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SEC-メタルスラッシュミル MSX型

超高送り、高能率加工用カッタ

モジュラータイプを新たにラインナップ

切れ味と刃先強度を兼ね備えた独自の特殊形状チップ

汎用刃型 刃先強化型
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SEC-メタルスラッシュミル

MSX型

■ 切削性能

高耐久性ボディ
特殊表面処理により
耐擦過性が向上

多彩な加工

ランピング，ヘリカル，
穴あけ加工が可能

●切削抵抗の比較

MSX型 従来工具

被削材： S50C
切削条件： vc=150m/min, fz=1.0mm/t, ae=25mm, ap=2mm

切
削
抵
抗 

(N)

低振動で安定加工を実現

切
削
抵
抗 

(N)

振動が大きく不安定な加工

●彫りこみ加工時におけるMSX型と従来工具の比較

MSX型 従来工具

総切込み量が増えても切削
抵抗は増加せず、安定した
加工が可能。

総切込み量が増えると接触
長さが長くなり、切削抵抗
が増加する。

高い加工条件が設定できる ビビリやすい
MSX型 丸チップ

エア穴付き
エア穴及びクーラント
と特殊ポケット形状で
切りくず排出性が向上

チップ形状
切れ味と刃先強度を兼ね
備えた独自の特殊形状

ダブルクランプ
強固なクランプで
安定切削が可能
※下記はスクリューオン式になります
・MSX06000型 全サイズ
・MSX08000型 ø22mm以下

SEC-メタルスラッシュミルMSX型は、
超高送りでの粗加工を可能にし、
多彩なツーリングで能率を飛躍的に
アップさせる多機能カッタです。

チップサイズは全4種類で、
刃径φ 16mm～大径φ100mmまで
幅広くカバーします。

高剛性ボディで安定切削

P6-7

モジュラータイプ新登場!モジュラータイプ新登場!モジュラータイプ新登場!
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
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■ 推奨切削条件表

被削材 チップ
材種

切削速度
vc（m/min）

チップ
型番

エンドミルタイプ/モジュラータイプ シェルタイプ
ø16 ø20 ø25 ø32 ø40 ø50/63 ø80/100

ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）
ap

（mm）
送り量

（mm/t）

一般鋼
200HB以下

ACP200 100-150-200

WDMT 0603 0.8 0.8 0.8 0.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 1.0 1.0 1.2 1.0 1.2 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.4 1.2 1.4 1.2 1.4 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 

合金鋼
45HRC以下

ACP200 80-130-180

WDMT 0603 0.7 0.8 0.7 0.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 0.8 1.0 0.8 1.2 0.8 1.2 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.0 1.4 1.0 1.4 1.0 1.4 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.� 1.5 1.� 1.5 1.� 1.5 

ステンレス鋼
SUS304等

ACP�00 80-120-150

WDMT 0603 0.8 0.7 0.8 0.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.� 1.5 1.� 1.5 1.� 

鋳鉄
FC,FCD

ACK�00 100-150-200

WDMT 0603 0.8 1.0 0.8 1.0 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 1.2 1.0 1.4 1.0 1.4 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.5 1.2 1.5 1.2 1.5 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.8 1.5 1.8 1.5 1.8 

焼入鋼
50HRC以下

ACK�00 40-80-100

WDMT 0603 0.5 0.5 0.5 0.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 0.5 0.6 0.5 0.8 0.5 0.8 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 0.6 1.0 0.6 1.0 0.6 1.0 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.0 1.2 1.0 1.2 1.0 1.2 

・上記推奨切削条件は、機械剛性やワークの剛性に応じて調整が必要です。
上記はBT50の工作機械を使用した場合の目安です。

・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）以下を基準としています。
L/D＝3をこえ〜5以下の場合は、上記推奨切削条件（ap、送り量）の70〜80％を目安に 

