
新製品
NEW PRODUCT

No.468

抜群の切りくず排出量

Q=225cm /minQ=225cm /min
（φ50×7枚刃使用、炭素鋼加工時）

3Q=225cm /min3

新チップ材種 New insert grade  
JC8118P / JC7560P

焼入れ鋼(50HRC以下)

高強度ステンレス鋼には

＜JC8118PJC8118P＞

一般鋼、プリハードン鋼

(35HRC以下)には

＜JC7560PJC7560P＞＜JC8118P＞ ＜JC7560P＞
"JC8118P"

for high hardened steel 
less than 50HRC & high 
strength stainless steel.

"JC7560P"
for general & mold steel 

less than 35HRC.

ボアタイプ
Facemill

φ50〜φ66

モジュラータイプ
Modular head
φ16〜φ42

ホルダラインナップ
Lineup 

チップ厚み4mm
断面強度従来品比20%UP!!
Insert thickness: 4mm
improved strength by 1.2 times 
compared with conventional tool.

Economical double-side insert 
(4 corners).

チップ両面4コーナ使用可能
で経済的

高剛性 High rigid

Achieved high efficient & economical machining!!Achieved high efficient & economical machining!!

高能率・高能率・
コスト削減コスト削減 効果効果高能率・
コスト削減 効果
Achieved high efficient & economical machining!!

GMX / MXG 形
 “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type with high efficient roughing.

高能率荒加工用工具

“QM MAX GⅡ”

一般鋼、プリハードン鋼

には

焼入れ鋼(50HRC以下)

高強 鋼に



Features特　  長

マックスマスター “QM MAX GⅡⅡ” GMX / MXG type
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Cutting performance切削性能

●切削抵抗比較 Cutting force comparison

抜群の切りくず排出量を実現！
"QM MAX GⅡ" GMX / MXG type, indexable cutter with high efficient roughing.

高送り可能な刃先形状を採用した低抵抗形チップ。

※刃先形状の最適化により、刃先強度を保ちながら切りくず厚みを薄くかつ安定させ、1刃当たりの

  送りUPが可能。（切込み深さap=0.6mm時、当社従来品ポジタイプ比切りくず厚み14％低減）

Low cutting force inserts with optimum cutting edge for high feed machining.
※Compared with conventional positive type cutter, chips thickness of QM MAX GⅡ reduced by 14%
    (in case of ap=0.6mm).

最適な刃先形状
Optimum cutting edge

ネガチップ

Negative insert

X（送り分力）
Feed force

Y（主分力）
Main force

Z（背分力）
Back force

合力
Resultant force

当社従来品
Conventional tool

マックスマスターMXG形
（φ25×4枚刃）

MXG type (φ25×4N)
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約6%
Down!

被削材 Mat’l：　S50C  C50
切削条件 Cutting conditions：
Vc=120m/min, fz=1.0mm/t, ap=0.6mm, ae=15mm
ダウンカット Down cut　エアブロー Air blow
工具形番 Tool No.: MXG-4025-M12 (φ25×4枚刃)
チップ形番 Insert No.：ENMU100412ZER-PM（JC8118P）

被削材 Mat’l：　S50C  C50
切削条件 Cutting conditions：Vc=120m/min, ae=15mm
ダウンカット Down cut　エアブロー Air blow
工具形番 Tool No.: MXG-4025-M12 (φ25×4枚刃)
チップ形番 Insert No.：ENMU100412ZER-PM（JC8118P）

●切りくず比較 Shape of chips comparison

ap=0.4mm

fz=0.5mm/t

fz=1.0mm/t

fz=1.5mm/t

ap=0.6mm ap=1.0mm

幅広い切削条件で安定した切りくずを生成
Stable chips can be formed under the wide range of cutting conditions.

チップ材種は新PVDコーティング材種＜JC8118P＞＜JC7560P＞を採用。

炭素鋼からプリハードン鋼、焼入れ鋼・高強度ステンレス鋼まで幅広い被削材に対応。

2 insert grades “JC8118P” & “JC7560P” can be widely applied from general & 
mold steel to hardened  die steel & high strength stainless steel . 

