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■ 概要

■ 特長

アルミ加工用高能率カッタHF型は、独自のチップ形状により
バリレス加工を実現しました。

●多刃設計（3枚刃/インチ）で、vf=20,000mm/minを超える高能率加工を実現

●飛散防止機構付きのウェッジクランプにより、安全性と操作性を両立

●バリ抑制効果の高いダブルチャンファ刃型を採用

●チップの再研磨量を大幅に増量（1.8mm）し、ランニングコストを低減

●容易な微調整機構を採用し、刃振れ精度5μm以下を実現

多刃化による高送り高能率加工

●許容最高回転速度と送り量

ワーク：アルミケース（額縁削り）　
使用工具：HFF12080R-25.4 (ø80 10枚刃), 
　　　　従来品 (ø80 6枚刃)

被削材：A6061 板材　
切削条件：vc=3,142m/min, fz=0.10mm/t, 
           ap=0.5mm, Dry

適用被削材

外周側へ抜けない形状構造。
振動で緩んでも遠心力による
飛散を防止します。

抜けバリの原因となる塑性変形を
抑え、優れたバリ抑制効果を発揮
します。

１回の再研磨量を0.2mmとすると
初回使用時と合わせ、10回までの
使用が可能です。

従来のビス止めタイプよりも再研磨量が大幅に増加

（※ap=1.4mm以下の正常摩耗が条件）

但し、大変危険ですのでカッタ径ごとに決められた
最大許容回転数（n max）以下でご使用ください。
(※右上表参照)

鋳鉄、鋼は
切削できません（ ）・アルミニウムおよびアルミニウム合金全般

・その他非鉄金属

刃振れ補正が簡単
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アルミ用高能率カッタ

HF型
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■ 本体（コースピッチ：２枚刃 / インチ）

型　番 在庫
寸　法 (mm)

刃数 重量
(kg)

Fig
øDc øD1 øDb Lf ød a b L ød1 ød2

メ
ト
リ
ッ
ク

HFM 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11   6 1.0 1

12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14   6 1.2 1

12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 －   8 1.7 2

12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 － 10 2.2 3

12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 － 10 2.8 3

イ
ン
チ

HFM 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 －   6 1.0 2

12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 －   8 1.5 2

12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 －   8 1.7 2

12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 － 10 2.0 3

12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 － 10 2.2 3

12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 － 10 2.5 3

本体にチップは組み込んでありません。

■ 型番の呼び方

HF M 12 080 R S -22
①

型式記号
②

M : コースピッチ
F : ファインピッチ

③
チップサイズ

④
カッタ径

⑤
勝 手

⑥
メトリック

仕様

⑦
穴 径

■ チップ� P  鋼  M  ステンレス鋼  K  鋳鉄  N  非鉄金属  S  難削材  H  高硬度材  

材種分類 スミダイヤ

適用加工
高速・軽切削 N

汎用切削 N

粗切削 N 単位（mm）

型　番

DA
10

00 切
刃
長

さらい刃
形状 用 途 Fig

NF-LDEN 12T3ZDFR-L D 6 直 線 低抵抗 4

12T3ZDFR-G D 6 円 弧 汎　用 4

12T3ZDTR-H D 6 円 弧 刃先強化 4

12T3ZDFR-GX D 9 円 弧 ロングエッジ 5

12T3ZDFR-W D Q 円 弧 ワイパー 6

■ 推奨切削条件�
Si含有量12.6％以下

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

チップ
材種

N アルミニウム
合金 Q 2000- 2500 -3000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

Si含有量12.6％超え

N アルミニウム
合金 Q 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

Fig 4 Fig 5

Fig 6

12.7
6.0 3.962

9.
52

5

15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5

15
°

12.381 3.962

8.
52

5

15
°ワイパーチップ

N m
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■ 部品
押え金 クランプボルト 調整ねじ スパナ 調整スパナ 組立て用スパナ

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

（オプション）

（別売り）

2 3

アルミ用高能率カッタ

HF型

D印：標準在庫品　D印：標準在庫品（拡充品）

上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が必要です。ご注意
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アルミ用高能率カッタ

HF型

■ 本体（ファインピッチ：３枚刃 / インチ）

型　番 在庫
寸　法 (mm)

刃数 重量
(kg)

