500 
6,500 
4,875 
3,650 
5,000 
3,750 
2,813 
2,813 
2,109 
2,100 
3,200 
2,400 
1,800 
3,750 
2,800 
2,100 

1,200 
1,000 
1,500 
1,400 
1,700 
1,500 
1,400 
900 
850 
750 
700 
900 
850 
750 
700 
1,000 
700 
490 
1,000 
700 
490 
1,000 
700 
490 
1,050 
735 
500 
1,075 
775 
581 
581 
775 
550 
1,125 
775 
550 
1,125 
775 
550 

10,000 
9,200 
11,000 
10,000 
13,000 
12,000 
11,000 
14,000 
12,500 
11,000 
10,000 
11,000 
10,000 
9,200 
8,300 
14,000 
10,500 
7,800 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,600 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
4,700 
3,500 
2,600 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,700 

1,500 
1,400 
3,000 
2,700 
3,300 
3,000 
2,700 
3,700 
3,300 
3,000 
2,700 
3,700 
3,300 
3,000 
2,700 
1,350 
945 
700 
1,350 
945 
700 
1,400 
980 
700 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 
7,000 
5,250 
3,900 
6,000 
4,500 
3,375 
5,000 
3,750 
2,800 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,350 
1,750 
1,300 
2,000 
1,500 
1,125 
1,500 
1,125 
850 

750 
700 
1,000 
920 
1,100 
1,000 
900 
600 
550 
500 
450 
600 
550 
500 
460 
675 
473 
350 
675 
473 
350 
700 
490 
350 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 

10,120 
9,200 
11,040 
10,120 
13,340 
11,960 
11,040 
13,800 
12,420 
11,040 
10,120 
11,040 
10,120 
9,200 
8,280 
14,000 
10,500 
7,900 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,600 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
4,700 
3,500 
2,600 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,700 

1,650 
1,500 
3,300 
3,000 
3,600 
3,300 
3,000 
4,000 
3,650 
3,300 
3,000 
4,000 
3,650 
3,300 
3,000 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,800 
1,260 
880 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 
7,000 
5,250 
3,950 
6,000 
4,500 
3,375 
5,000 
3,750 
2,800 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,350 
1,750 
1,300 
2,000 
1,500 
1,125 
1,500 
1,125 
850 

800 
750 
1,100 
1,000 
1,200 
1,100 
1,000 
650 
600 
550 
500 
650 
600 
550 
500 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
900 
630 
440 

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。

【注意】 【Note】

●加工中の切削振動の比較 Comparison of cutting vibrations during machining

Type A for Aluminum Alloy 

タイプAタイプA

①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

3枚刃タイプ 3Flutes type
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＜側面切削＞ Side milling

ap≦0.5Dc
ae≦0.8Dc

ap≦1.0Dc
ae≦0.02Dc

切削抵抗はX,Y方向において約20%減少。切削中の遠心加速度も
6.0G⇒4.5Gと減少。超高速でも安定加工が可能
Cutting resistance values are reduced by approximately 20% in all directions, and cutting vibration 
is reduced from 6.0G to 4.5G to enable stable machining even at ultra-high speeds.

Details of machining position 
(Cutout machining of area 

indicated by red line)

剛性、切れ味を兼ね備えた
工具形状により、汎用マシ
ニングでも高速マシニング
並みの加工能率を実現!!
Achieves machining efficiency equivalent 
to high-speed machining centers even 
with general-purpose machining centers 
through combination of tool shape and 
rigidity.

＜溝切削＞ Slotting

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。

【注意】 【Note】①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

22,000 
20,000 
24,000 
22,000 
29,000 
26,000 
24,000 
30,000 
27,000 
24,000 
22,000 
24,000 
22,000 
20,000 
18,000 

45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

2,640 
2,400 
5,280 
4,800 
5,760 
5,280 
4,800 
6,400 
5,840 
5,280 
4,800 
6,400 
5,840 
5,280 
4,800 

6,000 
5,500 
7,700 
7,000 
11,000 
9,900 
9,000 
9,300 
8,500 
7,700 
7,000 
11,000 
10,000 
8,800 
8,000 

1,280 
1,200 
1,760 
1,600 
1,920 
1,760 
1,600 
1,040 
960 
880 
800 
1,040 
960 
880 
800 

18,500 
17,000 
21,000 
18,500 
24,500 
22,000 
20,000 
25,000 
23,000 
20,000 
18,500 
20,000 
18,500 
16,800 
15,000 