設定してください
L/D＝5をこえ〜8以下の場合は、上記推奨切削条件（ap、送り量）の50〜60％を目安に 

設定してください 

チップ型番 最大ap rε 近似rε

WDMT 060� ････ 1.0 1.5 2.0
WDMT 0804 ････ 1.5 2.0 2.5
WDMT 1205 ････ 2.0 2.0 �.0
WDMT 1406 ････ 2.5 2.0 �.5

分類 材種

P（鋼） ACP200
ACP�00

M
（ステンレス鋼）

ACP200
ACP�00

K（鋳鉄） ACK�00

新コーティング技術「スーパーZXコート」を採用した一般鋼・ステンレス鋼加工用の「ACP200／ACP300」と、鋳鉄及び
鋼高速加工用の「ACK300」をチップ材種としてラインナップし、長寿命化を実現しました。

■ チップ材種

新コーティング膜の特長 断面TEM写真と膜構造
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酸化開始温度（℃）

TiAIN/AICrN
スーパーZXコート

膜硬度
40％アップ
酸化開始温度
200℃アップ

TiN/AIN
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度
（GPa）
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～10nm
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AlCrN
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TiAlN（黒）

AlCrN（白）

スーパーZXコートの特長 
・ナノメートル台のTiAINとAICrNの超薄膜を交互に約1,000層積層させた超多層膜 
・従来材種に比べて膜硬度を40％、酸化開始温度を200℃向上させ、耐摩耗性アップ
新コーティング膜の特長 断面TEM写真と膜構造
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新コーティング膜の特長 断面TEM写真と膜構造
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TiAlN（黒）
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■ チップの用途と種類
・チップ切れ刃は、用途に応じた特殊形状を採用
・３コーナー仕様で経済的

種類 汎用刃型 刃先強化型
用途 一般加工用（第一推奨） 断続切削用

外観
・

特長

切れ味重視 耐欠損性重視

■ シリーズ構成
型式 外径 (mm) 刃数 適用チップ

エンドミルタイプ

MSX 06000E φ16 ～ 25 2 ～ 3 WDMT 06 タイプ
MSX 08000E φ20 ～ 35 2 ～ 3 WDMT 08 タイプ
MSX 12000E φ32 ～ 50 2 ～ 4 WDMT 12 タイプ
MSX 14000E φ40 ～ 63 2 ～ 4 WDMT 14 タイプ

シェルタイプ
MSX 08000R φ40 4 WDMT 08 タイプ
MSX 12000R φ50 ～ 63 4 ～ 5 WDMT 12 タイプ
MSX 14000R φ50 ～ 100 3 ～ 6 WDMT 14 タイプ

モジュラータイプ
MSX 06000M φ16 ～ 25 2 ～ 3 WDMT 06 タイプ
MSX 08000M φ25 ～ 35 2 ～ 3 WDMT 08 タイプ
MSX 12000M φ32 ～ 40 2 ～ 3 WDMT 12 タイプ
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軸 方 向
半径方向 －3°～－8°

8°
すくい角

■ 部品
皿ネジ スパナ 押え金 Ｃ輪 クランプネジ

適用本体

BFTX02505IP TRDR08IP Q Q Q MSX06000E型
BFTX0306IP TRDR08IP Q Q Q MSX08020E , MSX08022E型
BFTX0306IP TRDR08IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP08 上記以外のMSX08000E型
BFTX0�09IP TRDR15IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP15 MSX12000E/R型
BFTX0511IP TRDR20IP CCH�.5 CR03 BFTX0�513IP20 MSX1�000E/R型

■ チップ  P  鋼  M  ステンレス鋼  K  鋳鉄 

rε
s

ød

材種分類 コーティング

適用加工 汎用切削 M

　粗切削 K

用途 型番 ACP200 ACP300 ACK300 寸法（mm）
ød s rε

汎用

WDMT 0603 ZDTR D D D  6.35 3.0 1.5 
0804 ZDTR D D D  8.50            �.0 2.0 
1205 ZDTR D D D 12.00 5.0 2.0 
1406 ZDTR D D D 1�.00 6.0 2.0 