P 鋼 Mステンレス鋼 K 鋳鉄 H 高硬度材

P01 P10 P20 P30 P40 M01 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30 H01 H10 H20

JC8118PNEW JC8118PNEW JC8118PNEW

使用分類記号

ISO

適用領域
Applicable

range

◆チップ材種適用領域 Application

JC7560PNEW

JC8118PNEW

JC7560PNEW

焼入れ鋼(50HRC以下)

高強度ステンレス鋼には

＜JC8118PJC8118P＞

一般鋼、プリハードン鋼

(35HRC以下)には

＜JC7560PJC7560P＞＜JC8118P＞ ＜JC7560P＞
"JC8118P"

for high hardened steel 
less than 50HRC & high 
strength stainless steel.

"JC7560P"
for general & mold steel 

less than 35HRC.

チップは両面使用可能で4コーナと経済的。

Economical double-side insert (4 corners).

チップ厚み4mm、
断面強度は従来品比20%UPと高剛性。

Insert thickness: 4mm improved strength by 1.2 times 
compared with conventional tool.

両面使用可能！
Double-side usable!

チップ厚み4mm
Insert thickness: 4mm
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●寿命比較
    Tool life comparison

耐熱性に優れた強靭性鋼＋表面のGN処理により、表面硬さ65HRC以上と高硬度かつ熱変形に強
く高剛性で、本体耐久性および工具寿命を従来品比30％以上アップ。過酷な加工条件にも威力を発揮
します。さらに、切りくずの溶着、錆の発生を抑制する効果もあります。
Adopted GN surface-hardening treatment on thermal resistant high strength steel gives high hardness over 65HRC and 
secure insert pocket and holder against thermal deformation, improved body durability and tool life by 30% or more. Make 
it difficult to be damaged even under severe cutting conditions. Also rust-proof and anti-welding effect is much improved.

Cutting performance切削性能

高能率荒加工用カッタ

ランピングおよびヘリカル加工にも優れ、高能率なポケット加工が可能。

Excellent in ramping and helical interpolation, and possible to high efficient pocket milling.
※カッタ径φ25でランピング角1°まで対応可能（当社従来品ポジタイプと同等性能）。

※Possible to Max. ramping angle 1° in case of using φ25mm tool dia.

L/D=6以上の長い突出しでも安定した高送り加工が可能。

Possible to stable high feed machining in case of long overhung length over L/D=6 .

Greatly improved metal removal rate!
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● DIJET: ENMU100412ZER-PM (JC8118P)
A 社 Competitor A▲
B 社 Competitor B■
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切削長 (m) Cutting length

DIJET

110m
正常摩耗

Normal wear

90m
摩耗大

Max. flank wear
25m

チッピング

Chipping

マックスマスター
は110ｍ加工でき
正常摩耗。
他社同等品と比較
し大幅な寿命UPを
達成。
After 110m, MXG type 
showed just normal wear.
And achieved greatly longer 
tool life, compared with 
competitor’s tools.

被削材 Mat’l：　高強度ステンレス鋼 (SUS630)  High strength stainless steel (1.4542)
切削条件 Cutting conditions： Vc=120m/min, fz=0.6mm/t, ap=0.8mm, ae=15mm
アップ＆ダウンカット Up & down cut　エアブロー Air blow 1枚刃にて加工 Test by 1 insert
工具形番 Tool No.: MXG-4025-M12 (φ25×4枚刃) チップ形番 Insert No.：ENMU100412ZER-PM（JC8118P）

鋼＋表面のGN処理により 表面硬さ65HRC以上と高

ossible to high efficient pocket milling.
来品ポジタイプと同等性能）。

m tool didia.

高硬度かつ熱変形に強上と高



レンチ
Wrench

マックスマスター “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type
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Facemill type ボアタイプフライス

クーラント穴付き Through coolant hole

寸　法（mm） Dimensions
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形　番
Cat. No.

