
新製品
NEW PRODUCT

No.511

■ボアタイプ（高送り / 肩削り加工用）：φ50 ～φ63
■シャンクタイプ（高送り加工用）：φ32 ～φ40
■モジュラータイプ（高送り / 肩削り加工用）：φ32 ～φ42

高送り/ 肩削り加工用工具

高送り加工用 HF type

肩削り加工用 SM type

高送り

M type
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　インサート材種適用領域 Application

P 鋼 M ステンレス鋼 K 鋳鉄 H 高硬度材

P01 P10 P20 P30 P40 M01 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30 H01 H10 H20
使用分類記号

ISO

適用領域
Applicable

range

JC8050

JC8118NEW

JC8050

NEW JC8118 JC8118NEW JC8118NEW

NEW NEW

   可能なマルチカッタ

インサート材種は、耐欠損性と耐摩耗性のバランスに優れた
PVDコーティング材種〈JC8050〉と一般鋼・プリハードン
鋼および50HRC以下の焼入れ鋼が加工可能な汎用PVD
コーティング材種〈JC8118〉の2材種を採用。
2 insert grades are available: PVD coated grade “JC8050” achieved both fracture toughness and wear resistance. 
PVD coated grade “JC8118” provided high versatility and can be widely applied such as general & mold steel 
and high hardened die steel less than 50HRC.

Features 4

HF タイプ（高送り加工用）
HF type for high feed milling

SM タイプ（肩削り加工用）
SM type for shoulder milling
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Multi EXTREME

寿命比較（高送り加工）
Tool life comparison (for high feed machining)

切 削 性 能 Cutting performance

使用機械：立形MC
Machine       Vertical MC 

被削材：PX5
Material   Mold steel (P20)

●工具径 Tool dia.：
φ32 高送りタイプ
(MEX-2032-HF-M16）

●1枚刃にて加工
    Test by one insert

●切削条件 Cutting conditions ： 
    Vc=200m/min,  fz=1.5mm/t
    ap=1.5mm, ae=22mm
●UP & DOWN CUT, 
  エアブロー Air blow 
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加 工 事 例 Cutting data

結果 Result

427m加工後も継続可能で長寿命。他社カッタと比較しインサート

コーナ数1.5倍(両面4コーナ→両面6コーナ)により、工具費低減。
After 427m, still able to continue. Compared with competitor, tool cost can be 
reduced, due to increase number of insert corner (from 4 to 6 corners) .

名称 Part name

被削材 Material

硬さ Hardness

形番 Tool No.

インサート形番 Insert No.

ap

ae

クーラント Coolant

使用機械 Machine

被加工材料 Work

工具 Tool

条件 
Cutting conditions

n

Vc

Vf

fz

切削速度
Cutting speed

送り速度
Feed speed

1. 高送り加工事例 　1. High feed machining on steel for structure 

大型溶接治具  Large welding jig

SS400 Steel for structure

－

EXM-5050R-HF-22 (φ50)

WNMU070620ZER-PM (JC8050)

外部給油 External

立形MC Vertical MC

800

     125

6,000

1.5

1.5

35 

（min-1）

（m/min）

（mm/min）

（mm/t）

（mm）

（mm）

結果 Result

カッタ本体を使い分けることで削り残し部（加工段差）を除去し均一な仕上げ代を残した状態まで加工でき、後工程の最終仕上

げ加工の高精度化を実現。さらに同一インサートを使い回しできるため、工具種の削減および工具のランニングコストも低減。
Possible to removing the machining steps by using HF/SM type separately, therefore achieved high-accuracy in final finishing. And, due to using the same insert,  
reduce the type & the running cost of the tools.

2. 高送り＋肩削り加工事例 　2. High feed machining to shoulder milling on mold steel 

名称 Part name

被削材 Material

硬さ Hardness

形番 Tool No.

インサート形番 Insert No.

.

ap

ae

クーラント Coolant

使用機械 Machine

被加工材料 Work

工具 Tool

条件 
Cutting conditions

n

Vc

Vf

fz

切削速度
Cutting speed

送り速度
Feed speed

（min-1）

（m/min）

（mm/min）

（mm/t）

（mm）

（mm）

                                         テストピース  Test piece

                                          PX5  Mold steel (P20)

                                              30-36HRC

① MEX-2032-HF-M16 (φ32-2N) + MSN-M16-55-S32C     ② MEX-2032-SM-M16 (φ32-2N) + MSN-M16-55-S32C

WNMU070620ZER-PM (JC8118)    ※①②で同一インサートの同一コーナ使用   in case of ①②, using same insert corner

                 外部給油  External                                内部エアー  Air blow (Internal)

                                          立形MC Vertical MC

＜傾斜面や隅加工の形状を有する被削材の加工段差除去＞ Removal of machining steps in case of work material with slope & corner milling

①HFタイプによる等高線加工
     Contouring milling of slope surface (by HF type)

（min-1）

（m/min）

（mm/min）

（mm/t）

（mm）

（mm）

1,500

     150

3,600

1.2

0.8

14 

2,000

    201

1,000

0.25

0.3

1 

① ② 

②SMタイプによる形状部倣い加工
     Copy milling of slope surface (by SM type)

※①②とも突出し長さoverhung length 98mm 

等高線加工
contouring milling

底面加工
face milling

形状部倣い加工
copy milling

底面＋肩削り加工
face milling +
shoulder milling

＜傾斜面上の平面荒加工＞ Roughing slope surface
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工具径（mm）  Tool dia. 