強化型
WDMT 0603 ZDTR-H D D D  6.35 3.0 1.5 

0804 ZDTR-H D D D  8.50 �.0 2.0 
1205 ZDTR-H D D D 12.00 5.0 2.0 
1406 ZDTR-H D D D 1�.00 6.0 2.0 

SEC-メタルスラッシュミル

MSX06000E/08000E/12000E/14000E型
SEC-METAL SLASH MILL 06000E/08000E/12000E/14000E Type

D印：標準在庫品
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Fig 1

スクリューオン式
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Fig 2

ダブルクランプ式

■ 本体（MSX06000E）   適用チップ　WDMT06タイプ

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃数 FigøDc øDs Lf s L
MSX 06016 ES D 16 16  30  80 110 2 1
MSX 06016 EM D 16 16  70  80 150 2 1
MSX 06017 EM D 17 16  20 130 150 2 1
MSX 06018 EM D 18 16  20 130 150 2 1
MSX 06020 ES D 20 20  50  80 130 3 1
MSX 06020 EM D 20 20 100  80 180 3 1
MSX 06022 EM D 22 20  30 150 180 3 1
MSX 06025 ES D 25 25  60  80 1�0 3 1
MSX 06025 EM D 25 25 120 130 250 3 1

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（MSX08000E）   適用チップ　WDMT08タイプ

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃数 FigøDc øDs Lf s L
MSX 08020 ES D 20 20  50  80 130 2 1
MSX 08020 EM D 20 20 100  80 180 2 1
MSX 08022 EM D 22 20  30 150 180 2 1
MSX 08025 ES D 25 25  60  80 1�0 2 2
MSX 08025 EM D 25 25 120 130 250 2 2
MSX 08028 EM D 28 25  �0 210 250 2 2
MSX 08032 ES D 32 32  70  80 150 3 2
MSX 08032 EM D 32 32 120 130 250 3 2
MSX 08035 EM D 35 32  50 200 250 3 2

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（MSX14000E）   適用チップ　WDMT14タイプ

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃数 FigøDc øDs Lf s L
MSX 14040 ES D �0 32 50 100 150 2 2
MSX 14040 EM D �0 32 50 200 250 2 2
MSX 14050 ES D 50 �2 50 100 150 3 2
MSX 14050 EM D 50 �2 50 200 250 3 2
MSX 14063 ES D 63 �2 50 100 150 � 2
MSX 14063 EM D 63 �2 50 200 250 � 2

本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（MSX12000E）   適用チップ　WDMT12タイプ

型　番 在
庫

寸　法（mm） 刃数 FigøDc øDs Lf s L
MSX 12032 ES D 32 32  70  80 150 2 2
MSX 12032 EM D 32 32 120 130 250 2 2
MSX 12035 EM D 35 32  50 200 250 2 2
MSX 12040 ES D �0 32  50 100 150 3 2
MSX 12040 EM D �0 32  50 200 250 3 2
MSX 12050 EM D 50 �2  50 200 250 � 2

本体にチップは組み込んでありません。

1.0mm
70°

(06000型)

最大切込み量

2.5mm
70°

(14000型)

最大切込み量

2.0mm
70°

(12000型)

最大切込み量

1.5mm
70°

(08000型)

最大切込み量

P
鋼

M
ステン

K
鋳鉄

N
非鉄

N
アルミ

S
難削材

H
高硬度材

G G G S
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SEC-メタルスラッシュミル

MSX08000R/12000R/14000R型
SEC-METAL SLASH MILL 08000R/12000R/14000R Type

øDc

MSX06000型 MSX08000型 MSX12000型 MSX14000型
傾斜加工 ヘリカル加工 傾斜加工 ヘリカル加工 傾斜加工 ヘリカル加工 傾斜加工 ヘリカル加工
最大ランピング角 最小径 最大径 最大ランピング角 最小径 最大径 最大ランピング角 最小径 最大径 最大ランピング角 最小径 最大径

