


回転 (min-1) 送り (mm/min)送り (mm/min)送り (mm/min)外径

被削材

切込深さ
(mm)

アルミニウム合金展伸材
A7075 基準切込量

マグネシウム合金・銅合金
AZ91・AZ80A・C1100

アルミニウム合金鋳物
Si13%

ap≦0.5Dap≦0.5Dap≦0.5D

1150 5103150 12003150 120020

1450 5103950 12003950 120016

1950 5105300 12005300 120012

2350 4756350 11506350 115010

2950 4608000 10008000 10008

3950 40010500 95010500 9506

4750 38512500 86012500 8605

5950 37515500 81015500 8104

7950 32521000 77021000 7703

1150 5103150 17503150 175020

1450 5103950 17503950 175016

1950 5105300 17505300 175012

2350 4756350 17006350 170010

2950 4607950 15007950 15008

3950 40010500 140010500 14006

4750 38512500 127512500 13005

5950 36515500 125015500 12504

7950 32521000 110021000 11003

送り (mm/min)送り (mm/min)回転 (min-₁)

回転 (min-₁)回転 (min-₁) 回転 (min-₁)

回転 (min-₁) 回転 (min-₁)送り (mm/min)外径

被削材

切込深さ
(mm)

アルミニウム合金展伸材
A7075 基準切込量

マグネシウム合金・銅合金
AZ91・AZ80A・C1100

アルミニウム合金鋳物
Si13%

ap≦1D

ae≦0.2D

ap≦1D

ae≦0.2D

ap≦1D

ae≦0.2D

1. 機械、ホルダは剛性のある精度の高いものをご使用下さい
2. 切削油剤は被削材に適したもので、発煙性の少ないものを選定して下さい
3. 加工形状、切り込み深さ、機械剛性、ワーク保持等使用状況により、異常な切削音、振動、びびりが発生する場合、回転速度、送り速度、
　切り込み深さを調整下さい
4. この切削条件は目安を示すものです。実際の加工では加工形状、目的、状況により条件を調整して下さい

■側面加工

■溝加工

【切削条件表】
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