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切粉が底に溜まらず、スムーズに排出 !!
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エンド刃付で高精度 ||

貫通穴、底付穴共用
ターニングスキルリーマ

Code N。
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菫適正切削速度 (m/min)◎ :最適 ○ :適

被削材
推 奨

切削液

鋼

Ｓ

軟

Ｓ

炭素鋼

(焼鈍材)

S55C

炭素鋼

(調質材)

S55C

快削鋼
合金鋼

SUJ

SCM
鰤ＳＫＨＳＫＤ

ステンレス

SUS 訓鰤飾

鋳物
ダクタイル
FC
FCD

アルミニウム
乃レミ鋳物
ダイキャスト

切削速度
m/min

水溶性
1柚 1隆 |

◎
10へ′16

◎
10～ 16

◎
10-14

○
10～ 16

◎
10-16

◎
8～ 14

○
6～ 10

○
10～ 18

○
10へ′18

○
12～ 22

■主軸回転数S(min-1)を求める。

まず被削材と切削速度の表より切削速度を求めて下さい。

左側の数値はリーマの特性を生かせる最小限を

示していますが通常は真中の値にして下さい。

切削速度 (m/min。 )× 1000
で求めて下さい。S=

3.14× リーマ径 (mm)

■切削液について

水溶性切削液の場合、」IS Al種1号 (旧Wl種2号 )

相当のもので、希釈倍率は5～ 10倍を推奨しま丸
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ターニングショートリーマの使用には振れ精度抜群の高精度スリーブシリーズをご利用ください。