タイプ
Type

穴 径
インチ
サイズ
Inch Bore

穴 径
ミリ
サイズ

Metric Bore

刃数
No. of
inserts

対応チップ
Applicable

insertsφDc φDb

17

17

17

17

17

17

20

φd1φd a bLf
在庫
Stock

GMX-7050R

GMX-7063R

GMX-7050R-22

GMX-7052R-22

GMX-7063R-22

GMX-7066R-22

GMX-7066R-27

部品
Parts

クランプねじ
Clamp screw

TSW
-2567H

A-08

ℓ

ENMU100412
ZER-PM

注） ホルダにチップは組み込んでありません。 別途お求めください。
Note)  All cutters are supplied without inserts.

TSW-2567H 0.9

推奨トルク（N・m）
Recommended torque

クランプねじ形番
Clamp screw

切削条件 Cutting conditions 11～14ページ

● ： メーカー在庫品  Standard stock items　　　　◎ ： 近日在庫品  Soon to be stocked　　　　○ ： 在庫がなくなり次第廃番  Soon to be deleted

R1.2

1.
7

Lf

φDc

φd
φDb

φd1

a

b

ℓ
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Modular head MXG typeMXG
TYPE

マックスマスター モジュラーヘッド
クーラント穴付き Through coolant hole

● ： メーカー在庫品  Standard stock items　　　　◎ ： 近日在庫品  Soon to be stocked　　　　○ ： 在庫がなくなり次第廃番  Soon to be deleted

MXG-2016-M8
MXG-2017-M8
MXG-3020-M10
MXG-3021-M10
MXG-3025-M12
MXG-4025-M12
MXG-4026-M12
MXG-5030-M16
MXG-5032-M16
MXG-5035-M16
MXG-6040-M16
MXG-6042-M16

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

クランプねじ レンチ
対応チップ

Applicable inserts

在庫

寸　法（mm）Dimensions 部　品  Parts

Stock
Clamp screw Wrench刃数

No. of
inserts

ENMU100412ZER-PM

Cat. No.

形　番
φDc φDbLf MD C

2
2
3
3
3
4
4
5
5
5
6
6

23
23
30
30
35
35
35
43
43
43
43
43

  14
  14
  18
  18
  22
  22
  22.5
  27
  29
  29
  32
  32

M8
M8
M10
M10
M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16

8
8
9
9
11
11
11
12
12
12
14
14

16
17
20
21
25
25
26
30
32
35
40
42

TSW-2567H A-08

W

12
12
14
14
19
19
19
22
22
22
26
26

Note) 1. All cutters are supplied without inserts.  
          2. Please see page 10 for recommended tightening torque.

注）1. ホルダにチップは組み込んでありません。 別途お求めください。 
2. モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。

アーバ Arbor 5～9ページ

TSW-2567H 0.9

推奨トルク（N・m）
Recommended torque

クランプねじ形番
Clamp screw

切削条件 Cutting conditions 11～14ページ

W

R1.2 1.7

φ
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φ
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C

MD

形　番
Cat. No.

寸　法（mm） DimensionsPVDコーティング
PVD coated

M

精度
Tolerance

10

A

4

T

6

B

1.2

rε

1ケース 10 個入りです。　10 inserts per case.

JC8118P

●

JC7560P

●ENMU100412ZER-PM

Inserts対応チップMXG ⁄ GMX
TYPE

〔JC8118P〕 〔JC7560P〕

Arε

B

T



マックスマスター “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type

5 Note) Please see page 10 for recommended tightening torque.注） モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。
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Note) Please see page 10 for recommended tightening torque.注） モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。



マックスマスター “QM MAX GⅡⅡ” GMX / MXG type
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Note) 1. In case of using modular head combined with MGN steel shank holder, apply the recommended cutting conditions sheet (see page 13-14).
2. Please see page 10 for recommended tightening torque.

注） 1. モジュラーヘッドと頑固G-Body組み合わせ時の切削条件は、P.13～14の標準切削条件表をそのまま適用ください。
 2. モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。



8
Note) 1. In case of using modular head combined with MSA arbor, 
              apply the recommended cutting conditions sheet (see page 13-14).

2. Please see page 10 for recommended tightening torque.
3. MSA arbor is supplied without pull studs.

注） 1. モジュラーヘッドと頑固一体組み合わせ時の切削条件は、
P.13～14の標準切削条件表をそのまま適用ください。

 2. モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。
 3. プルスタッドは付属しておりません。



マックスマスター “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type
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Note) 1. In case of using modular head combined with MSA arbor, 
              apply the recommended cutting conditions sheet (see page 13-14).

