
必要な場所を選んで面取り
①3~① 71 まで、面取り自由自在
大小いろいろな面取り対応!!
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治 1
チップは隣り合う場所には
同時に装着できません。

注2
大径の面取り時に先端部の
干渉等がないかをご確認く
ださい。

注3
切削速度は標準的な材質での
検証をしております。
切れ刃が1枚である為
アンバランスに成っておリます。
回転数、切削速度はご使用の
機械毎に振動等ご確認くださいε
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型式

S32・EMSE12・4500・MX73

使用チップ
鋼

切れ克が強〈硬い材質に適Lます
。

SEET422・PF

刃先がシャープで切れ味が良い担広い材質に対応

。
SEET422-LH |AK10 

刃先が組シャープSTKMややわらかい材質に遭します.
。

SEET422・LH
M 

刃先が超シャープで鏡面仕上.アルミ樹脂に遣します.

切削条件 モミツケ

ワーク材質 切削速度 送り

炭素鋼 150-350 0.05-0.1 

合金鋼 100-250 0.03-0.08 

ステンレス 80-150 0.03-0.06 

非鉄金属 150-400 0.05-0.1 

鋳物 60-100 0.03-0.08 
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切削条件

チップ材質 ワーク材質

G202，AK10 炭素鋼

G202 合金銅

G202 ステンレス

K10 非鉄金属

AK10 鋳物
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面取り

切削速度 送り チップ材質

150-350 0.15-0.3 G202，AK10 

100-250 0.1-0.25 G202 

80-150 0.1-0.2 G202 

150-400 0.15-0.3 Kl0 

60-100 0.05-0.08 AK10 
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