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高剛性、高能率多機能カッタ

SEC-ウェーブラジアスミルWRCX型 第4版

高剛性ボディにより、安定した高能率加工を実現！

エア穴付きの特殊ポケット形状採用！

金型の彫り込み加工、傾斜加工、

ヘリカル加工など多様な加工に対応！
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●高温の切りくずが飛散したり長く伸びた切りくずが排出
されることがありますので、安全カバーや保護メガネ等
の保護具を使用し、防災・防火に十分ご配慮ください。

●鋭い切れ刃を持っているため取扱いにご注意ください。
●使用方法を誤ったり、使用条件が不適切な場合、工具破損、
飛散を招きますので推奨条件の範囲内でご使用ください。

●不水溶性の切削液をご使用になる場合は、
自動消火装置を設置するなどの対策を講じて頂き、
火災にくれぐれもご注意ください。

◆安全にお使いいただくために◆

この印刷物は再生紙を使用しています。 R2（2010.10）Ⅲ0810 NT

製造元

’10年7月移転

切削工具の最新情報を発信中！
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■ 切削時の注意点
　　● ヘリカル加工時の注意点 ● 傾斜加工時の注意点

øD
基準径以上の場合

中央部へそ残りは
同一カッタ横送りで
削除可能

øD

中央部へそ残りは
同一カッタでは削除不可能

基準径以下の場合

基準径
øD

α
°

●下記のα°以下でご使用下さい

α
°

●下記のα°以下でご使用下さい

●下記のα°以下でご使用下さい 

●ヘリカル・傾斜加工の推奨値

チップ型番
ヘリカル加工（寸法 mm）傾斜加工
カッタ外径
øDc

加工径øD 最大ランピング角
αﾟ(max)最小径 基準径 最大径

QP□□08○○○○
20 25 32 39 13̊
25 35 42 49 8̊20'

QP□□10○○○○
25 32 40 48 13̊10'
32 46 54 62 8̊

QP□□12○○○○

40 57 68 79 10̊
50 77 88 99 7̊30'
63 103 114 125 5̊10'
80 137 148 159  3̊50'

QP□□16○○○○

40 49 64 79 19̊30'
50 69 84 99 12̊
63 95 110 125 8̊
80 129 144 159 5̊30'

100 169 184 199 4̊

QP□□20○○○○
125 212 230 248  3̊30'
160 282 300 318  2̊30'

シリーズ構成
タイプ チップ

サイズ 型　式
外径 (mm)

20 25 28 30 32 40 50 63 80 100 125 160

柄付きタイプ
8  WRCX 08000E ● ●

10  WRCX 10000E ● ●
16  WRCX 16000E ● ●

シェル
タイプ

標準
12  WRCX 12000R ● ● ● ●
16  WRCX 16000R ● ● ●
20  WRCX 20000R ● ●

多刃
12  WRCXF 12000R ● ●
16  WRCXF 16000R ● ● ●

モジュラー
タイプ

8  WRCX 08000M ● ●
10  WRCX 10000M ● ● ● ●
12  WRCX 12000M ●

※ ロングシャンクタイプ（WRCX08020EL/08025EL/10025EL/10032EL）は受注生産品です。

多様な加工用途
金型の彫り込み加工、傾斜加工、ヘリカル加工など、多様な加工を高能率に行うことができます。

SEC-ウェーブラジアスミル

WRCX型
SEC- ウェーブラジアスミルWRCX型は、
金型の彫り込み加工、傾斜加工、
ヘリカル加工など、多様な３次元加工を
高能率にこなす多機能カッタです。
更に、豊富なチップシリーズで、
鋼から非鉄金属まで幅広い被削材に
対応できます。

特殊表面処理により、
チップ座面の耐擦過性が向上

エア穴及びクーラントと
特殊ポケット形状で
切りくず排出性を向上

刃数３枚刃以上に
振動防止設計を採用

強固なネジクランプで
安定切削が可能

超硬アーバとの組み合わせで、６Dサイズまでの
突き出し加工に対応可能

耐久性に優れたボディ

高耐久性ボディ

不等分割配置

エア穴付き

トルクスプラスネジ

モジュラータイプ 新登場！モジュラータイプ 新登場！
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■ 推奨切削条件 [ 下限値 -推奨値 - 上限値 ]