Fig
øDc øD1 øDb Lf ød a b L ød1 ød2

メ
ト
リ
ッ
ク

HFF 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 1.0 1

12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 1.2 1

12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 － 12 1.7 2

12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 － 15 2.2 3

12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 － 15 2.8 3

イ
ン
チ

HFF 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 － 10 1.0 2

12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 － 12 1.5 2

12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 － 12 1.7 2

12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 － 15 2.0 3

12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 － 15 2.2 3

12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 － 15 2.5 3

本体にチップは組み込んでありません。

■ 型番の呼び方

HF F 12 080 R S -22
①

型式記号
②

M : コースピッチ
F : ファインピッチ

③
チップサイズ

④
カッタ径

⑤
勝 手

⑥
メトリック

仕様

⑦
穴 径

■ チップ� P  鋼  M  ステンレス鋼  K  鋳鉄  N  非鉄金属  S  難削材  H  高硬度材  

材種分類 スミダイヤ

適用加工
高速・軽切削 N

汎用切削 N

粗切削 N 単位（mm）

型　番

DA
10

00 切
刃
長

さらい刃
形状 用 途 Fig

NF-LDEN 12T3ZDFR-L D 6 直 線 低抵抗 4

12T3ZDFR-G D 6 円 弧 汎　用 4

12T3ZDTR-H D 6 円 弧 刃先強化 4

12T3ZDFR-GX D 9 円 弧 ロングエッジ 5

12T3ZDFR-W D Q 円 弧 ワイパー 6

■ 推奨切削条件�
Si含有量12.6％以下

ISO 被削材 硬度 切削速度 vc（m/min）
下限- 推奨 -上限

送り量 fz（mm/t）
下限- 推奨 -上限

チップ
材種

N アルミニウム
合金 Q 2000- 2500 -3000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

Si含有量12.6％超え

N アルミニウム
合金 Q 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が必要です。ご注意
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■ 部品
押え金 クランプボルト 調整ねじ スパナ 調整スパナ 組立て用スパナ

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

（オプション）

（別売り）

Fig 1 Fig 2 Fig 3

D印：標準在庫品　D印：標準在庫品（拡充品）

004-005.indd   4 14/12/10   20:07



4 5

アルミ用高能率カッタ

HF型

■ 刃型選択の目安 ■ ワイパーチップ段差量 

■ チップ取付け方向■ HF 型の構造図 

■ 使用実例 

■ 刃型選択ガイド

特　長

用　途

ブランク
長さ（※）

タイプ

被削材

L G GX H W

切れ刃
刃先形状

低抵抗 標 準 ロングエッジ 高強度

ワイパー背分力軽減

6.0mm 6.0mm 9.0mm 6.0mm

汎 用 粗加工 耐欠損性重視

刃先処理

R
200

25°R
200

25° R
200

25°FA
15’

25° R
200

25°

※ブランク長さ
GX型のみ9.0mm

耐欠損性 優

低 

抵　

抗

H
耐欠損性
重視

L
背分力軽減

粗加工

GXG
汎用（標準）

加工能率が1.25倍向上
面粗さ良好　Ra 1.0μm以下

被 削 材：アルミニウム合金

●ワーク：クランクケースカバー

結果

使用工具 ø80

材種

刃数

当社品 他社品

クーラント

HFF12080R

PCDDA1000

10,000

810

10,000

8,000 6,400

0.08 0.08

1.2 1.2

Wet Wet

n(min-1)

2,510 2,510vc (m/min)

vf (mm/min)

fz (mm/t)

ap(mm)

加工能率が1.5倍向上
工具寿命1.5倍
（加工台数 3,000→4000）

被 削 材：アルミニウム合金

●ワーク：エンジン部品

結果

使用工具 ø100

材種

刃数

当社品 他社品

クーラント

HFF12100R

PCDDA1000

2,000

812

2,000

4,585 3,060

0.06 0.06

0.8 0.8

Wet Wet

vc (m/min)

6,370 6,370n(min-1)

vf (mm/min)

fz (mm/t)

ap(mm)

0.55mm
1.0mmøDc

øD1

ワ
イ
パ
ー
設
定
段
差0.

03
-0

.0
5m

m

L G GX H

W

押え金
HFW

クランプボルト
WB6-13T

調整ネジ
HFJ

チップ
NF-LDEN

ネジを１回転分緩めてから、
チップを取り外してください。

間違った方向に無理に
引き出すと、器具が破損する
恐れがありますので
ご注意ください。
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