1,840 
1,680 
3,680 
3,360 
4,000 
3,680 
3,360 
4,480 
4,080 
3,680 
3,360 
4,480 
4,080 
3,680 
3,360 

5,100 
4,700 
6,500 
5,800 
9,200 
8,300 
7,500 
7,800 
7,100 
6,500 
5,800 
9,200 
8,400 
7,400 
6,700 

960 
800 
1,200 
1,120 
1,360 
1,200 
1,120 
720 
680 
600 
560 
720 
680 
600 
560 

10,000 
9,200 
11,000 
10,000 
13,000 
12,000 
11,000 
14,000 
12,500 
11,000 
10,000 
11,000 
10,000 
9,200 
8,300 

1,200 
1,120 
2,400 
2,160 
2,640 
2,400 
2,160 
2,960 
2,640 
2,400 
2,160 
2,960 
2,640 
2,400 
2,160 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 

600 
560 
800 
736 
880 
800 
720 
480 
440 
400 
360 
480 
440 
400 
370 

10,120 
9,200 
11,040 
10,120 
13,340 
11,960 
11,040 
13,800 
12,420 
11,040 
10,120 
11,040 
10,120 
9,200 
8,280 

1,320 
1,200 
2,640 
2,400 
2,880 
2,640 
2,400 
3,200 
2,920 
2,640 
2,400 
3,200 
2,920 
2,640 
2,400 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 

640 
600 
880 
800 
960 
880 
800 
520 
480 
440 
400 
520 
480 
440 
400 

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

ap≦0.5Dc
ae≦1.0Dc
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切削事例 Field Data 参考切削条件 Refference Cutting Conditions
■ 2枚刃タイプ　切削事例①(超高速マシニングセンタでの切削事例）　 2-flute type: Cutting example (1) (Cutting example using ultra-high-speed machining center)

■ 3枚刃タイプ　切削事例①(汎用マシニングでの加工改善事例）　 3-flute type: Cutting example (1) (Cutting improvement example using general-purpose machining center)

■ 2枚刃タイプ　切削事例②(汎用マシニングセンタでの切削事例）　 2-flute type: Cutting example (2) (Cutting example using general-purpose machining center)

使用工具 Tool ：EMXA2250-45-30（ノンコート Non coated）
　　　　　　　　他社製アルミ用エンドミル（φ25）Competitor’s end mill for aluminium

被 削 材 Work ：アルミ合金 Aluminium alloy (A7075　T6処理材 T6-treated material)
切削条件 Condition ：n=30,000min-1(vc=1,885m/min）、
　　　　　　　　 vf=15,000mm/min(fz=0.25mm/t)
 　ap×ae=10×22mm、エアブロー Air-blow  
使用機械 Machine ：超高速MC Ultra high speed M/C

　　　　　　　　（BT50、主軸動力 Machine power 75kW、
　　　　　　　　　最高回転数 Max. r.p.m 30,000min-1)

使用工具 Tool 

　EMXA2100-45（ノンコート Non coated）
　他社アルミ用エンドミル
　（φ10×首下45 2NT ノンコート)
　　Competitor’s end mill for aluminium 
　　(φ10×under neck45 2NT non coated)

被 削 材 Work 

　アルミ合金 Aluminium alloy 

　(A7075 T6処理材 T6-treated material)

切削条件 Condition 

　n=10,000min-1（vc=314m/min）
　vf=1,500mm/min(fz=0.375mm/t)
　ap×ae=5×10mm（溝切削 Slotting）
　エアブロー Air-blow  

使用機械 Machine 

　汎用縦型3軸MC Standard Vertical M/C

　（HSK-A63）

他社 Competitor
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図：加工中の切削抵抗値の比較
 Figure: Comparison of cutting resistance values during machining

HITACHI TOOL

使用工具 Tool 主軸振動(G) Main axis vibration

EMXA2250-45-30
他社製アルミ用エンドミル（φ25）
Competitor’s End Mill

4.5

6.0

切削抵抗、切りくず、工具損傷状態の比較 Comparisons of cutting resistance, cutting chips, and tool damage condition

加工中の切削抵抗
Cutting force during machining

加工後の切りくず
Cutting chips after machining

加工後工具写真 ※加工距離20m
Tool photographs after machining

 (Machining distance: 20m)

EMXA2100-45

他社製エンドミル
Competitor’s End Mill

ビビリ発生!!
Chattering occurred!

振動により不安定
Unstable due to vibrations

安定
Stable

逃げ面全体にアルミ溶着有り
Aluminium welded onto entire flank.

