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★インサートチップは10個単位でご購入下さい。
★他メーカー製インサートチップを使用される場合は同一メーカー製のチップクランプボルトをご使用下さい。

■グレード＆材種
区分 グレード 材種

サーメット
（ノンコート） 耐摩耗性と耐欠損性を兼ね備えた、鋼及び鋳鉄用の汎用材種。

強度が高く耐摩耗性に優れた、鋳鉄及び非鉄金属用材種。

T

超硬K種

仕様

NX

F HTI
6 -     8
8 -   10

14 -   16
16 -   18
18 -   22
22 -   30
28 -   44
36 -   56
54 - 200

EJ16-  6-21
EJ16-  8-28

EJ16-14-50
EJ16-16-50
EJ16-18-63

10 -   12
11 -   13
12 -   14

EJ16-10-35
EJ16-11-40
EJ16-12-42

EJ16-22-68

—

EJX16-  6-  45
EJX16-  8-  60

EJX16-14-105
EJX16-16-120

EJX16-10-  75

EJX16-12-  90

—

—
—

—

EM02 M2—

— EM09 CS250T

— EM09

— EM11

CS250T

CS300890T

M2.5

M2.5

M3

—

ECC-28-10
ECC-36-11.5
ECC-54-19

最適ボーリング
範囲φ

インサートチップ（別売）超硬バイトバイト カートリッジ チップクランプボルト

Thread
size

トルクス
レンチ

TS21
TS211

T-6

T-8

T-8

T-8
★バイトEJ16-10-35、EJ16-12-42、EJ16-14-50、EJ16-18-63及び、超硬バイトEJX16シリーズは、セットに含まれておりません。 単品でご購入下さい。
★ボーリングバイト, カートリッジにはインサートチップは付属していません。 別途購入下さい。　　 P.100       

■ボーリングバイト・カートリッジ

■参考切削条件　◎：最適　○：適　－：他の材種を選んで下さい。

★上記条件を参考に最適条件を設定して下さい。　★断続切削時は、切削速度を約50％以下にして下さい。　★最高回転数（目安）: ～6000r/min。
★ご使用時は、必ず振れ、振動、異常音のないことを確認して下さい。

■参考切削条件（切込・送り）

φ5.56

2.38
11°

60°

φ6.35

3.18
11°

60°

チップ

F

T

HTI

Code No. 材質
軟鋼 
SS41

炭素鋼
S55C

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 

チタン
Ti

NX -○
150～16080～150 80～150

-
100～300 100～300 100～300 80～150

■チップのISOコードNo.体系

鋼
ステンレス

いもの
アルミ

耐熱合金・チタン

寸法図 Code No.

EM02-○2

EM02-○4

EM09-○2

EM11-○4

ノーズR
材 種

グレード
NX HTI

被削材

サーメット
（ノンコート） 超硬K種

T F

適用バイト

ECC -54-19

WCGT0201○L

TPGX0902○L

TPGX1103○L

φ3.97 φ2.30

1.59
7°

80°

●
●
●

EM09-○4

EM11-○2

0.2

0.4

0.2

0.4

0.4

0.2

●

●

●

●

● ●

●

● ●

●

● ●

●
●
●

or

- - ○
300～500

○
30～4060～130- - --

■インサートチップ

■デジタルボーリングヘッド

＊ボーリングヘッド及びお客様の条件に最適なバイト、カートリッジとインサートチップをお選び下さい。

Q26-EMACP6110-61 Q42-EMACP6200W-85

EJ16-10-35
     -11-40
     -12-42
    -14-50
    -16-50
    -18-63
     -22-68

ECC -28-10
    　　　　　　 -36-11.5

EJX16-10-75
      -12-90
      -14-105
      -16-120

EJ16-6-21
     -8-28

EJX16-6-45
EJX16-8-60

φ2.80

φ3.10

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。

T P G T 1 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

1 0

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） EM09-T4（NX）

回転速度  n（r/min）  
Vc × 1000 

πD
＝

理論面粗さ  （mm）  
f 2

8×ノーズR
＝

送り速度  Vf（mm/min）＝ n × f 

: 切削速度（m/min）
: 3.14
: 加工径（mm）
: 1回転当たりの送り（mm/rev）

Vc
π
D
f

一回転当たりの送り : f は、ノーズRと要求精度により異なります。

仕上最適条件
加工径

タイプ

バイト カートリッジ

EJ16-  6-21
-  8-28

EJ16-10-35
-11-40
-12-42
-14-50
-16-50
-18-63
-22-68

超硬バイト

EJX16-  6-  45
-  8-  60

EJX16-10-  75

-12-  90
-14-105
-16-120

最大切削能力

mm／φ

0.1～0.2

mm/rev.

0.03～0.07

mm／φ

1.0

2.0

mm/rev.

0.1

- -

- -

0.15

0.1～0.3 0.05～0.07

0.2～0.4 0.05～0.08

0.2～0.5 0.05～0.08

φ   6～  12

φ 10～  30

φ 28～  56

φ 54～200 ECC-54-19

ECC-28-10   
-36-11.5

eMACP用 ・ ・ eMACP 切削条件

BT BT

10099


