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超硬エンドミル名称
規格
短/長
製品番号
製品番号
ＨＡＭコード
ページ
タイプ
切れ刃材料
刃数
コーティング
０ in mm
インタークーリング
アプリケーション

8 9 107

被削材 
アルミ押出材
アルミ鋳物
低炭素鋼＜800 N/mm²
炭素鋼＜1200 N/mm²
合金鋼＜1600 N/mm²
焼入れ鋼＜55 HRC
焼入れ鋼＜60 HRC
焼入れ鋼＜66 HRC
ステンレス鋼＜800 N/mm²
ステンレス鋼＞800 N/mm²
鋳鉄
ダクタイル鋳鉄
インコネル  ハステロイ
チタン
銅合金
グラファイト 複合材

NEW NEW

短/長 短 短
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超硬エンドミル 超硬ラフィングエンドミル

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

名称
規格
短/長
製品番号
製品番号
ＨＡＭコード
ページ
タイプ
切れ刃材料
刃数
コーティング
０ in mm
インタークーリング
アプリケーション

被削材 
アルミ押出材
アルミ鋳物
低炭素鋼＜800 N/mm²
炭素鋼＜1200 N/mm²
合金鋼＜1600 N/mm²
焼入れ鋼＜55 HRC
焼入れ鋼＜60 HRC
焼入れ鋼＜66 HRC
ステンレス鋼＜800 N/mm²
ステンレス鋼＞800 N/mm²
鋳鉄
ダクタイル鋳鉄
インコネル  ハステロイ
チタン
銅合金
グラファイト 複合材

最適 適合

NEW NEW

長 短/長 短 長 短 短 極長 短 短 長 長 長
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超硬ラジアスエンドミル 超硬ボールエンドミル 超硬スペシャルエンドミル

25 26 27 30 33 34 35 36 37 38 40 43 44 44

名称
規格
短/長
製品番号
製品番号
ＨＡＭコード
ページ
タイプ
切れ刃材料
刃数
コーティング
０ in mm
インタークーリング
アプリケーション

被削材 
アルミ押出材
アルミ鋳物
低炭素鋼＜800 N/mm²
炭素鋼＜1200 N/mm²
合金鋼＜1600 N/mm²
焼入れ鋼＜55 HRC
焼入れ鋼＜60 HRC
焼入れ鋼＜66 HRC
ステンレス鋼＜800 N/mm²
ステンレス鋼＞800 N/mm²
鋳鉄
ダクタイル鋳鉄
インコネル  ハステロイ
チタン
銅合金
グラファイト 複合材

最適 適合

極長長 極長 短 短/長 極長 短/長 短/長 短 短 短
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
アルミ加工用の特殊形状
大チップポケット
センターカット
TA-ALコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1041
40-1040

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り
切削条件
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NEW

コーナー部面取り

切削条件： 粗加工 仕上加工

被削材： アルミ合金7075
ツール： HAM40-5390  超硬3枚刃エンドミル
 刃径０ 16mm、刃長32mm、全長150mm
ホルダー： 焼きばめホルダー

vc =  904 m/min 904 m/min 
fz =  0.11 mm 0.055 mm 
vf =  6000 mm/min 3000 mm/min 
n =  18000 rev/min 18000 rev/min 
ap =  5 mm 10 mm 
ae =  16 mm 0.2 mm

アプリケーション例

超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
不等リードなど特殊形状による制振設計
高チップ排出能力(≦1.5×D)
低騒音・低振動

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5390

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

アルミ合金等加工用超硬3枚刃エンドミル
　- 高速・高品質の粗・仕上げ加工が可能なハイパーツール

切削条件

加工 VTR
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
不等リードなど特殊形状による制振設計
高チップ排出能力(≦1.5×D)
低騒音・低振動
ラジアス公差　0.02mm

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5490

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

NEW

アルミ合金等加工用超硬3枚刃エンドミル
　- 高速・高品質の粗・仕上げ加工が可能なハイパーツール

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
オールラウンドエンドミル
TAコーティング

FC200
FC300
FC400

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1161
40-1160

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
≦０3.0mm センターカット
≧０3.5mm 1切れ刃オーバーセンター
オールラウンドエンドミル
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1281
40-1280

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
≦０3.0mm センターカット
＞０3.0mm 1切れ刃オーバーセンター
オールラウンドエンドミル
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1401
40-1400

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
不等リードなどの特殊形状
高チップ排出能力
低騒音
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5151

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件

13



超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
不等リードなどの特殊形状
高チップ排出能力
低騒音
ラジアス公差　0.02mm
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5181

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
等ピッチ、不等リード
無振動
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1491

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

NEW

コーナー部面取り

汎用超硬4枚刃エンドミル
　- ビビリを無くす特殊設計により幅広い被削材の高速加工が可能

切削条件

加工 VTR
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
仕上げ用エンドミル
低騒音
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1521

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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コーナー部面取り

NEW 超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
不等リードなど特殊形状による制振設計
高チップ排出能力
TA-Bコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5091

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

トロコイド加工をびびりなく高速に行うことが可能です。

トロコイド加工用エンドミル

汎用超硬5枚刃エンドミル
　- ハイグレードエンドミル。高速トロコイド加工にも最適 - 

切削条件

加工 VTR
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
すくい角 10°- 12°
仕上げ用エンドミル
心厚補強
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1561

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
不等リードなど特殊形状による制振設計
低騒音
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1571

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件：

加工結果：     加工部平行度 <10μ

被削材： 工具鋼SKD11
ツール： HAM40-1571  立ち壁用超硬エンドミル
 刃径 ０ 20mm、刃長80mm、全長150mm
ホルダー： SK40

vc =  25 m/min 
fz =  0.05 mm 
vf =  160 mm/min 
n =  400 rev/min 
ap =  65 mm 
ae =  0.05 mm