溶着幅は小さく抑えられている
Welding width is suppressed.

使用機械 Machine used：汎用複合加工機　(BT40) General-purpose compound machine

被 削 材 Work material：アルミ合金 Aluminium alloy (A7075 T6処理材 T6-treated material)
加工部位 Machining position：右図参照

● 従来と改善後の加工能率の違い Differences in machining performance between conventional and improved tools

加工部詳細
（赤線部のくり抜き加工）
ワーク長さWork length：250mm

改善後 After Improvement

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

刃数
No. of
flutes

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

22,000 
20,000 
24,000 
22,000 
29,000 
26,000 
24,000 
30,000 
27,000 
24,000 
22,000 
24,000 
22,000 
20,000 
18,000 
26,000 
19,500 
14,000 
24,000 
18,000 
13,500 
20,000 
15,000 
11,250 
16,000 
12,000 
9,000 
12,000 
9,000 
6,700 
9,500 
7,100 
5,300 
8,000 
6,000 
4,500 
6,000 
4,500 
3,300 

45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

φ3

φ4

φ5

φ6

φ8

φ10

φ12

φ16

6,000
301
10,800
0.6
6
4

259.2
14.5

1,000
50
1,200
0.6
6
4
28.8
24.5

EMXA3160-45-10
（ノンコート Non coat）

工具名
Tool Name

他社製アルミ用エンドミル
（ノンコート）

Competitor’s End Mill for Aluminium 
(Non coat)

従来 Conventional

回転数 n
切削速度 vc

送り速度 vf

1刃送り fz
軸方向切込み ap

径方向切込み ae

加工能率 Q
総加工時間 T

min-1
m/min
mm/min
mm/t
mm
mm
cm3/min
min

Revolution speed

Cutting speed

Feed rate

Feed per tooth

Axial cutting depth

Radial cutting depth

Cutting efficiency

Total cutting time

2枚刃タイプ

2
枚
刃
タ
イ
プ

3
枚
刃
タ
イ
プ

2Flutes type

2枚刃タイプ 2Flutes type

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

3,300 
3,000 
6,600 
6,000 
7,200 
6,600 
6,000 
8,000 
7,300 
6,600 
6,000 
8,000 
7,300 
6,600 
6,000 
3,000 
2,100 
1,000 
2,700 
1,890 
1,300 
2,850 
2,000 
1,400 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 
3,000 
2,100 
1,470 

6,000 
5,500 
7,700 
7,000 
11,000 
9,900 
9,000 
9,300 
8,500 
7,700 
7,000 
11,000 
10,000 
8,800 
8,000 
13,000 
9,750 
7,000 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,625 
8,000 
6,000 
4,500 
6,000 
4,500 
3,350 
4,750 
3,550 
2,650 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,650 

1,600 
1,500 
2,200 
2,000 
2,400 
2,200 
2,000 
1,300 
1,200 
1,100 
1,000 
1,300 
1,200 
1,100 
1,000 
1,500 
1,050 
500 
1,350 
945 
650 
1,425 
1,000 
700 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 
1,500 
1,050 
735 

18,500 
17,000 
21,000 
18,500 
24,500 
22,000 
20,000 
25,000 
23,000 
20,000 
18,500 
20,000 
18,500 
16,800 
15,000 
21,000 
15,500 
12,000 
19,000 
14,250 
10,500 
16,000 
12,000 
9,000 
13,000 
9,750 
7,300 
10,000 
7,500 
5,625 
5,625 
4,219 
4,200 
6,400 
4,800 
3,600 
7,500 
5,600 
4,200 

2,300 
2,100 
4,600 
4,200 
5,000 
4,600 
4,200 
5,600 
5,100 
4,600 
4,200 
5,600 
5,100 
4,600 
4,200 
2,000 
1,400 
980 
2,000 
1,400 
980 
2,000 
1,400 
980 
2,100 
1,470 
1,000 
2,150 
1,550 
1,163 
1,163 
1,550 
1,100 
2,250 
1,550 
1,100 
2,250 
1,550 
1,100 

5,100 
4,700 
6,500 
5,800 
9,200 
8,300 
7,500 
7,800 
7,100 
6,500 
5,800 
9,200 
8,400 
7,400 
6,700 
10,500 
7,750 
6,000 
9,500 
7,125 
5,250 
8,000 
6,000 
4,500 
6,500 
4,875 
3,650 
5,000 
3,750 
2,813 
2,813 
2,109 
2,100 
3,200 
2,400 
1,800 
3,750 
2,800 
2,100 

