
被削材

60～150m/min （ドライまたはウェット）

60～150m/min （ドライまたはウェット）

40～120m/min （ドライまたはウェット）

200～500m/min （ウェット）

40～120m/min （ウェット）

アルミ、非鉄

貫通穴・重板

FC,FCD,いもの

ステンレス

鋼
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RAC25
RAC32

RAC43

RAC53

RAC70

RAC100

加工径（mm）

直径当たりの
最大切り込み（mm）

チップ

CC

CN

SC

AEG

Code 
No. 材種

K10

コーティング
超硬M

コーティング
超硬K

コーティング
超硬M

コーティング
超硬K

コーティング
超硬M

○

○

̶

断続切削

○

○

̶

軟鋼

̶

̶

̶

○
60～120

60～120

60～120

̶

̶

̶

○
60～150

60～150

60～150

̶

̶

̶

○
60～150

60～150

60～150

̶

̶

̶

○
50～80

50～80

50～80

合金鋼 工具鋼 

̶ ̶

鋳鋼

○
50～80

○
80～120

80～120

80～120

○
60～150

○
80～120

○
60～150

○
60～150

鋳鉄 
FC,FCD

60～150

60～150

̶

̶

アルミニウム

̶

̶

̶

400～800

○
40～120

̶

̶

̶

ステンレス

40～120

40～120

炭素鋼

加工径 タイプ 最適条件
切込mm/φ送りmm/rev.切込mm/φ送りmm/rev.

最大切削能力

φ25～  32
 32～  43
  43～  53
 53～  70
 70～100
100～130

RAC  25
RAC  32
RAC  43
RAC  53
RAC  70
RAC100

2.0~  4.0

3.0~  5.0

4.0~  7.0

4.0~  7.0

5.0~10.0

7.0~12.0

0.5～  6.0

1.0～  8.0

1.0～10.0

1.0～10.0

1.0～15.0

1.0～22.0

0.1～0.4

0.1～0.4

0.1～0.5

0.1～0.5

0.1～0.5

0.1～0.5

0.2~0.3

0.2~0.3

0.2~0.3

0.2~0.3

0.3~0.4

0.3~0.4

1 2 3 4 5 6 7 11 12 13 14 15 16 17 18 19

M  1-12.7

M  2-19   C
M  2-22   C
M  3-29   C
M  5-38   C
M  5-48   C

M  7-62   C

M10-100 C

M  1-14.5
M  2-19   
M  2-22   
M  3-29   
M  5-38   
M  5-48   

M  7-62   

M10-100 

-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

-
-
-
-

M  1S-2  
M  1L-2  
M  2S-2  
M  2L-2  13S

T-8

10P-E

7P-E

5P-E

3P-E

10P-F

7P-F

5P-F

3P-F

10P-T

7P-T

5P-T

3P-T

10CB

7CB

5CB

CP-10

CP-  7

CP-  5

CP-  3

B180

B187

B185

B183

M3   

M2.5

M2   

M1.5M  3L-2S
M  5S-2S
M  5L-2S

M  7L-2S

M10L-2S

3MS-E

6MP-E

10MP-E

1MP-E

3MS-F

6MP-F

10MP-F

1MP-F

3MS-T

6MP-C

10MP-T 

1MP-T M61 10S

M68

M63

20S

M2577

M67

M60

M  1S-2C＊

M  1L-2C＊

M  2S-2C＊

M  2L-2C＊

M  3L-2SC
M  5S-2SC
M  5L-2SC

M  7L-2SC

M10L-2SC

スクリューオンタイプ

マイクロ
ユニット

マイクロ
ユニット

鉄用
チップ

いもの用
チップ

鋼
ステンレス用
チップ

チップ
クランプ
ボルト

チップ
クランプ
ハンドル

カートリッジ
鉄用
チップ

いもの用
チップ

チップ
ブレーカ

クランプ
ピース

鋼
ステンレス用
チップ

チップ
クランプ
ボルト

チップ
クランプ用
ハンドル

カートリッジ
ボーリング

径

クランプオンタイプ

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

14.5
19.5
22.5
29.5
41
50
65
90

110
140

12.7
14.5
19
22
29
38
48
62
82

100

31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42

-

B312

B313

B315

B317

B310

B321

B322

B323
B325
B326

B327

B320

B331

9M216W

M333

M335

M337

M330

B341

9M216P

9M325P

9M542P M395

9M770P

9M108P

B351

B352

B353
B355
B356

B357

B350

M391

M392

M393

M397

M390

M405

M407

M400

M1.27

13S

T6

20S

M405

M1.5

M2

M2.5
M3
M4

M5

M6

B381

B382

B384
B386

B387

B361

B363
M363
B362

B365
B366

B360
B368
B367

M375

M370

-

-

-

-

-
-

-

-

-

M377

ダイヤル
リング

ロック
フランジ

ウェーブ
スプリング

プリロード
ナット

ロック
メタル

ロック
ねじ

調整
ハンドル

ユニット
取付ボルト

A

ユニット
取付ボルト

B
ボーリング

径

ユニット
取付用
レンチA

ユニット
取付用
レンチB

ロック
ねじ用
レンチ

～

～
～
～
～
～
～
～
～
～

100

12.7
14.5
19
22
29
38
48
62
82

140

14.5
19.5
22.5
29.5
41
50
65
90
110

BCB

BCB

CN型ネガタイプ
重切削用

CC型ポジタイプ

■最適切削速度　◎：最適　○：適　－：他の材種を選んで下さい。

★断続切削時は、切削条件を約50％以下にして下さい。
★L/Dの長い加工の場合、ノーズRの小さいチップを推奨します。
★L/Dの長い加工の場合、入口は1回転当りの送りを約60～70%に落とすことを推奨します。

■加工径と最大切り込みの関係 ■切削条件（切込・送り） この表はL／D=3～3.5倍の切削条件の目安です。
（被削材：いもの）

RAC-E

RAC

RAC-A

RAC-K

BCB
スクリューオンタイプ

BCB
クランプオンタイプマイクロカットボーリングバー＆ユニットの関係

日研マイクロカットボーリングバーには日研マイクロカットボ
ーリングユニットがついてます。予備用として各部品ご注文
の場合は、下表よりチップ、カートリッジ、ユニット……の
コードNo.をご指定ください。

1

7

6

2

3

4

5
42

31

38

37

40

41

11

17

18

19

16

15

14

13

12

39

32

33
34

35

36

★チップは別売です。
★マイクロユニットに対応したBCBボーリングバーの
　Codeは、赤色文字になります。　例）M5-38：BCB38

＊ボ－リング径12.7～29.5の場合はロウ付けタイプになりますので、
　スペアとしてのご注文の節はカートリッジNo.をご指定ください。
★ユニット、カートリッジはチップ別売です。
★φ29～200のロウ付けタイプもあります。

★ご注文の際は、31、32、33、34はセットでご注文ください。　コードNo.はマイクロユニットNo.の先頭にD.を追加してください。 但し、M1-12.7, M1-14.5はユニットのみの注文となります。
　例：ボーリング径22～29.5用　D.M2-22

クランプオンタイプは、
在庫がなくなり次第販売を
中止します。

B
T

B
T

切削条件BCB

106105