アプリケーション例

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
≦65HRC ハードミーリング
負(－)すくい角
心厚補強
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5220
40-5200

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬エンドミル

エンジニアリングデータ
≦65HRC ハードミーリング
負(－)すくい角
仕上げ用ラジアスエンドミル
心厚補強
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5280

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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切削条件：

被削材： アルミ合金6082
ツール： HPC/HSC ラフィングエンドミル ０ 10,0mm
ホルダー： 焼ばめホルダー

アプリケーション例

超硬ラフィングエンドミル

エンジニアリングデータ
高速送り粗加工用
高チップ排出能力(≦1.5×D)
低騒音・低振動
TA-ALコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5351
40-5350

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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切削条件：

被削材： FCD600
ツール： HPC-ラフィングエンドミル ０ 12,0mm
ホルダー： 焼ばめホルダー

アプリケーション例

超硬ラフィングエンドミル

エンジニアリングデータ
不等リードによる特殊形状
高速送り粗加工用
高チップ排出能力(≦1.5×D)
低騒音・低振動
TA-Tコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1691

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬ラフィングエンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
ラフィング刃
低騒音
TA-Tコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1681

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

コーナー部面取り

切削条件
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
アルミニウムや樹脂の薄肉加工用
特殊ウェブシンニング
センターカット
ラジアス公差　0.01mm
TA-ALコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5460

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
ダイヤモンドコーティングによる
耐摩耗性アップ
ラジアス公差　0.01mm

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5480

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
ネック勾配 0.9°
リブ加工用ロングネック 
心厚補強
ラジアス公差　0.01mm
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-6120

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

切削条件
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ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
リブ加工用ロングネック 
ストレートネック
心厚補強
ラジアス公差　0.01mm
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-6130

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

切削条件
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ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
心厚補強
ダイヤモンドコーティングによる
耐摩耗性アップ
ラジアス公差　0.02mm

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5600

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
心厚補強
深リブ加工に最適
低振動
センターカット
≦０6.0mm ラジアス公差 0.01mm
≧０7.0mm ラジアス公差 0.02mm
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5500

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ラジアスエンドミル

エンジニアリングデータ
センターカット
特殊ウェブシンニング
心厚補強
ラジアス公差　0.02mm
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5520

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ボールエンドミル

エンジニアリングデータ
深リブ倣い加工等に最適
センターカット
ラジアス公差　0.01mm
TA-ALコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5860

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件

36



超硬ボールエンドミル

エンジニアリングデータ
ダイヤモンドコーティングによる耐摩耗性アップ
センターカット
心厚補強
ラジアス公差　0.01mm

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5880

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬ボールエンドミル

エンジニアリングデータ
ネック勾配 0.9°
リブ加工用ロングネック
心厚補強
ラジアス公差　0.01mm
TA-Xコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-6080

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

切削条件
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ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-6090

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

ご注文例 /Order sample:

エンジニアリングデータ
リブ加工用ロングネック 
ストレートネック
心厚補強
ラジアス公差　0.01mm
TA-Xコーティング

超硬ボールエンドミル

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

切削条件
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ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ

ご注文例 /Order sample:

被削物の傾斜角（β）による有効加工深さ
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超硬ボールエンドミル

エンジニアリングデータ
オールラウンドエンドミル
心厚補強
センターカット
ラジアス公差　0.02mm
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-5680

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件
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超硬面取りエンドミル90°

エンジニアリングデータ
面取り・バリ取り用エンドミル
TAコーティング

超硬面取りエンドミル60°

エンジニアリングデータ
面取り・バリ取り用エンドミル
TAコーティング

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1921

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

被削材

最適 適合

アルミ
押出材

（例）

アルミ
鋳物

AC3A
AC4A
AC4B

SS400
SM400A/B/C
SUM22

40-1961

S35C
S45C
S55C

SCM440
SCr430

SUS420
SUS430

SUS304
SUS316

FC200
FC300
FC400

FCD400
FCD500
FCD600

インコネル706 Ti-6AI-4V C1100 MQL MAX ドライ AIR

低炭素鋼
< 800
N/mm2

炭素鋼
< 1200
N/mm2

合金鋼
< 1600
N/mm2 < 55 HRC

焼入れ鋼
切削油

ステンレス鋼

< 60 HRC < 66 HRC < 800
N/mm2

> 800
N/mm2

鋳鉄 ダクタイル
鋳鉄

インコネル 
ハステロイ チタン 銅合金 グラファイト

複合材

ご注文例 /Order sample:

切削条件

切削条件
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略記号解説

切れ刃材料 超微粒子
超硬

PCD
（多結晶焼結ダイヤ）

硬質材料
（ラフィング）ノーマル 軟質材料 硬質材料

円筒型 
シャンク

クランプ
ノッチ

クランプ
ノッチ

クランプ
ノッチ
(IC付)

円筒型
シャンク
(IC付)

クランプ
ノッチ
(IC付)

円筒型
シャンク

焼ばめ
ホルダー適合

ストレート

工具及び金型用

30°右ねじれ 45°右ねじれ 35°/38°
右ねじれ

22°-25°
右ねじれ

コーナー
ラジアス

高能率切削高速切削

HAM規格

タイプ

刃数

規格

シャンク

ねじれ角

アプリケーション

46



47



本カタログの内容は事前の予告なしに変更される場合がありますのでご了承ください

ハムジャパン株式会社
ドイツ・HAM精密切削工具グループ

〒144-0052　東京都大田区蒲田4-29-5  高千穂ビル 4F
TEL : 03（3739）8686     FAX : 03（3739）8691
E-mail：info@ham-japan.com

www.ham-japan.com
HAM Japan Co., Ltd.
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