1,200 
1,000 
1,500 
1,400 
1,700 
1,500 
1,400 
900 
850 
750 
700 
900 
850 
750 
700 
1,000 
700 
490 
1,000 
700 
490 
1,000 
700 
490 
1,050 
735 
500 
1,075 
775 
581 
581 
775 
550 
1,125 
775 
550 
1,125 
775 
550 

10,000 
9,200 
11,000 
10,000 
13,000 
12,000 
11,000 
14,000 
12,500 
11,000 
10,000 
11,000 
10,000 
9,200 
8,300 
14,000 
10,500 
7,800 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,600 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
4,700 
3,500 
2,600 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,700 

1,500 
1,400 
3,000 
2,700 
3,300 
3,000 
2,700 
3,700 
3,300 
3,000 
2,700 
3,700 
3,300 
3,000 
2,700 
1,350 
945 
700 
1,350 
945 
700 
1,400 
980 
700 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 
7,000 
5,250 
3,900 
6,000 
4,500 
3,375 
5,000 
3,750 
2,800 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,350 
1,750 
1,300 
2,000 
1,500 
1,125 
1,500 
1,125 
850 

750 
700 
1,000 
920 
1,100 
1,000 
900 
600 
550 
500 
450 
600 
550 
500 
460 
675 
473 
350 
675 
473 
350 
700 
490 
350 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 

10,120 
9,200 
11,040 
10,120 
13,340 
11,960 
11,040 
13,800 
12,420 
11,040 
10,120 
11,040 
10,120 
9,200 
8,280 
14,000 
10,500 
7,900 
12,000 
9,000 
6,750 
10,000 
7,500 
5,600 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
4,700 
3,500 
2,600 
4,000 
3,000 
2,250 
3,000 
2,250 
1,700 

1,650 
1,500 
3,300 
3,000 
3,600 
3,300 
3,000 
4,000 
3,650 
3,300 
3,000 
4,000 
3,650 
3,300 
3,000 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,500 
1,050 
730 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,680 
1,200 
820 
1,800 
1,260 
880 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 
7,000 
5,250 
3,950 
6,000 
4,500 
3,375 
5,000 
3,750 
2,800 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,350 
1,750 
1,300 
2,000 
1,500 
1,125 
1,500 
1,125 
850 

800 
750 
1,100 
1,000 
1,200 
1,100 
1,000 
650 
600 
550 
500 
650 
600 
550 
500 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
750 
525 
365 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
840 
600 
410 
900 
630 
440 

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。

【注意】 【Note】

●加工中の切削振動の比較 Comparison of cutting vibrations during machining

Type A for Aluminum Alloy 

タイプAタイプA

①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

3枚刃タイプ 3Flutes type
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p
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＜側面切削＞ Side milling

ap≦0.5Dc
ae≦0.8Dc

ap≦1.0Dc
ae≦0.02Dc

切削抵抗はX,Y方向において約20%減少。切削中の遠心加速度も
6.0G⇒4.5Gと減少。超高速でも安定加工が可能
Cutting resistance values are reduced by approximately 20% in all directions, and cutting vibration 
is reduced from 6.0G to 4.5G to enable stable machining even at ultra-high speeds.

Details of machining position 
(Cutout machining of area 

indicated by red line)

剛性、切れ味を兼ね備えた
工具形状により、汎用マシ
ニングでも高速マシニング
並みの加工能率を実現!!
Achieves machining efficiency equivalent 
to high-speed machining centers even 
with general-purpose machining centers 
through combination of tool shape and 
rigidity.

＜溝切削＞ Slotting

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。

【注意】 【Note】①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

22,000 
20,000 
24,000 
22,000 
29,000 
26,000 
24,000 
30,000 
27,000 
24,000 
22,000 
24,000 
22,000 
20,000 
18,000 

45
60
45
60
45
60
75
45
60
80
100
45
60
80
100

φ10

φ12

φ16

φ20

φ25

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

2,640 
2,400 
5,280 
4,800 
5,760 
5,280 
4,800 
6,400 
5,840 
5,280 
4,800 
6,400 
5,840 
5,280 
4,800 

6,000 
5,500 
7,700 
7,000 
11,000 
9,900 
9,000 
9,300 
8,500 
7,700 
7,000 
11,000 
10,000 
8,800 
8,000 

1,280 
1,200 
1,760 
1,600 
1,920 
1,760 
1,600 
1,040 
960 
880 
800 
1,040 
960 
880 
800 

