
 100～300m／分 （ ドライまたはウェット ）

   80～150m／分 （ ウェット ）

 300～500m／分 （ ウェット ）

 150～250m／分 （ ドライまたはウェット ）

   60～120m／分 （ ドライまたはウェット ）

鋼

ステンレス

FC,FCD,いもの

焼入鋼

アルミ、非鉄

コーティング
T  AℓN

CBN

超硬K種

被削材

DIV.

MAG. NO.

X

FILTER SPECIMEN

U
R

m

真 円

3.0

10
1

A

R

R
m
ax

tp
3
.1
8 0
.3
%

5

500

μm

μ
m

μ
m

μm

=
=

( 0
.2 
)

DIV.

MAG. NO.

X

FILTER SPECIMEN

U R

m

真 円

3.60

20
1

A

R
m
ax

tp
1
.6
4 1
.4
%

5

500

μm

μ
m

μ
m

μm

=
=

( 0
.2 
)

チップ 焼入鋼
合金鋼
SCM

工具鋼
SKD

ベアリング鋼
SUJ

E

C

F

T

B

C

◎

◎

○

-

-

-

-

○
300～500

-

-

60～130

150～250

200～500

◎
60～100

 80～150 

80～150 

-

-

○
40～ 80

80～150

80～150

-

-

-

60～100

-

-

-

-

60～120

-

-

-

-

60～120

-

-

-

P10

K10 

サーメット

CBN 

コーティング

Code 
No. 材質

軟鋼
SS41

合金鋼
SCM

工具鋼
SKD

鋳鋼
SC

鋳鉄
FC,FCD

ステンレス
SUS

アルミニウム
AL,ALC

炭素鋼
S55C

断続
切削

○
60～100

-

100～300

-

100～300 

○
60～100

100～300

-

-

100～300

○
80～120

100～300

-

-

100～300

○
40～100 

80～150 

-

-

 80～150

-○
150～25080～150 80～150 -- -コーティング 100～300 100～300 100～300 80～150

仕上最適条件
加工径

φ  3～   8
φ  5～ 15
φ  8～ 18
φ18～ 28
φ28～ 39
φ38～ 50

タイプ

DJ3

J10-  3

J10-  5
J10-  8

J10-18

DJ8

J16-  8

J16-18

J16-28

J16-38

最大切削能力

mm／φ
～0.1

0.1～0.2

0.1～0.2

0.2～0.4

0.2～0.4

0.2～0.5

mm/rev.
0.03～0.07

0.05～0.07

0.05～0.08

0.05～0.08

0.05～0.08

0.05～0.08

mm／φ

1.0

1.5

2.0

mm/rev.

0.1

0.15

0.15

★スペアとしてご購入の際はCBNとダイヤ以外のチップ：10ヶ単位　CBNチップ、ダイヤチップ：1ヶ単位
★※2　いもの用には“-NB”（ブレーカ無）を推奨します。
★※3　6MPのチップクランプ穴径はφ2.8です。 φ3.3～φ3.5の穴径の場合、特殊チップクランプ

ボルト（M2562D）が必要です。
★※4　6MP-D（ダイヤ）はチップクランプ穴径が異なりますので、特殊チップクランプボルト

（M2562D）が必要です。別途ご相談ください。
★（　）内のISOコードNo.のチップは日研オリジナルです。
★※5　NS530は在庫が無くなり次第NS9530に変更します。
★※6　KBN10Bは在庫が無くなり次第KBN510に変更します。

■チップのISOコードNo.体系

鋼
ステンレス
いもの
アルミ

いもの高速
焼入鋼
アルミ高速

寸法図 Code No.