ISO 被削材 適用材種 外径 (øDc)=12～ 32mm 外径 (øDc)=40～ 80mm 外径 (øDc)=100～ 160mm
vc (m/min) fz (mm/t) vc (m/min) fz (mm/t) vc (m/min) fz (mm/t)

P
炭素鋼 ACP200 80-120-160 0.1-0.3-0.4 100-160-200 0.2-0.4-0.6 150-200-250 0.3-0.4-0.6

合金鋼
(HRC<40) ACP200 60-100-140 0.1-0.2-0.3 100-140-180 0.2-0.3-0.4 100-160-200 0.1-0.3-0.5

M ステンレス鋼
(SUS304) ACP200, ACP300 60-100-120 0.1-0.15-0.2 80-120-160 0.1-0.2-0.3 160-180-200 0.15-0.2-0.3

K 鋳鉄
(GG25) ACK200, ACK300 60-80-120 0.1-0.2-0.3 80-120-160 0.1-0.2-0.4 100-150-200 0.1-0.15-0.2

N 非鉄合金 H1, DL1000 200-500-1000 0.1-0.2-0.3 200-500-1000 0.1-0.3-0.4 200-500-1000 0.2-0.4-0.6

WRCX型用チップの種類と用途
※SEC-ウェーブラジアスミル WRC型のチップと共通です。

1．非鉄金属用チップ
	 ・円弧さらえ刃付きで面粗さ良好
	 ・切れ味良好な切れ刃角
	 ・４コーナ仕様

0

10

20

0.1mm/t 0.2mm/t 0.3mm/t
送り（fz）

10
点
平
均
面
粗
さ

（μm）

●平均面粗さ

被削材：A5052
工　具：WRCX12050RS
チップ：QPET120460PPFR-S
　　　　（DL1000）

（切削条件）
vc	=1,260m/min
n	 =8,000min−1

fz	 =0.1mm/t, 0.2mm/t, 0.3mm/t
ap	=2mm
ae	=25mm

カッタ外径
øDc(mm)

チップ型番
QPET10････-S QPET12････-S QPET16････-S

25 28,000 
32 25,000 
40 22,000 15,000 
50 20,000 14,000 
63 18,000 13,000 
80 16,000 12,000 

100 10,000 
※上記許容最大回転速度内であっても、機械剛性等により異
常振動などが発生する場合があります。その為、許容最大
回転速度の1/2程度から状況を確認しながら徐々に速度を
上げ、異常が無いことを確認してご使用ください。

●非鉄金属切削時の許容最大回転速度 （単位min-1）

2．サーフィンチップ
	 ・独自の凸凹形状を採用
	 ・４コーナー仕様
	 ・切削抵抗が少なく、低剛性機でも使用可能

ノーズR

円弧さらえ刃

刃形A

A

A+B

刃形B

B A

A

B

B
B

A

（位相0°） （位相90°ずらし）

（創成形状）

●サーフィンチップの装着方法 ●面粗さ比較
サーフィンチップ 汎用チップ

被削材：S50C
使用工具：WRCX12050RS
設　備：立形M/C BT50
工具径：φ50mm×4枚刃
工具オーバーハング量：250mm

（切削条件）
vc	=150m/min
n =955min−1

fz	 =0.3mm/t
vf	 =1,146mm/min
ap	=3.0mm
ae	=48.1mm

3．汎用チップ
	 ・16角形チップ
	 ・最大8コーナー仕様

4．防振用チップ
	 ・切りくずを分断するため、びびりに強い
	 ・切削時の動力も30％ダウン！！

●防振用途チップの装着方法

08型 CP型

08型 
CP型 

CP型 08型 08＋CP
（創成形状）

刃先部拡大

2種類のチップ（08型とCP型）を交互に組合せてご使用下さい。

注）08 型とCP 型を組合わせて使用の場合にはカッタ寸法が
　　変わります。
・チップサイズが16の場合 → 外径+0.3mm カッタ高さ+0.15mm
・チップサイズが20の場合 → 外径+0.4mm カッタ高さ+0.2mm