18,500 
17,000 
21,000 
18,500 
24,500 
22,000 
20,000 
25,000 
23,000 
20,000 
18,500 
20,000 
18,500 
16,800 
15,000 

1,840 
1,680 
3,680 
3,360 
4,000 
3,680 
3,360 
4,480 
4,080 
3,680 
3,360 
4,480 
4,080 
3,680 
3,360 

5,100 
4,700 
6,500 
5,800 
9,200 
8,300 
7,500 
7,800 
7,100 
6,500 
5,800 
9,200 
8,400 
7,400 
6,700 

960 
800 
1,200 
1,120 
1,360 
1,200 
1,120 
720 
680 
600 
560 
720 
680 
600 
560 

10,000 
9,200 
11,000 
10,000 
13,000 
12,000 
11,000 
14,000 
12,500 
11,000 
10,000 
11,000 
10,000 
9,200 
8,300 

1,200 
1,120 
2,400 
2,160 
2,640 
2,400 
2,160 
2,960 
2,640 
2,400 
2,160 
2,960 
2,640 
2,400 
2,160 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 

600 
560 
800 
736 
880 
800 
720 
480 
440 
400 
360 
480 
440 
400 
370 

10,120 
9,200 
11,040 
10,120 
13,340 
11,960 
11,040 
13,800 
12,420 
11,040 
10,120 
11,040 
10,120 
9,200 
8,280 

1,320 
1,200 
2,640 
2,400 
2,880 
2,640 
2,400 
3,200 
2,920 
2,640 
2,400 
3,200 
2,920 
2,640 
2,400 

3,500 
3,200 
3,500 
3,200 
5,000 
4,500 
4,100 
4,300 
3,900 
3,500 
3,200 
5,000 
4,600 
4,000 
3,700 

640 
600 
880 
800 
960 
880 
800 
520 
480 
440 
400 
520 
480 
440 
400 

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

ap≦0.5Dc
ae≦1.0Dc
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超高能率アルミ加工用エンドミル
U l t r a  h i g h  e f f i c i e n c y  e n d  m i l l  f o r  A l u m i n i u m

参考切削条件 Refference Cutting Conditions

U l t r a  h i g h  e f f i c i e n c y  e n d  m i l l  f o r  A l u m i n i u m

2枚
刃タ
イプ

超高
速マ
シニ
ング
での
安定
加工
を実
現！

コー
ナRは

自在
に選
択が
可能

コー
ティン

グはノ
ンコ
ート、

PNコ
ート、

SDコ
ート

から選
択が
可能

Provides stable processing even for ultra-high-speed 

machining. Freely selectable corner R. Non coating, 

PN coating, or SD coating can be selected.

2-Flutes type

3枚
刃タ
イプ

汎用
マシ
ニン
グで
の高
速加
工を
実現！

首下
長さ
は最
適長
さの
選択
が可
能

コー
ティン

グはノ
ンコ
ート、

PNコ
ート、

SDコ
ート

から選
択が
可能

Provides high-speed processing for general-purpose machining. 

The optimum under-neck length can be selected. 

Non coating, PN coating, and SD coating can be selected.

3-Flutes type

枚刃ニ
在

枚刃
ニン
最適

T y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o yT y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o yT y p e  A  f o r  A l u m i n u m  A l l o y

タイプA（アルミ用）

3枚刃タイプ 3Flutes type＜溝切削＞ Slotting

①切込み量apは目安です。機械剛性、ワーク剛性により調節してください。
　apを小さくすれば送りはさらに上がります。
②共振ビビリが生じる時は、回転数を1,000～2,000min-1くらい、前後に
　変化させて、共振点を避けるよう調節してください。
③水溶性切削油のご使用を推奨いたします。
④機械の回転数が足りない場合は、回転数と送り速度を同じ比率で下げて
　ください。

【注意】 【Note】①The recommended ap (depth of cut) is a genaral recommend. Please 
　adjust basing on your machine and work piece rigidity. 
　If ap is reduced, higher feed should be possible.
②If chattering occurs, please adjust rpm plus minus 1,000～2,000rpm 
　to avoid the sympathetic vibration point.
③Please apply water base coolant, when using EMXA series.
④If the machine rotation speed is insufficient , reduce the rotation speed 
　and feed rage by the same ratio.