16 6˚ 00' 21 30
17 �˚ 00' 23 32
18 4˚ 30' 2� 34
20 3˚ 30' 29 38 7˚ 30' 2� 38
22 3˚ 00' 33 42 �˚ 30' 29 42
2� 2˚ 00' 39 48 4˚ 00' 3� 48
28 3˚ 00' 41 �4
32 2˚ 30' 49 62 6˚ 30' 42 62
3� 2˚ 00' �� 68 �˚ 00' 48 68
40 2˚ 00' 6� 78 4˚ 00' �8 78 6˚ 00' �3 78
�0 2˚ 30' 78 98 3˚ 30' 73 98
63 2˚ 00' 103 124 2˚ 00' 99 124
80 1˚ 30' 133 1�8
100 1˚ 00' 173 198

●傾斜加工とヘリカル加工

最小径の場合

中央部へそ残りは、同一カッタでは削除不可能

中央部へそ残りは、同一カッタ横送りで削除可能

最大径の場合

傾斜加工

ヘリカル加工

以
下

最
大
a p

最
大
ラ
ン
ピ
ン
グ
角

øD

øD

最小径の場合

中央部へそ残りは、同一カッタでは削除不可能

中央部へそ残りは、同一カッタ横送りで削除可能

最大径の場合

傾斜加工

ヘリカル加工

以
下

最
大
a p

最
大
ラ
ン
ピ
ン
グ
角

øD

øD

●コーナー部加工時の注意

隅R MSX06000型 MSX08000型 MSX12000型 MSX14000型
削り残し量 食込み量 形状 削り残し量 食込み量 形状 削り残し量 食込み量 形状 削り残し量 食込み量 形状

2.0 0.403 0 Fig-1 0.73� 0 Fig-1 1.312 0 Fig-1 1.642 0 Fig-1
2.� 0.263 0.087 Fig-2 0.�93 0 Fig-1 1.171 0 Fig-1 1.�01 0 Fig-1
3.0 0.4�1 0.031 Fig-2 1.030 0 Fig-1 1.360 0 Fig-1
3.� 0.888 0.001 Fig-2 1.219 0 Fig-1
4.0 1.078 0.016 Fig-2

食込み量

削り残し量 削り残し量

※コーナー部には、想定した隅R形状に対して削り残しや食込みが生じます。

隅R 隅R

Fig1
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■ 本体（MSX08000R）   適用チップ　WDMT08タイプ

型　番 在庫 寸　法（mm） 刃数 重量
（kg） FigøDc øD1 Lf ød a b 1 ød1 ød2

MSX 08040 RS D 40 37 4� 16 8.4 �.6 18 13.� 9 4 0.2 1
本体にチップは組み込んでありません。

■ 本体（MSX12000R）   適用チップ　WDMT12タイプ

型　番 在庫 寸　法（mm） 刃数 重量
（kg） FigøDc øD1 Lf ød a b 1 ød1 ød2

MSX 12050 RS D �0 47 �0 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
MSX 12063 RS D 63 60 �0 22 10.4 6.3 20 18 11 � 0.6 1

本体にチップは組み込んでありません。

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。

D印：標準在庫品

■ 本体（MSX14000R）   適用チップ　WDMT14タイプ

型　番 在庫 寸　法（mm） 刃数 重量
（kg） FigøDc øD1 Lf ød a b 1 ød1 ød2

MSX 14050 RS D  �0 47 �0 22.00 10.4 6.3 20 17 11.0 3 0.3 1
MSX 14063 RS D  63 60 �0 22.00 10.4 6.3 20 18 11.0 4 0.6 1
MSX 14080 RS D  80 76 63 27.00 12.4 7.0 2� 20 13.� � 1.4 1
MSX 14100 RS D 100 96 63 32.00 14.4 8.� 32 44 Q 6 2.2 2
MSX 14080 R D  80 76 63 31.7� 12.7 8.0 32 28 17.0 � 1.3 1
MSX 14100 R D 100 96 63 31.7� 12.7 8.0 32 28 17.0 6 2.4 1