●飛出し量について

飛
出
し
量

内
接
円

※飛出し量はチップ在庫表をご参照下さい。
※飛出し量は食込み勝手となっております。
　仕上げ代が少ない場合は削り残しが生じま
　すので、ご注意下さい。

●刃形Ａと刃形Ｂを交互に
　組み合わせてご使用下さい。

刃形ＡとＢが合成されると…

（偶数刃のカッタのみご使用いただけます）

・上記推奨切削条件は、工具の突き出し長さがL/D=3（工具径の3倍）以下を基準とします。
L/D=3をこえ〜5以下の場合は、上記推奨切削条件（fz、送り量）の70～80％を目安に設定して下さい
　L/D=5をこえ～8以下の場合は、上記推奨切削条件（fz、送り量）の50～60％を目安に設定して下さい

SEC-ウェーブラジアスミル

WRCX型
SEC- ウェーブラジアスミルWRCX型は、
金型の彫り込み加工、傾斜加工、
ヘリカル加工など、多様な３次元加工を
高能率にこなす多機能カッタです。
更に、豊富なチップシリーズで、
鋼から非鉄金属まで幅広い被削材に
対応できます。

特殊表面処理により、
チップ座面の耐擦過性が向上

エア穴及びクーラントと
特殊ポケット形状で
切りくず排出性を向上

刃数３枚刃以上に
振動防止設計を採用

強固なネジクランプで
安定切削が可能

超硬アーバとの組み合わせで、６Dサイズまでの
突き出し加工に対応可能

耐久性に優れたボディ

高耐久性ボディ

不等分割配置

エア穴付き

トルクスプラスネジ

モジュラータイプ 新登場！モジュラータイプ 新登場！
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■ チップ P 鋼		M ステンレス鋼		K 鋳鉄		N 非鉄金属

材種分類 コーティング 超硬合金 DLC

A±0.08

A
±

0.
08

90°

Fig 1

s±0.05

rɛ

A±0.08 s±0.05

A±
0.

08

90°

11°15'

Fig 2

rɛ

rɛ rɛ

（CP型）

Fig 3 Fig 4

A±0.05 s±0.05

A
±

0.
05

A ±0.08

A
±

0.
08

s±0.05

サーフィンチップ非鉄金属用

適用加工
高速・軽切削 P K N

汎用切削 M K N

粗切削 K

用　途 型　番

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00
H

1

DL
10

00 寸法（mm） 飛び出し量
（mm）Fig 適用カッタ

A rε s

汎　用

※1

QPMT 080330 PPEN D D D D − − 8 3.0 3.18 0.02 1
WRCX08000E 型QPMT 080330 PPEN-H D D D D − − 8 3.0 3.18 0.02 1

QPMT 10T335 PPEN D D D D − − 10 3.5 3.97 0.03 1
WRCX10000E 型QPMT 10T335 PPEN-H D D D D − − 10 3.5 3.97 0.03 1

QPMT 160660 PPEN D D D D − − 16 6.0 6.5 0.04 1
WRCX16000E 型QPMT 160660 PPEN-H D D D D − − 16 6.0 6.5 0.04 1

防振用
※2

QPMT 160608 PPEN D D D D − − 16 0.8 6.5 0.14 1
WRCX16000E 型QPMT 160608 PPEN-CP D D D D − − 16 0.8 6.5 0.14 2

非鉄金属用 QPET 10T350 PPFR-S − − − − − D D 10 5.0 3.97 — 3 WRCX10000E 型
QPET 160680 PPFR-S − − − − − D D 16 8.0 6.5 — 3 WRCX16000E 型

サーフィン QPMT 160680 PPER-R D D − − 16 8.0 6.5 — 4 WRCX16000E 型
※1：末尾Hは刃先強化型。　※2：防振用途のチップ配列は08型と08-CP型を交互にセットして下さい。

■ 部品 
皿ねじ スパナ

適用カッタ
型　　　番

BFTX02506ⅠP TRDR08ⅠP  WRCX08000E 型
BFTX03584ⅠP TRDR15ⅠP  WRCX10000E 型
BFTX0409ⅠP TRDR15ⅠP WRCX(F)12000R 型
BFTX0511ⅠP TRDR20ⅠP WRCX16000E 型、WRCX(F)16000R 型
BFTX0615ⅠP TRDR25ⅠP  WRCX20000R 型

