
CFRP加工の決定版
複合クロスニック形状と先鋭ダイヤモンドコーティングにより
CFRPの高能率、高品位加工を実現。
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Global Support, Global Solutions.

ツーリングニュース

AVIX-F型
薄板加工用

AVIX型
高能率加工用
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被削材：CFRP（厚さ9.5mm）
使用工具：AVIX510000-R03（工具径ø10, 5枚刃）
切削条件：vc=200m/min, vf=2,000mm/min, Dry, 切断加工

ͼͼΓͷൃੜΛ཈੍͠ɺ安ఆՃ޻Λ࣮ݱ

被削材：CFRP（厚さ2mm）
使用工具：AVIX1210000F（工具径ø10, 12枚刃）
切削条件：vc=250m/min, vf=1,000mm/min, ap=2.0mm, Dry, 切断加工
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ओ切れ刃(্޲きのྗ)と
෭切れ刃(Լ޲きのྗ)の
ෳ合切れ刃ܗঢ়にΑり
ඃ削ࡐのৼ動を཈੍
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ਕ਺ ਕܘ ίʔφʔ൒ܘ

˙ ຊମ 寸法（mm）

型番 在庫 刃径
DC

半径
RE

切刃長
APMX

全長
LF

シャンク径
DMM 刃数 底刃 Fig

メ
ト
リ
ッ
ク

AVIX 404000-R03 D 4.0 0.3 12 60 4.0 4 4 1
AVIX 506000-R03 D 6.0 0.3 18 70 6.0 5 5 2
AVIX 508000-R03 D 8.0 0.3 24 80 8.0 5 5 2
AVIX 510000-R03 D 10.0 0.3 30 80 10.0 5 5 2
AVIX 612000-R03 D 12.0 0.3 36 90 12.0 6 6 3

イ
ン
チ

AVIX 403175-R03 D 3.175 0.3 10 60 3.175 4 4 1
AVIX 506350-R03 D 6.35 0.3 19 70 6.35 5 5 2
AVIX 509525-R03 D 9.525 0.3 28 80 9.525 5 5 2
AVIX 612700-R03 D 12.7 0.3 38 90 12.7 6 6 3

材種 DCT30X

1. ワークや機械により振動や異音が発生するときは、状況に応じて切削条件を変更してください。
2. ご使用の機械の回転速度が推奨条件に達しない場合は最高回転速度でご使用ください。

˙ ਪ঑੾࡟৚݅

DC（mm）

被削材

切削条件

CFRP

Dry
回転速度

（min-1）
切削速度
vc (m/min)

送り量
f (mm/rev)

4.0 12,000 150 0.08 ～ 0.17
6.0 10,600 200 0.09 ～ 0.19
8.0 8,000 200 0.13 ～ 0.25

10.0 6,400 200 0.16 ～ 0.31
12.0 5,300 200 0.19 ～ 0.38

3.175 12,000 120 0.08 ～ 0.17
6.35 10,000 200 0.10 ～ 0.20
9.525 6,700 200 0.15 ～ 0.30

12.7 5,000 200 0.20 ～ 0.40
切込み量 ap 切断加工の場合は 1.0D 以下

※ h5 公差は総合カタログN章[一般資料編]をご覧ください。
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AVIX  14  12000F

ਕ਺ ਕܘ

˙ ຊମ 寸法（mm）

型番 在庫 刃径
DC

切刃長
APMX

全長
LF

シャンク径
DMM 刃数 底刃 Fig

メ
ト
リ
ッ
ク

AVIX 604000F D 4.0 12 60 4.0 6 2 1
AVIX 806000F D 6.0 18 70 6.0 8 2 1
AVIX 1008000F D 8.0 24 80 8.0 10 2 1
AVIX 1210000F D 10.0 30 80 10.0 12 4 2
AVIX 1412000F D 12.0 36 90 12.0 14 4 2

イ
ン
チ

AVIX 603175F D 3.175 10 60 3.175 6 2 1
AVIX 806350F D 6.35 19 70 6.35 8 2 1
AVIX 1209525F D 9.525 28 80 9.525 12 4 2
AVIX 1412700F D 12.7 38 90 12.7 14 4 2

材種 DCT30X

1. ワークや機械により振動や異音が発生するときは、状況に応じて切削条件を変更してください。
2. ご使用の機械の回転速度が推奨条件に達しない場合は最高回転速度でご使用ください。

˙ ਪ঑੾࡟৚݅

DC（mm）

被削材

切削条件

CFRP

Dry
回転速度

（min-1）
切削速度
vc (m/min)

送り量
f (mm/rev)

4.0 12,000 150 0.08 ～ 0.17
6.0 10,600 200 0.09 ～ 0.19
8.0 8,000 200 0.13 ～ 0.25

10.0 6,400 200 0.16 ～ 0.31
12.0 5,300 200 0.19 ～ 0.38

3.175 12,000 120 0.08 ～ 0.17
6.35 10,000 200 0.10 ～ 0.20
9.525 6,700 200 0.15 ～ 0.30