2. Please see page 10 for recommended tightening torque.

注） 1. モジュラーヘッドと頑固一体組み合わせ時の切削条件は、
P.13～14の標準切削条件表をそのまま適用ください。

 2. モジュラーヘッドの推奨締付けトルクはP.10をご参照ください。
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マックスマスター “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type
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Definition of corner shape for programmingプログラム作成上のコーナ形状定義

0

0

0.08

0.52

0.38

0.24

プログラム コーナR
Corner radius for programming

食い込み量
Over Cut

削り残し量
Remains

R1.0

R1.5（基本 Standard）

R2.0

(mm)

Attention for profile millingプロファイル加工時の注意事項

ランピング加工 Ramping ヘリカル加工 Helical interpolation
φDh

工
具
径
 φ
Dc

φdc

To
ol
 d
ia
.

●ランピング、ヘリカル加工時は送り速度を標準切削条件表の70％以下
で加工してください。
●ドリリング加工時は、軸方向送り速度を標準切削条件表の50％以下で
加工してください。
●ドリリング加工時には、連続した長い切りくずが飛び散る場合がありま
すので、安全には十分注意してください。

●In case of ramping and helical interpolation, apply 70% or less 
feed speed from standard cutting condition table.
●In case of drilling, apply 50% or less Z axis feed speed from 

standard cutting condition table.
●Long consecutive chips may come out in case of drilling, con-

firm the safe condition sufficiently.

●ツールパスの算出方法
    Calculation of tool pass dia.

●一周当りの切込み深さが最大切込み
　深さapを越えないようにしてください。
     Depth of cut per one circuit should not exceed 
     max. depth of cut ap.

●ツ－ルパスの回転方向はダウンカット
　になるよう反時計回りにしてください。
     Down cutting is recommended, so tool pass 
     rotation should be counterclockwise.

φdc = φDh－φDc 
ツールパス径 穴径 工具径
Tool pass dia. Tool dia.Bore dia.

形　番
Cat. No.

ランピング加工
Ramping

ヘリカル穴あけ加工
Helical interpolation

工具径
Tool dia.

(mm)

正面加工
可能径

Eff. Cutting
dia.

(mm)

最大切込み
深さ：ap

Max. depth
of cut
(mm)

最大切込み深さ（ap）
加工時の切削長さ：L（mm）
Total cutting length at Max. ap

最小穴径
Min. bore dia.
Dh min (mm)

最大穴径
Max. bore dia.
Dh max (mm)

最大傾斜
角度:θ（度）
Max. ramping

angle θ°
MXG-2016-M8
MXG-2017-M8
MXG-3020-M10
MXG-3021-M10
MXG-*025-M12
MXG-4026-M12
MXG-5030-M16
MXG-5032-M16
MXG-5035-M16
MXG-6040-M16
MXG-6042-M16
GMX-7050
GMX-7052
GMX-7063
GMX-7066

16
17
20
21
25
26
30
32
35
40
42
50
52
63
66

10.1
11.1
13.9
14.9
18.9
19.9
23.9
25.9
28.8
33.8
35.8
43.8
45.8
56.8
59.8

0.7
0.7
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

  25.1
  25.1
  38.2
  38.2
  47.7
  47.7
  63.6
  63.6
  81.8
114.5
114.5
143.2
143.2
190.9
190.9

22
24
30
32
40
42
50
54
60
70
74
90
94
116
122

30
32
38
40
48
50
58
62
68
78
82
98
102
124
130

1° 36’ 
1° 36’
1° 30’
1° 30’
1° 12’
1° 12’
0° 54’ 
0° 54’ 
0° 42’
0° 30’
0° 30’
0° 24’
0° 24’
0° 18’
0° 18’

L

apθ
°

W=3.2

プログラム コーナR
Corner radius for programming

R

削り残し量
Remains

食い込み量
Over Cut

M
ax
.a
p=
1.
0
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炭素鋼
(S50C, S55C)