切込み
Depth of cut
ap,ae
(mm)

アルミ合金(A7075等）
Aluminium alloy

高速条件
High speed

汎用条件
General

アルミ合金鋳物(AC4A等）
Cast Aluminium alloy

首下長
Under neck

length
(mm)

外径Dc
Mill dia.
(mm)

被削材
Work

回転数
min-1

送り
mm/min

20,000 
15,000 
11,200 
19,000 
14,250 
10,700 
16,000 
12,000 
9,000 
13,000 
9,750 
7,300 
9,500 
7,150 
5,350 
7,600 
5,700 
4,250 
6,400 
4,800 
3,600 
4,750 
3,550 
2,650 

3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc
3Dc以下
3Dc～5Dc
5Dc～8Dc

φ3

φ4

φ5

φ6

φ8

φ10

φ12

φ16

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

高速条件
High speed

汎用条件
General

1,500 
1,150 
850 
1,650 
1,200 
950 
1,700 
1,250 
1,000 
1,800 
1,350 
1,000 
1,950 
1,500 
1,100 
1,950 
1,500 
1,100 
1,950 
1,500 
1,100 
2,200 
1,650 
1,250 

10,000 
7,500 
5,600 
9,500 
7,150 
5,350 
8,000 
6,000 
4,500 
6,500 
4,850 
3,650 
4,750 
3,550 
2,650 
3,800 
2,850 
2,150 
3,200 
2,400 
1,800 
2,375 
1,750 
1,350 

750 
575 
425 
825 
600 
475 
850 
625 
500 
900 
675 
500 
975 
750 
550 
975 
750 
550 
975 
750 
550 
1,100 
825 
625 

17,000 
12,750 
9,500 
16,000 
12,000 
9,000 
14,000 
10,500 
7,850 
11,000 
8,250 
6,200 
8,000 
6,000 
4,500 
6,400 
4,800 
3,600 
5,300 
3,975 
3,000 
4,000 
3,000 
2,250 

1,100 
850 
600 
1,125 
850 
630 
1,200 
900 
650 
1,275 
950 
700 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 
1,350 
1,000 
750 

8,500 
6,375 
4,750 
8,000 
6,000 
4,500 
7,000 
5,250 
3,925 
5,500 
4,125 
3,100 
4,000 
3,000 
2,250 
3,200 
2,400 
1,800 
2,650 
1,988 
1,500 
2,000 
1,500 
1,125 

550 
425 
300 
563 
425 
315 
600 
450 
325 
638 
475 
350 
675 
500 
375 
675 
500 
375 
675 
500 
350 
675 
500 
350 

9,750 
7,300 
5,500 
8,750 
6,550 
5,000 
7,200 
5,400 
4,050 
5,800 
4,350 
3,250 
4,300 
3,225 
2,400 
3,500 
2,625 
2,000 
3,000 
2,250 
1,700 
2,200 
1,650 
1,250 

800 
600 
450 
825 
600 
450 
810 
600 
450 
795 
600 
450 
900 
680 
500 
900 
680 
500 
915 
680 
500 
900 
670 
500 

4,875 
3,650 
2,750 
4,375 
3,275 
2,500 
3,600 
2,700 
2,025 
2,900 
2,175 
1,625 
2,150 
1,613 
1,200 
1,750 
1,313 
1,000 
1,500 
1,125 
850 
1,100 
825 
625 

400 
300 
225 
413 
300 
225 
405 
300 
225 
398 
300 
225 
450 
340 
250 
450 
340 
250 
458 
340 
250 
450 
335 
250 

9,750 
7,300 
5,500 
8,750 
6,550 
5,000 
7,200 
5,400 
4,050 
5,800 
4,350 
3,250 
4,300 
3,225 
2,400 
3,500 
2,625 
2,000 
3,000 
2,250 
1,700 
2,200 
1,650 
1,250 

950 
700 
530 
975 
730 
550 
975 
730 
550 
975 
730 
550 
930 
700 
520 
930 
700 
500 
990 
750 
550 
930 
700 
520 

4,875 
3,650 
2,750 
4,375 
3,275 
2,500 
3,600 
2,700 
2,025 
2,900 
2,175 
1,625 
2,150 
1,613 
1,200 
1,750 
1,313 
1,000 
1,500 
1,125 
850 
1,100 
825 
625 

475 
350 
265 
488 
365 
275 
488 
365 
275 
488 
365 
275 
465 
350 
260 
465 
350 
250 
495 
375 
275 
465 
350 
260 

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

回転数
min-1

送り
mm/min

銅・銅合金（C1100等）
Copper, Copper alloy

樹脂・アクリル等
Rasin, Acrylic etc.

ap≦0.5Dc
ae≦1.0Dc