本体にチップは組み込んでありません。

軸 方 向
半径方向 －3°～－8°

8°
すくい角 1.5mm

70°
(08000R型)

2.0mm
70°

(12000R型)

2.5mm
70°

(14000R型)

最大切込み量最大切込み量最大切込み量
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N
アルミ
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難削材

H
高硬度材
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SEC-メタルスラッシュミル

MSX06000M/08000M/12000M型
SEC-Metal Slash Mill MSX 06000M/08000M/12000M Type

D印：標準在庫品

h

ø
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ø
D

c

Lf

L
L2

L1

MW

■ チップ P  鋼  M  ステンレス鋼  K  鋳鉄

rε
s

ød

材種分類 コーティング

適用加工
汎用切削 M

粗切削 K

用途 型番 ACP200 ACP300 ACK300 寸法（mm）
ød s rε

汎用
WDMT 0603 ZDTR D D D  6.35 3.0 1.5 

 0804 ZDTR D D D  8.50 4.0 2.0 
 1205 ZDTR D D D 12.00 5.0 2.0 

強化型
WDMT 0603 ZDTR-H D D D  6.35 3.0 1.5 

 0804 ZDTR-H D D D  8.50 4.0 2.0 
 1205 ZDTR-H D D D 12.00 5.0 2.0 

1.0mm
70°

(06000M型)

1.5mm
70°

(08000M型)

2.0mm
70°

(12000M型)
軸 方 向
半径方向 －3°～－8°

8°
すくい角

■ ヘッド  (MSX 06000Ｍ)
型　番 在

庫
寸　法（mm） 刃

数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h
MSX 06016M08Z2 D 16  8.5 M8 42 25 5 17 8 13 2
MSX 06018M08Z2 D 18  8.5 M8 42 25 5 17 8 13 2
MSX 06020M10Z3 D 20 10.5 M10 49 30 5 19 8 15 3
MSX 06022M10Z3 D 22 10.5 M10 49 30 5 19 8 15 3
MSX 06025M12Z3 D 25 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 3

適用チップ WDMT06タイプ

本体にチップは組み込んでありません。

■ ヘッド (MSX 08000M)
型　番 在

庫
寸　法（mm） 刃

数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h
MSX 08025M12Z2 D 25 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 2
MSX 08028M12Z2 D 28 12.5 M12 56 35 5 21 10 19 2
MSX 08030M16Z3 D 30 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3
MSX 08032M16Z3 D 32 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3
MSX 08035M16Z3 D 35 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3

適用チップ WDMT08タイプ

本体にチップは組み込んでありません。

■ ヘッド (MSX 12000Ｍ)
型　番 在

庫
寸　法（mm） 刃

数øDc øD1 M L Lf L1 L2 W h
MSX 12032M16Z2 D 32 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 2
MSX 12035M16Z2 D 35 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 2
MSX 12040M16Z3 D 40 17.0 M16 63 40 5 23 10 24 3

適用チップ WDMT12タイプ

本体にチップは組み込んでありません。

最大切込み量 最大切込み量 最大切込み量

MSX12000M型
MSX06000M型
（MSX06000M型のみ
 スクリューオン式となります） MSX08000M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

■ 型番の読み方

MSX 06 016 M08 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

■ 部品 

皿ネジ スパナ 押え金 Ｃ輪 クランプネジ
推奨締付け
トルク（N・m） 適用ヘッド

BFTX02505IP
TRDR08IP Q Q Q 1.5 MSX06000M

BFTX0306IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP08 2.0 MSX08000M
BFTX0409IP TRDR15IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP15 3.0 MSX12000M

2.0

1.5

1.0

0.5

0 0.25 0.5 0.75 1.0

( fz )

( ae )

オ
ー
バ
ー
ハ
ン
グ
量
100

130

150

180

単位 : (mm)