硬さ２５０HB以下
Carbon steel

(C50, C55)
Below 250HB

工具鋼
(SKD61, SKD11)
硬さ２５５HB以下

Die steel
(1.2344, 1.2379)

Below 255HB

鋳　鉄
(FC, FCD)

硬さ３００HB以下
Grey & Nodular cast iron

(GG, GGG)
Below 300HB

プリハードン鋼
(NAK80, HPM1, P21)
硬さ３８-４３HRC

Mold steel
(1.2311, P21)
38-43HRC

プリハードン鋼
(HPM7, PX5, P20)
硬さ３０-３６HRC

Mold steel
(1.2311, P20)
30-36HRC

ステンレス鋼
(SUS304)

硬さ２５０HB以下
Stainless steel
Below 250HB

刃数  No. of teeth  7N
50 / 52 63 / 66

工具径 (mm)  Tool dia.

ap
(mm)

ae
(mm)

n
(min-1)

V f
(mm/min)

被 削 材
Work materials

チップ
材種

Grades
刃数  No. of teeth  7N

ap
(mm)

ae
(mm)

n
(min-1)

V f
(mm/min)

突出し長さ
ℓ(mm)

Overhung
length

～150
200
250
300
350
～150

200
250
300
350
～150

200
250
300
350
～150

200
250
300
350
～150

200
250
300
350
～150

200
250
300
350
～150

200
250
300
350

1
0.8
0.6
0.5
0.4
1
0.8
0.6
0.5
0.4
1
0.8
0.6
0.5
0.4
0.8
0.6
0.4
0.3
0.3
0.6
0.4
0.2
－ 
－
1
0.8
0.6
0.5
0.4
0.8
0.6
0.4
0.3
0.3

1
0.8
0.6
0.5
0.4
1
0.8
0.6
0.5
0.4
1
0.8
0.6
0.5
0.4
0.8
0.6
0.4
0.3
0.3
0.6
0.4
0.2
－
－
1
0.8
0.6
0.5
0.4
0.8
0.6
0.4
0.3
0.3

1,020
1,020

890
830
830

1,020
1,020

890
830
830

1,020
1,020

890
830
830
540
540
510
480
480
540
540
510
－        
－        

1,150
1,150
1,020

950
950
760
760
640
640
640

810
810
710
660
660
810
810
710
660
660
810
810
710
660
660
430
430
400
380
380
430
430
400
  －         
  －         
910
910
810
760
760
610
610
510
510
510

8,570
8,570
7,480
6,970
6,970
8,570
8,570
7,480
6,970
6,970
8,570
8,570
7,480
6,970
6,970
4,160
4,160
3,210
3,020
2,690
4,160
4,160
3,210
－          
－          

12,080
12,080
10,710

9,980
7,980
5,320
5,320
4,480
4,480
3,580

6,800
6,800
5,960
5,540
5,540
6,800
6,800
5,960
5,540
5,540
6,800
6,800
5,960
5,540
5,540
3,310
3,310
2,520
2,390
2,130
3,310
3,310
2,520
－         
－         

9,560
9,560
8,510
7,980
6,380
4,270
4,270
3,570
3,570
2,860

～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
－
－
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40
～40

～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
－
－
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50
～50

焼入れ鋼
(SKD61, DAC, DHA)
硬さ４２-５２HRC

Hardened die steel
(1.2344, 1.2379)

42-52HRC

ℓ : 突出し長さ,  ap : 軸方向の切込み深さ,  ae : 半径方向の切込み深さ,  n : 工具回転速度,  V f : 送り速度
ℓ : Overhung length,  ap : Axial depth of cut,  ae : Radial depth of cut,  n : Spindle speed,  V f : Feed speed

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC8118P

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

NOTE
1）The figure to be adjusted according to the machine rigidity or work rigidity.
2）In case of chatter occurring, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and keep feed per tooth.
3）If machine does not have enough power, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and Feed speed.
4）Use air blow.