■ 本体（WRCX08000E）   適用チップ A=8㎜タイプ

型　番 在
庫

寸　法 (mm)
刃数

øDc øDs øD2 ap Lf s L
WRCX 08020ES D 20 20 18 4 50 80 130 2

WRCX 08020EM D 20 20 18 4 100 80 180 2

WRCX 08020EL 20 20 18 4 130 120 250 2

WRCX 08025ES D 25 25 21 4 50 80 130 3

WRCX 08025EM D 25 25 21 4 100 80 180 3

WRCX 08025EL 25 25 21 4 130 120 250 3

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（WRCX10000E）   適用チップ A=10㎜タイプ

型　番 在
庫

寸　法 (mm)
刃数

øDc øDs øD2 ap Lf s L
WRCX 10025ES D 25 25 21 5 50 80 130 2

WRCX 10025EM D 25 25 21 5 100 80 180 2

WRCX 10025EL 25 25 21 5 130 120 250 2

WRCX 10032ES D 32 32 28 5 50 80 130 3

WRCX 10032EM D 32 32 28 5 120 80 200 3

WRCX 10032EL 32 32 28 5 180 120 300 3

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（WRCX16000E）   適用チップ A=16㎜タイプ

型　番 在
庫

寸　法 (mm)
刃数

øDc øDs øD2 ap Lf s L
WRCX 16040ES D 40 32 31.3 8 50 120 170 2

WRCX 16040EM D 40 32 31.3 8 50 200 250 2

WRCX 16050ES D 50 32 40.8 8 50 120 170 3

WRCX 16050EM D 50 32 40.8 8 50 200 250 3

本体にチップは組み込んでありません。

ø
D

2

ø
D

c

L
Lf

ap

ø
D

s 
h7

s

SEC-ウェーブ
ラジアスミル WRCX08000E/10000E/16000E型

鋼・ステンレス鋼・鋳鉄・
非鉄合金の多様な加工用

軸 方 向
半径方向 0°

－3°
すくい角 4mm

(08000E型)

5mm
(10000E型)

8mm
(16000E型)

●印：標準在庫品　●印：標準在庫品（拡充品）　無印：受注生産品　−印：製作いたしません

最大切込み量 最大切込み量 最大切込み量
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■ 本体（WRCXF12000R）多刃タイプ 適用チップ A=12㎜タイプ

WRCXF 12050RS D 50 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.2 1

WRCXF 12063RS D 63 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.4 1

■ 本体（WRCX16000R）   適用チップ A=16㎜タイプ

WRCX 16063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 3 0.4 1

WRCX 16080RS D 80 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 4 0.8 1

WRCX 16100RS D 100 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 5 1.2 2

WRCX 16080R D 80 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 4 0.8 1

WRCX 16100R D 100 70 63 31.75 12.7 8.0 32 46 17 5 1.4 1

■ 本体（WRCXF16000R）多刃タイプ 適用チップ A=16㎜タイプ

WRCXF 16063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.4 1

WRCXF 16080RS D 80 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 5 0.7 1

WRCXF 16100RS D 100 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 6 1.2 2

■ 本体（WRCX20000R）   適用チップ A=20㎜タイプ

WRCX 20125R D 125 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 5 2.3 1

WRCX 20160R D 160 100 63 50.8 19.0 11.0 38 72 Q 6 4.0 2

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（WRCX12000R）   適用チップ A=12㎜タイプ

型　番 在庫
寸法　　(mm)

刃数 重量
(kg) Fig

øDc øDb Lf ød a b ød1 ød2

WRCX 12040RS D 40 36 40 16 8.4 5.6 18 13.5 9 4 0.2 1

WRCX 12050RS D 50 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.2 1

WRCX 12063RS D 63 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1

WRCX 12080RS D 80 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 6 0.9 1

b

ød
a

ød2

ød1

ød1

øDc

L fL f

øDc

øDb øDb

b

ød
a鋼・ステンレス鋼・鋳鉄・

非鉄合金の多様な加工用

軸 方 向
半径方向 0°

－3°
すくい角 6mm

(12000R型)

8mm
(16000R型) (20000R型)