12.7 5,000 200 0.20 ～ 0.40
切込み量 ap 切断加工の場合は 0.5D 以下

※ h5 公差は総合カタログN章[一般資料編]をご覧ください。
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 ෦඼ʢτϦϛϯグʣػۭߤ ෦඼ʢ੾அʣ $'31ػۭߤ 31'$
ैདྷ඼に対して
Ճ工ೳ཰3ഒをୡ੒

ଞࣾ඼に対して
工具ण໋1.7ഒをୡ੒

使用工具：AVIX510000-R03（ø10, 5枚刃）
被削材：CFRP（厚み12.7mm）
切削条件：vc=200m/min, vf=2,000mm/min（従来品：600mm/min）,
 ap=12.7mm, Dry

使用工具：AVIX506000-R03（ø6, 5枚刃）
被削材：CFRP（厚み6.35mm）
切削条件：vc=200m/min, vf=2,000mm/min, ap=6.35mm,
 ae=1mm, Dry, アップカット

$'31 ϋχΧϜػۭߤ ࡐ෦඼ʢ੾அʣ 
ैདྷ඼に対して
Ճ工ೳ཰4ഒをୡ੒

使用工具：AVIX506000-R03（ø6, 5枚刃）
被削材：CFRP/ハニカム材
切削条件：vf=1,000mm/min（従来品：250mm/min）,
 切断加工

˙ 使༻࣮ྫ
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Ӊ஦෦඼ʢ੾அʣۭߤ 31'$ ෦඼ʢଆ໘ʣػۭߤ 31'$
ैདྷ඼に対して高ೳ཰条件、
͔ͭՃ工ύスを削ݮし、
Ճ工ೳ཰4ഒをୡ੒

ଞࣾ඼に対してɹɹɹ
工具ण໋1.5ഒをୡ੒

使用工具：AVIX806000F（ø6, 8枚刃）
被削材：CFRP（厚み2mm）
切削条件： vc=170m/min, vf=1,000mm/min（従来品：500mm/min）

切断加工

使用工具：AVIX806000F（ø6, 8枚刃）
被削材：CFRP（厚み6.35mm）
切削条件： vc=150m/min, vf=500mm/min,（従来品：200mm/min）

側面加工

˙ 使༻࣮ྫ



〒107 - 8468
〒451 - 6036
〒471 - 0835
〒541 - 0041

東京営業部
中部営業部
大阪営業部

TEL
TEL
TEL

(03)6406-2814
(052)589-3840
(06)6221-3900

FAX
FAX
FAX

(03)6406-4037
(052)589-3841
(06)6221-3015

東 京 都 港 区 元 赤 坂 1 － 3 － 1 3
名 古 屋 市 西 区 牛 島 町 6 － 1
愛 知 県 豊 田 市 曙 町 2 － 8 0
大 阪 市 中 央 区 北 浜 4 － 7 － 2 8

TEL
TEL
TEL
TEL

(03)6406 - 2635
(052)589 - 3873
(0565)26 - 4370
(06)6221 - 3600

TEL
TEL
TEL

苫小牧
仙 台
福 島

TEL
TEL
TEL

(0144)35-3322
(022)292-0128
(0247)61-6337

北関東
熊 谷
横 浜

TEL
TEL
TEL

(0285)24-3627
(048)525-8213
(045)680-1780

富 士
浜 松
北 陸

TEL
TEL
TEL

(0545)53-1152
(053)451-4395
(076)264-3822

岡 山
広 島
九 州

TEL
TEL
TEL

(086)221-3052
(082)250-1022
(092)481-8131

(03)6406 - 2636
(052)589 - 3873
(06)6221 - 3700

FAX
FAX
FAX
FAX

(03)6406 - 4006
(052)589 - 3874
(0565)26 - 4366
(06)6221 - 3012

>> 切削工具の最新情報を発信中 <<

Very hot or lengthy chips may be discharged while the machine is 
in operation. Therefore, machine guards, safety goggles or other 
protective covers must be used. Fire safety precautions must also 
be considered.

When using non-water soluble cutting oil, precautions 
against fire must be taken and please ensure that a fire 
extinguisher is placed near the machine.

Please handle with care as this product has sharp edges.
Improper cutting conditions or mis-handling of the tool may result 
in breakages or projectiles. Therefore, please use the tool within its 
recommended conditions.

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 ◆

東 京 営 業 グループ
名古屋営業 グループ

大 阪 営 業 グループ
東 京 市 販 グループ
名古屋市販 グループ
大 阪 市 販 グループ

製造元

〒664-0016 兵庫県伊丹市昆陽北1－1－1

直
需
営
業
部

営
業
所

流
通
販
売
部

い い 工 具フリーダイヤル 1 1 0 番

0120-159110
9:00 ～ 12:00、13：00 ～ 17：00 （土・日・祝日を除く）技術相談サービス

3(2025.10)II 2410 A,