■使用上の注意事項
1） 上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2） びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは回転速度を下げて使用ください。
　 ただし、1刃当りの送り量は変えないでください。
3） 機械動力不足の場合は、まず切込み深さを浅くしてください、次にnおよびVfを下げて使用ください。
4） エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。

マックスマスター ボアタイプフライス／GMX形　GMX type (facemill type)

Recommended cutting conditions for GMX標準切削条件



マックスマスター “QM MAX GⅡ” GMX / MXG type
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マックスマスターモジュラーヘッド／MXG形 ＋ 頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ）　MXG and MSN type

Recommended cutting conditions for MXG and MSN

刃数  No. of teeth  2N 刃数  No. of teeth  3N刃数  No. of teeth  3N

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC8118P

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

16 / 17 2520 / 21
工具径 (mm)  Tool dia.

(mm)
ℓ

(mm)
ℓap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min)
ap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min) (mm)
ℓ ap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min)

被 削 材
Work materials

チップ
材種

Grades

炭素鋼
(S50C, S55C)
硬さ２５０HB以下

Carbon steel
(C50, C55)

Below 250HB

工具鋼
(SKD61, SKD11)
硬さ２５５HB以下

Die steel
(1.2344, 1.2379)
Below 255HB

鋳　鉄
(FC, FCD)

硬さ３００HB以下
Grey & Nodular cast iron

(GG, GGG)
Below 300HB

プリハードン鋼
(NAK80, HPM1, P21)
硬さ３８-４３HRC

Mold steel
(1.2311, P21)
38-43HRC

プリハードン鋼
(HPM7, PX5, P20)
硬さ３０-３６HRC

Mold steel
(1.2311, P20)
30-36HRC

ステンレス鋼
(SUS304)

硬さ２５０HB以下
Stainless steel
Below 250HB

焼入れ鋼
(SKD61, DAC, DHA)
硬さ４２-５２HRC

Hardened die steel
(1.2344, 1.2379)

42-52HRC

～50

80

120

～50

80

120

～50

80

120

～50

80

120

～50

80

120

～50

80

120

～50

80

120

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

～10

3,580

3,580

3,180

3,580

3,580

3,180

3,180

3,180

2,590

1,890

1,690

1,590

1,890

1,690

1,590

3,980

3,980

3,580

2,390

2,390

1,990

8,590

8,590

7,630

8,590

8,590

7,630

7,630

7,630

6,220

4,160

3,040

2,860

4,160

3,040

2,860

11,940

11,940

8,590

4,780

4,780

3,180

～60

100

140

～60

100

140

～60

100

140

～60

100

140

～60

100

140

～60

100

140

～60

100

140

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

～14

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

2,860

2,860

2,550

2,860

2,860

2,550

2,550

2,550

2,070

1,510

1,350

1,270

1,510

1,350

1,270

3,180

3,180

2,860

1,910

1,910

1,590

10,300

10,300

9,180

10,300

10,300

9,180

9,180

9,180

7,450

4,980

3,650

3,430

4,980

3,650

3,430

14,310

14,310

10,300

5,730

5,730

3,820

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

2,290

2,290

2,040

2,290

2,290

2,040

2,040

2,040

1,660

1,210

1,080

1,020

1,210

1,080

1,020

2,550

2,550

2,290

1,530

1,530

1,270

8,240

8,240

7,340

8,240

8,240

7,340

7,340

7,340

5,980

3,990

2,920

2,750

3,990

2,920

2,750

11,480

11,480

8,240

4,590

4,590

3,050

ℓ : エンドミル突出し長さ,  ap : 軸方向の切込み深さ,  ae : 半径方向の切込み深さ,  n : 工具回転速度,  V f : 送り速度
ℓ : Overhung length,  ap : Axial depth of cut,  ae : Radial depth of cut,  n : Spindle speed,  V f : Feed speed

標準切削条件

NOTE
1）The figure to be adjusted according to the machine rigidity or work rigidity.
2）In case of chatter occurring, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and keep feed per tooth.
3）If machine does not have enough power, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and Feed speed.
4）Use air blow.

■使用上の注意事項
1） 上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2） びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは回転速度を下げて使用ください。
　 ただし、1刃当りの送り量は変えないでください。
3） 機械動力不足の場合は、まず切込み深さを浅くしてください、次にnおよびVfを下げて使用ください。
4） エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。
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マックスマスターモジュラーヘッド／MXG形 ＋ 頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ）　MXG and MSN type

Recommended cutting conditions for MXG and MSN

刃数  No. of teeth  4N 刃数  No. of teeth  5N

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC7560P
(JC8118P)

JC8118P

JC8118P

JC7560P
(JC8118P)

25 / 26 30 / 32 / 35
工具径 (mm)  Tool dia.