10mm

Fig 1 Fig 2

ø80、ø100カッタのアーバへの締め付けには、JIS B1176「六角穴付きボルト」（ø80→M12×30 ～ 35mm、ø100→M16×40 ～ 45mm）をご使用下さい。

SEC-ウェーブ
ラジアスミル  WRCX（F）12000R/16000R/20000R型

●印：標準在庫品　●印：標準在庫品（拡充品）　無印：受注生産品　−印：製作いたしません

■ チップ P 鋼		M ステンレス鋼		K 鋳鉄		N 非鉄金属

材種分類 コーティング 超硬合金 DLC

A±0.08

A
±

0.
08

90°

Fig 1

s±0.05

rɛ

A±0.08 s±0.05

A±
0.

08

90°

11°15'

Fig 2

rɛ

rɛ rɛ

（CP型）

Fig 3 Fig 4

A±0.05 s±0.05

A
±

0.
05

A ±0.08

A
±

0.
08

s±0.05

サーフィンチップ非鉄金属用

適用加工
高速・軽切削 P K N

汎用切削 M K N

粗切削 K

用　途 型　番

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00
H

1

DL
10

00 寸法（mm） 飛び出し量
（mm）Fig 適用カッタ

A rε s

汎　用

※1

QPMT 120440 PPEN D D D D − − 12 4.0 4.76 0.04 1
WRCX(F)12000R 型QPMT 120440 PPEN-H D D D D − − 12 4.0 4.76 0.04 1

QPMT 160660 PPEN D D D D − − 16 6.0 6.5 0.04 1
WRCX(F)16000R 型QPMT 160660 PPEN-H D D D D − − 16 6.0 6.5 0.04 1

QPMT 200670 PPEN D D D D − − 20 7.0 6.5 0.06 1
WRCX20000R 型QPMT 200670 PPEN-H D D D D − − 20 7.0 6.5 0.06 1

防振用
※2

QPMT 160608 PPEN D D D D − − 16 0.8 6.5 0.14 1
WRCX(F)16000R 型QPMT 160608 PPEN-CP D D D D − − 16 0.8 6.5 0.14 2

QPMT 200608 PPEN D D D D − − 20 0.8 6.5 0.18 1
WRCX20000R 型QPMT 200608 PPEN-CP D D D D − − 20 0.8 6.5 0.18 2

非鉄金属用 QPET 120460 PPFR-S − − − − − D D 12 6.0 4.76 — 3 WRCX(F)12000R 型
QPET 160680 PPFR-S − − − − − D D 16 8.0 6.5 — 3 WRCX(F)16000R 型

サーフィン
QPMT 120460 PPER-R D D − − 12 6.0 4.76 — 4 WRCX(F)12000R 型
QPMT 160680 PPER-R D D − − 16 8.0 6.5 — 4 WRCX(F)16000R 型
QPMT 2006100 PPER-R D D − − 20 10.0 6.5 — 4 WRCX20000R 型

※1：末尾Hは刃先強化型。　※2：防振用途のチップ配列は08型と08-CP型を交互にセットして下さい。

最大切込み量 最大切込み量 最大切込み量
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●印：標準在庫品　●印：標準在庫品（拡充品）　無印：受注生産品　−印：製作いたしません

SEC-ウェーブ
ラジアスミル  　　 WRCX 08000M/10000M/12000M型

■ ヘッド （WRCX 08000M）

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃
数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h

WRCX 08020M10Z2 D 20 10.5 M10 49 30 5 19 8 15 2
WRCX 08025M12Z3 D 25 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 3

■ ヘッド （WRCX 10000M）

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃
数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h

WRCX 10025M12Z2 D 25 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 2
WRCX 10028M12Z2 D 28 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 2

WRCX 10030M16Z3 D 30 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3
WRCX 10032M16Z3 D 32 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3