1MP-○2

3MS-○2

3MP-○2

3MP-○4

4MP-○2

4MP-○4

6MP-○2

6MP-○4

6MP-○8

10MP-○2

10MP-○4

10MP-○8

ノーズR
材 種

グレード

0.2

0.2

0.2

0.4

0.2

0.4

0.2

0.4

0.8

0.2

0.4

0.8

PV90 T2000Z

●

●

●

●

●

●

●

被削材

コーティング
サーメット 超硬K種

C

適用ボーリングバー

BCB12.7, BCB14.5

BCB19,
BCB22,
BCB29 

ZMAC16-V,
ZMAC20-V,
ZMAC25-V 
DJバイト用

DAC C型
BCB62, BCB82,

BCB100

ZMAC42-V - ZMAC140-V
BCB38, BCB48

DJバイト, MCCZ130-V
BAC130-V - BAC530-V

ZMAC32-V

1.59

φ2.30

5°

φ3.969

φ9.525 φ4.35

3.97 11°

WBGT0601○L

WBGT0802○L

TPGT1103○L

TPGT16T3○L

TBGT0601○L

（WBGT050102L）

φ4.762 φ2.30

2.38 5°
80°

φ3.175 φ1.40

1.59 5°
80°

φ3.969 φ2.30

1.59 5°
80°

φ6.35 φ2.80

3.18 11°

※3

●
●
●

T

ST10P

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

超硬P種

E

●

TN90

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

F

●
●

CBN

B

●

●

●

●

●

KBN10B

●
●

ダイヤモンド

D

●

●

●

●

●

●

　

●

●※4

●※4

●※4

KPD010

●

ノーズRの大きいチップは刃先強度が有るため、比較的
大径の加工穴で加工長の短い場合に用います。ノーズR
の小さいチップは、比較的小径の加工穴で加工長の長い
場合、または仕上げ加工に用います。

Code No.は○の所にグレード表示を入れて後ろに
材種を指定して下さい。
例） 6MP-C4（PV90）, 6MP-F4-NB（H1）

NS530

●

●

●

●

●

サーメット
（ノンコート）

●
●

H1

●※2

●※2

●※2

●※2

●※2

●※2

●※2

●※2

F-NB※2

ブレーカ無

●

●※2

●※2

T P G T 1 1 0 3 0 4 L

切刃長 厚み

形状 T：
 W：
 C：
 M：
 S：
 A：

ノーズR 勝手 L： 左勝手
 N： 勝手無し

80°
80°

90°
85°

86°

逃げ角 B： 5°
 C： 7°
 P： 11°
 N： 0°
 E： 20°

精度 G： 研磨
 M： 焼結肌

溝穴記号 W：
 T：
 R：
 B：
 H：
 M：
 X： 特殊

※5 ※6

●

●

●

●

●

●

●

●

■被削材対応のチップの材種

CBNの場合、L/Dの
MAX.は3倍です。

■最適切削速度　◎：最適　○：適　－：他の材種を選んで下さい。

★従来からの材種（サーメット、超硬P種、超硬K種）もご利用いただけます。
★断続切削時は、切削速度を約50％以下にして下さい。

■切削条件（切込・送り）
CBNチップの場合は、L/Dの
MAX.は3倍です。
切込mm/φは；
D＜32mm：0.25mm以下
D＞32mm：0.3mm以下

一回転当たりの送りは、ノーズR
と要求精度により異なります。

理論面粗＝（一回転当たりの送り）
2

8×ノーズR

■CBNチップによる焼入鋼加工
L/Dは出来る限り短くします。MAX.3倍。
標準よりL/Dの短いバイトも別途ご相談下さい。

焼入鋼（HRC60）の
断続ボーリング φ10mm

面粗度Rmax：
24個加工で
全て3.3μm以内。

真円度：
24個加工で
全て3.6μm以内。

真円度：
24個加工で
全て3μm以内。

No.20
C(φ20)

焼入鋼（HRC60）の
断続切削
φ20mm

面粗度Rmax：
24個加工で
全て2.8μm以内。

切削条件 （1）DJ

部品
表・チップ

部品
表・チップ

8887


