
不等分割・不等リードでビビリを抑制。
重切削から仕上げまでこれ1本で対応できます。

躙輻粽な財鰈雉踪茫灘TN赳攣了ぽ骰鶉

/鶉瞑瑕欝黎蜃拶麒

鶉塁隋隋黎⑪覺

鵡 轟懇ノ2参∫織ゲ゛    濾黎仁惧聰量鰹釉 釉颯鰺 靱

拶δ ∫ご囃 手糠 チー薮

ψξ アθ紫≠√鱗チー痣

ψ∫θ ノ∂鍍手継 チー薮

φが2/θ紫手/凌テー赤
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¥6′ 240
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ぜひお試しを r

ということは菫…

難 機

ンコネル等被削材

硬 さ

外径

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

20

送 り

190

230

270

310

340

380

380

380

350

310

320

8′ 800

5′ 800

4′ 400

3′ 500

2′900

2′ 200

1′ 800

1′ 500

1,100

900

160

180

210

240

260

260

270

240

220

220

送 り

19

23

26

31

35

40

38

36

32

33

29

| |1炭素鋼

～H RC35

回転数    送 り

28,600       360

14,300       430

9′ 500        500

7′ 200        580

5′ 700        640

4′800        720

3,600        720

2,900        730

2,400        650

1,800        610

1,400        560

回転 数

19,100

9′ 500

6,400

4,800

3,800

3,200

2′400

1′ 900

1′ 600

1′ 200

1,000

耐熱合金・イ

回転数

6,400

3,200

2,100

1′ 600

1,300

1,100

800

600

500

400

300

送 り=mm/min)

プ リハー ドン鋼

HRC30-H RC45

報 I尚

ー 曇

華ステレきス撻五

鋳饒墨量 :ま参3慇

章難熱金量 'イン曇

皐鳥鐘旦詩餞違量:

:套曇.ま繁

TEL 06-6908-5659
FAX 06… 6908-5660
URL hitp://www.inplus.oo.ip

販売代理店

工具選びしなくても

いいし加工効率も
上がるんです

|ス テンレス

SUS304/S∪ S316

回転数    送 り

17,500        130

※側面加工の場合は回転口送りを2割程度上げて下さい。ドリル加工の場合は送りを5割程度下げて下さい。
※切削条件はあくまで目安であり作業環境の状況によって変動します。

ライジンミルの加工動画が見れます。
https//youtu be/1dgVWvRxb_8

スマホのQRコ ードスキャナー等をご利用下さい

標準切肖1条件(溝加工 回転=rev/min