■ チップ P 鋼		M ステンレス鋼		K 鋳鉄		N 非鉄金属

材種分類 コーティング 超硬合金 DLC

A±0.08

A
±

0.
08

90°

Fig 1

s±0.05

rɛ

rɛ

rɛ

Fig 2

Fig 3
A±0.05 s±0.05

A
±

0.
05

A ±0.08

A
±

0.
08

s±0.05

サーフィンチップ

非鉄金属用

適用加工
高速・軽切削 P K N

汎用切削 M K N

粗切削 K

用　途 型　番

AC
P1

00

AC
P2

00

AC
P3

00

AC
K2

00

AC
K3

00

H
1

DL
10

00 寸法（mm）
Fig 適用ヘッド

A rε s

汎　用

※1

QPMT 080330 PPEN D D D D Q Q 8  3.0 3.18 1
WRCX08000M 型080330 PPEN-H D D D D Q Q 8  3.0 3.18 1

QPMT 10T335 PPEN D D D D Q Q 10  3.5 3.97 1
WRCX10000M 型10T335 PPEN-H D D D D Q Q 10  3.5 3.97 1

QPMT 120440 PPEN D D D D Q Q 12 4.0 4.76 1
WRCX12000M 型120440 PPEN-H D D D D Q Q 12 4.0 4.76 1

非　鉄
金属用

QPET 10T350 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 10 5.0 3.97 2 WRCX10000M 型
QPET 120460 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 12 6.0 4.76 2 WRCX12000M 型

サーフィン QPMT 120460 PPER-R D D Q Q 12 6.0 4.76 3 WRCX12000M 型
※1：末尾Hは刃先強化型。

■ ヘッド （WRCX 12000M）

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃
数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h

WRCX 12040M16Z4 D 40 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 4

軸 方 向
半径方向 0°

－3°
すくい角 4mm

(08000M型)

5mm
(10000M型)

6mm
(12000M型)

最大切込み量 最大切込み量 最大切込み量

h

ø
D

1

ø
D

c

Lf

L
L2

L1

MW

■ 部品

スパナ ネジ
推奨締付け
トルク（N・m） 適用ヘッド

TRDR08IP BFTX02506IP 1.5 WRCX08000M

TRDR15IP
BFTX03584IP 3.0 WRCX10000M
BFTX0409IP 3.0 WRCX12000M

焼付防止剤SUMI-P を付属しています。

WRCX12000M型WRCX10000M型

適用チップ A=８mmタイプ 適用チップ A=１２mmタイプ

適用チップ A=１０mmタイプ

本体にチップは組み込んでありません。
本体にチップは組み込んでありません。

本体にチップは組み込んでありません。

■ 型番の読み方 

WRCX 08 020 M10 Z2
①

型式記号
②

チップサイズ
③

刃径
④

取付けねじ径
⑤

刃数

WRCX08000M型

モジュラータイプが新登場 ！
超硬アーバとの組み合わせで、
６Dまでの突き出し加工に対応

■使用領域（被削材：S50C　設備：立形 M/C BT50 Dry)

4.0

3.0

2.0

1.0

0 0.25 0.5 0.75 1.0

( ap )

( ae )

オ
ー
バ
ー
ハ
ン
グ
量

100

130

150

180

単位 : (mm)

WRCX10025M12Z2
( vc =160m/min, fz =0.2mm )

切込み（径方向）

切
込
み（
軸
方
向
）

（注）上記表は条件選定の目安を示します。
　　条件選定の際は、機械剛性・ワーク剛性に応じて調整してください。

モジュラー
タイプ
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SEC- モジュラータイプ専用アーバ　超硬アーバ/鋼アーバ