切込み（径方向）

一
刃
当
り
の
送
り
量

使用工具：MSX12032M16Z2
被 削 材：S50C
切削条件： vc=160m/min

ap=1.2mm
設　　備：立形M/C BT50
切削油剤：Dry

（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。

■ 使用領域

モジュラータイプ
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7

モジュラータイプ専用アーバ

超硬アーバ/鋼アーバ
Special arbor for modular tools Carbide arbor/Steel arbor

ø
D

sh
7

M

ø
d 1

Ls

L3

L4

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 16M08L120S D M8   8.5 16 120 10 18 145

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 15M08L120C D M8 8.5 15 120 10 18 145

MA 15M08L160C D M8 8.5 15 160 10 18 185

MA 16M08L120C D M8 8.5 16 120 10 18 145

MA 16M08L160C D M8 8.5 16 160 10 18 185

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

■ 型番の読み方

MA 15 M08 L120 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

ねじサイズ 締付けトルク規定値
(N・m)

工具寸法
W h

M8 23 8 13
M10 46 8 15
M12 80 10 19
M16 90 10 24

※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） 

・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。

D印：標準在庫品

ヘッド交換式で経済的！
Economically designed 
exchangeable head!

ヘッド交換式エンドミルシリーズ
Exchangeable Head Type Endmill Series

SEC-モジュラーツール
SEC-Modular tools

WEX型＋超硬アーバWEX型＋超硬アーバ

ネジ止め式で容易に交換できます
Easy to exchange screw-on design.

WEX type ＋ Carbide arbor

●  SEC- エンドミル３タイプをシリーズ化！
SEC-Endmills are available in 3 types

超硬アーバ
、鋼アーバ

との組み合
わせで

ロングな突
き出し加

工に対応！！

Suitable for milling with long overhangs when 

combined with carbide or steel arbors!!

高能率加工用エンドミル 多機能ラジアスエンドミル 超高送りエンドミル

WEX型 WEX型
（１５アイテム 15 items）

WRCX型WRCX型
（７アイテム 7 items）

MSX型MSX型
（１３アイテム 13 items）

/ /
●  ２種類のアーバ 2 types of arbors

超硬アーバ超硬アーバ（１6アイテム） 鋼アーバ鋼アーバ（4アイテム）/
Carbide arbors (16 items) Steel arbors (4 items)

※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「モジュラーツール」
カタログをご参照ください。

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

L5
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■ 使用実例（工具：本体/MSX12032EM　チップ/WDMT1205ZDTR（ACP200））

●ヘリカルボーリング加工 ●輪郭加工

被 削 材：S15C相当
切削条件：�vc=170m/min　n=1,700min-1　fz=1.5mm/t�

ap=0.8mm　ae=7mm　　オーバーハング量=135mm

被 削 材：SCM435相当
切削条件：�vc=150m/min　n=1,500min-1　fz=1.0mm/t�

ap=0.8mm　ae=9~12mm　　オーバーハング量=135mm

結果： びびりはあるが、刃先の損傷状態は良く、切りくず排
出も良好 
現状Ａ社の 20％ up で加工できた。（A 社は欠け発生）

結果： 現状 B 社の 50％ up の送りで加工できた。 
（Ａ社では加工できなかった）　

●彫りこみ加工 ●平面切削

被 削 材：低炭素鋼
切削条件：�vc=200m/min　n=2,000min-1�

f=4,000mm/min~12,000mm/min�
fz=1. 0mm/t　1.5mm/t　1.75mm/t　3.0mm/t 
ap=0.8mm　ae=32mm

被 削 材：SNCM440相当
切削条件：�vc=150m/min　n=1,500min-1　fz=1.3mm/t�

ap=1.0mm　ae=20mm　　オーバーハング量=100mm

結果： ６時間切削、継続使用可能。 結果： びびりも無く切削音も静か。 
１時間切削し、欠け、チッピング無く継続使用可能。
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