(mm)
ℓ

(mm)
ℓap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min)
ap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min) (mm)
ℓ ap

(mm)
ae

(mm)
n

(min-1)
V f

(mm/min)

被 削 材
Work materials

チップ
材種

Grades

炭素鋼
(S50C, S55C)
硬さ２５０HB以下

Carbon steel
(C50, C55)

Below 250HB

工具鋼
(SKD61, SKD11)
硬さ２５５HB以下

Die steel
(1.2344, 1.2379)
Below 255HB

鋳　鉄
(FC, FCD)

硬さ３００HB以下
Grey & Nodular cast iron

(GG, GGG)
Below 300HB

プリハードン鋼
(NAK80, HPM1, P21)
硬さ３８-４３HRC

Mold steel
(1.2311, P21)
38-43HRC

プリハードン鋼
(HPM7, PX5, P20)
硬さ３０-３６HRC

Mold steel
(1.2311, P20)
30-36HRC

ステンレス鋼
(SUS304)

硬さ２５０HB以下
Stainless steel
Below 250HB

焼入れ鋼
(SKD61, DAC, DHA)
硬さ４２-５２HRC

Hardened die steel
(1.2344, 1.2379)

42-52HRC

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

～75

125

175

 0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1   

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

～19

2,290

2,290

2,040

2,290

2,290

2,040

2,040

2,040

1,660

1,210

1,080

1,020

1,210

1,080

1,020

2,550

2,550

2,290

1,530

1,530

1,270

10,990

10,990

9,790

10,990

10,990

9,790

9,790

9,790

7,970

5,320

3,890

3,670

5,320

3,890

3,670

15,300

15,300

10,990

6,120

6,120

4,060

～90

150

210

～90

150

210

～90

150

210

～90

150

210

～90

150

210

～90

150

210

～90

150

210

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

～25

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

1,910

1,910

1,700

1,910

1,910

1,700

1,700

1,700

1,380

1,010

900

850

1,010

900

850

2,120

2,120

1,910

1,270

1,270

1,060

11,460

11,460

10,200

11,460

11,460

10,200

10,200

10,200

8,280

5,560

4,050

3,830

5,560

4,050

3,830

15,900

15,900

11,460

6,350

6,350

4,240

刃数  No. of teeth  6N
40 / 42

～120

200

280

～120

200

280

～120

200

280

～120

200

280

～120

200

280

～120

200

280

～120

200

280

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

～32

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.8

0.6

0.6

0.6

0.5

0.5

0.6

0.5

0.5

1

0.8

0.6

0.6

0.5

0.5

1,430

1,430

1,270

1,430

1,430

1,270

1,270

1,270

1,030

760

680

640

760

680

640

1,590

1,590

1,430

950

950

800

10,300

10,300

9,140

10,300

10,300

9,140

9,140

9,140

7,420

5,020

3,670

3,460

5,020

3,670

3,460

14,310

14,310

10,300

5,700

5,700

3,840

ℓ : エンドミル突出し長さ,  ap : 軸方向の切込み深さ,  ae : 半径方向の切込み深さ,  n : 工具回転速度,  V f : 送り速度
ℓ : Overhung length,  ap : Axial depth of cut,  ae : Radial depth of cut,  n : Spindle speed,  V f : Feed speed

標準切削条件

NOTE
1）The figure to be adjusted according to the machine rigidity or work rigidity.
2）In case of chatter occurring, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and keep feed per tooth.
3）If machine does not have enough power, recommend to reduce the depth of cut ap or Spindle speed and Feed speed.
4）Use air blow.

■使用上の注意事項
1） 上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2） びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは回転速度を下げて使用ください。
　 ただし、1刃当りの送り量は変えないでください。
3） 機械動力不足の場合は、まず切込み深さを浅くしてください、次にnおよびVfを下げて使用ください。
4） エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。
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