■ 鋼アーバ

型　番 在
庫

寸　法（mm）
M ød1 øDs Ls L3 L4 L5

MA 20M10L150S D  M10 10.5 20 150 10 20 180

MA 25M12L200S D  M12 12.5 25 200 10 22 235

MA 32M16L200S D  M16 17.0 32 200 10 24 240

■ 超硬アーバ

型　番 在
庫

寸　法（mm）
M ød1 øDs Ls L3 L4 L5

MA 18M10L150C D  M10 10.5 18 150 10 20 180

MA 18M10L200C D  M10 10.5 18 200 10 20 230

MA 20M10L150C D  M10 10.5 20 150 10 20 180

MA 20M10L200C D  M10 10.5 20 200 10 20 230

MA 23M12L200C D  M12 12.5 23 200 10 22 235

MA 23M12L250C D  M12 12.5 23 250 10 22 285

MA 25M12L200C D  M12 12.5 25 200 10 22 235

MA 25M12L250C D  M12 12.5 25 250 10 22 285

MA 28M16L200C D  M16 17.0 28 200 10 24 240

MA 28M16L300C D  M16 17.0 28 300 10 24 340

MA 32M16L200C D  M16 17.0 32 200 10 24 240

MA 32M16L300C D  M16 17.0 32 300 10 24 340

ø
D

sh
7

M

ø
d 1

Ls

L3

L4

超硬アーバ 

鋼アーバ

※ヘッド部締め付けにご注意ください。

■ 推奨締付けトルク（N・m）

ねじサイズ 締付けトルク規定値
(N・m)

工具寸法
W h

M10 46 8 15
M12 80 10 19
M16 90 10 24

●印：標準在庫品

L5

■ 型番の読み方

MA 15 M10 L150 C
①

型式記号
②

シャンク径
③

取付けねじ径
④

アーバ全長
⑤

材質

（  
C：超硬
S：鋼

・ヘッドをアーバに取付ける際は、下表「締付けトルク規定値」にて行ってください。
・取付ける前にヘッドとアーバの「取付けねじ径」をご確認ください。
・下表「工具寸法」は、P.6 の「ヘッド型番表」をご参照ください。

モジュラータイプ専用のアーバが新発売！
超硬アーバの使用により、更に高精度かつ安定加工を実現

※モジ
ュラー

タイプ
に関す

る詳細
は

　イゲ
タロイ

ニュー
スNo

.484

「SEC
- モジュ

ラーツ
ール」

　カタ
ログを

ご参照
くださ

い。
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●高温の切りくずが飛散したり長く伸びた切りくずが排出
されることがありますので、安全カバーや保護メガネ等
の保護具を使用し、防災・防火に十分ご配慮ください。

●鋭い切れ刃を持っているため取扱いにご注意ください。
●使用方法を誤ったり、使用条件が不適切な場合、工具破損、
飛散を招きますので推奨条件の範囲内でご使用ください。

●不水溶性の切削液をご使用になる場合は、
自動消火装置を設置するなどの対策を講じて頂き、
火災にくれぐれもご注意ください。

◆安全にお使いいただくために◆

この印刷物は再生紙を使用しています。 R2（2010.10）Ⅲ0810 NT

製造元

’10年7月移転

切削工具の最新情報を発信中！

使用実例

●平面加工

被 削 材：アルミニウム合金　A5083
使用工具：WRCX12050RS
設　　備：BT30
工 具 径：φ50mm×4枚刃
チ ッ プ：QPET120460PPFR-S（H1）

アルミニウム平面加工において、高い切りくず排出性を実現

（切削条件） ap	= 2mm
ae	= 35mm

vc	= 500m/min
fz	 = 0.39mm/t

vc	= 500m/min
fz	 = 0.6mm/t

●溝加工

被 削 材：アルミニウム合金　A6083-T6
使用工具：WRCX12050RS
設　　備：BT30
工 具 径：φ50mm×4枚刃
チ ッ プ：QPET120460PPFR-S（H1）

アルミニウム溝加工において、高い切りくず排出性を実現

（切削条件） ap	= 2mm
ae	= 50mm

vc	= 500m/min
fz	 = 0.6mm/t

vc	= 870m/min
fz	 = 0.44mm/t

●平面加工

被 削 材：鋼　S50C
使用工具：WRCXF12063RS
工 具 径：φ63mm×6枚刃
チ ッ プ：QPMT120460PPER-R（ACP200）
工具オーバーハング量：200mm

のこぎり歯状の刃先を有するサーフィンチップにより、
切削抵抗が少なく、切りくず排出性に優れる

（切削条件） vc	= 150m/min
fz	 = 0.3mm/t
ap	= 6mm
ae	= 25mm

●肩加工

被 削 材：鋼　SCM435
使用工具：WRCXF16100RS
工 具 径：φ100mm×6枚刃
チ ッ プ：QPMT160660PPEN-H（ACP200）

強固なネジクランプで、さらに耐久性を向上

（切削条件） vc	= 200m/min
fz	 = 0.6mm/t
ap	= 1mm
ae	= 65mm

サーフィンチップ

汎用チップ