JC8050

JC8050

JC8118

JC8118

JC8118

JC8118

JC8118

JC8050

JC8118

32 35
刃数 No. of teeth 2N 刃数 No. of teeth 3N

被削材
Work materials

インサート
材種

Grades
ℓ

（mm）
ap

（mm）
Vf

（mm/min）
n

（min-1）
ℓ

（mm）
ap

（mm）
Vf

（mm/min）
n

（min-1）
ae

（mm）
ae

（mm）

標 準 切 削 条 件 （ 平 面 削 り ） Recommended cutting conditions for facemilling

使用上の注意事項

ℓ : 突出し長さ Overhung length　ap : 軸方向の切込み深さ Axial depth of cut　ae : 半径方向の切込み深さ Radial depth of cut　n : 工具回転速度 Spindle speed　Vf : 送り速度 Feed speed 
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モジュラーヘッドMEX-SM形＋頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ） MEX-SM and MSN type

Note:
*1. The figure to be adjusted according to the machine rigidity or work rigidity.
*2. In case of chatter occurring, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and keep feed 
      per tooth.
*3. If machine does not have enough power, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and 
      Feed speed.
*4. Use air blow.

使用上の注意事項

*1.上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
*2.びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください。あるいは回転速度を下げて
 使用ください。ただし、１刃当りの送り量は変えないでください。
*3.機械動力不足の場合は、まず切込み深さを浅くしてください。次にnおよびVfを下げて使用ください。
*4.エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず
 処理に注意ください。

1/2

炭素鋼（S50C, S55C）
硬さ250HB以下

Carbon steel（C50,C55）
Below 250HB

プリハードン鋼（HPM7, PX5, P20）
硬さ30～36HRC

Mold steel（1.2311, P20）
30～36HRC

プリハードン鋼（NAK80, HPM1, P21）
硬さ38～43HRC

Mold steel（1.2311, P21）
38～43HRC

焼入れ鋼（SKD61, DAC, DHA）
硬さ42～52HRC
Hardened die steel

（1.2344, 1.2379）42～52HRC

ねずみ鋳鉄（FC250）
硬さ160～260HB
Cast iron（GG25）

160～260HB

オーステナイト系ステンレス鋼
（SUS304，316，317）17Cr系

Stainless steel Austenitic
（AISI 304, 316, 317）

マルテンサイト系ステンレス鋼
（SUS403，420J2，430）13Cr系
Stainless steel Ferritics / Martensitic 

（AISI 403, 420J2, 430）

ダクタイル鋳鉄（ FCD700）
硬さ170～300HB

Nodular cast iron（GGG70）
170～300HB

工具鋼（SKD61, SKD11）
硬さ255HB以下

Die steel（1.2344, 1.2379）
Below 255HB

Multi EXTREME
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工具径（mm）  Tool dia. 

JC8050

JC8050

JC8118

JC8118

JC8118

JC8118

JC8118

JC8050

JC8118

40/42
刃数 No. of teeth 4N

被削材
Work materials

インサート
材種

Grades
ℓ

（mm）
ap

（mm）
Vf

（mm/min）
n

（min-1）
ae

（mm）

標 準 切 削 条 件 （ 平 面 削 り ） Recommended cutting conditions for facemilling

使用上の注意事項

ℓ : 突出し長さ Overhung length　ap : 軸方向の切込み深さ Axial depth of cut　ae : 半径方向の切込み深さ Radial depth of cut　n : 工具回転速度 Spindle speed　Vf : 送り速度 Feed speed 
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モジュラーヘッドMEX-SM形＋頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ） MEX-SM and MSN type

Note:
*1. The figure to be adjusted according to the machine rigidity or work rigidity.
*2. In case of chatter occurring, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and keep feed 
      per tooth.
*3. If machine does not have enough power, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and 
      Feed speed.
*4. Use air blow.

使用上の注意事項

*1.上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
*2.びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください。あるいは回転速度を下げて
 使用ください。ただし、１刃当りの送り量は変えないでください。
*3.機械動力不足の場合は、まず切込み深さを浅くしてください。次にnおよびVfを下げて使用ください。
*4.エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず
 処理に注意ください。

2/2

炭素鋼（S50C, S55C）
硬さ250HB以下

Carbon steel（C50,C55）
Below 250HB

プリハードン鋼（HPM7, PX5, P20）
硬さ30～36HRC

Mold steel（1.2311, P20）
30～36HRC

プリハードン鋼（NAK80, HPM1, P21）
硬さ38～43HRC

Mold steel（1.2311, P21）
38～43HRC

焼入れ鋼（SKD61, DAC, DHA）
硬さ42～52HRC
Hardened die steel

（1.2344, 1.2379）42～52HRC

ねずみ鋳鉄（FC250）
硬さ160～260HB
Cast iron（GG25）

160～260HB

オーステナイト系ステンレス鋼
（SUS304，316，317）17Cr系

Stainless steel Austenitic
（AISI 304, 316, 317）

マルテンサイト系ステンレス鋼
（SUS403，420J2，430）13Cr系
Stainless steel Ferritics / Martensitic 

（AISI 403, 420J2, 430）

ダクタイル鋳鉄（ FCD700）
硬さ170～300HB

Nodular cast iron（GGG70）
170～300HB

工具鋼（SKD61, SKD11）
硬さ255HB以下

Die steel（1.2344, 1.2379）
Below 255HB
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