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그라파이트 가공용 다이아몬드 코팅 엔드밀

고결정성 다이아몬드 코팅

단단한  고결정성 다이아몬드 코팅

높은 신뢰성 및 긴 수명의 다이아몬드 코팅

천연 다이아몬드에 필적하는 결정 성분으로, 그라파이트 가공에서 
발군의 내마모성과 긴 수명을 실현함.

라만 분광 분석

エ엔드밀
피삭재 グ그라파이트 (ISO-63)
회전속도

이송속도

절삭유剤 乾건식

エ엔드밀
피삭재 銅동(구리)
회전속도

이송속도

절삭유剤 湿습식

사진촬영위치

사진촬영위치

기존품 대비 발군의 내마모성을 발휘함!

DF-PSRB 절삭성능

DF-2MB 절삭성능

DF엔드밀 시리즈
（다이아몬드 Four : Fixed / Fast / Fine / First）

Fast
（신뢰성）

Fixed
（단단함）

신 다이아몬드 코팅

기존 다이아몬드 코팅

천연 다이아몬드

초경모재노출

마모가 거의없음

진동수 (cm-1)

強
度

절삭길이 (m)

절삭길이 (m) 동・동합금가공에는 수용성 절삭유 사용을 추천드립니다.

기존품

기존품
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DF2MB

R3×100–R6×200mm ø0.5×R0.1×4–ø12×R0.5×40mm

R0.1×0.5–R3×12mm

R1×0.5°×30–R2×0.5°×100mm

ø1×6–ø12×30mm

DF4JC

DF2XLB

DF3XB

DF4XL

DF2MB

ø3–ø12mm

DFPSRB

고R정도를 실현

그라파이트 가공의 제 1선택

고정도 심레스 형상 사용으로 양호한 정삭면을 실현합니다.

그라파이트 가공용 2날
다이아몬드 코팅 볼 엔드밀（M）

전12사이즈

그라파이트 가공용 4날
다이아몬드 코팅 엔드밀（J）

전６사이즈

그라파이트 가공용 2날
다이아몬드 코팅 롱넥볼 엔드밀

전52사이즈

그라파이트 가공용 3날
다이아몬드 코팅 테이퍼넥 볼 엔드밀

전９사이즈

그라파이트 가공용 4날 다이아몬드 코팅  롱넥 엔드밀

전17사이즈

그라파이트 가공용 다이아몬드  코팅
고정도 래디어스 엔드밀（S）

전41사이즈

First
（제1선택）

Fine
（고정도）

(Seamless) 기존품

사이
즈 추
가

사이
즈 추
가
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a

DF4JC

DC APMX LF DCON

DF4JCD0300 3 12 60 6 4 a 1
DF4JCD0400 4 16 60 6 4 a 1
DF4JCD0600 6 24 60 6 4 a 2
DF4JCD0800 8 28 70 8 4 a 2
DF4JCD1000 10 35 90 10 4 a 2
DF4JCD1200 12 36 110 12 4 a 2

u e e u u

 0
- 0.02
DCON=6 DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

3 22000 2500 6 0.15 10600 280 6 0.15
4 18000 2900 8 0.2 8000 330 8 0.2
6 14000 3200 12 0.3 6400 380 12 0.3
8 10500 2900 16 0.4 4000 420 16 0.4

10 8700 2600 20 0.5 3200 460 20 0.5
12 7200 2200 24 0.6 2700 460 24 0.6

DC =
APMX =

LF =
DCON =

UWC 30°DF
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다이아몬드 코팅 엔드밀

a :표준재고품

단위 : mm

ア알루미늄합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

3≦DC≦12

ご用命の際は 呼び記号もしくは、DF4JC 外径○○mm とご指定ください。

당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 그라파이트 가공용 엔드밀입니다.

그라파이트 가공용 4날 다이아몬드 코팅 엔드밀(J)

図2

図1

규呼記격 刃
数

在
庫 図

8≦DCON≦10

추천 절삭 조건

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손히 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림 ・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.

DC：엔드밀 외경

≦0.05DC

≦2DC

피삭재

그라파이트ト 銅동・동합금

외경
DC (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

切절입깊이
(mm)

절삭폭
(mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

切절입깊이
(mm)

절삭폭
(mm)

切절입량 기준

외경

날장

전장

샹크경
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a

DF4XL

u e e u u

DC APMX LU DN LF DCON

DF4XLD0100N060  1  1.5 6  0.94 50 4 4 a 1
DF4XLD0100N080   1   1.5 8  0.94 50 4 4 a 1
DF4XLD0100N100   1   1.5 10  0.94 50 4 4 a 1
DF4XLD0150N100   1.5   2.3 10  1.44 60 4 4 a 1
DF4XLD0150N160   1.5   2.3 16  1.44 60 4 4 a 1
DF4XLD0200N100   2   3 10  1.9 60 4 4 a 1
DF4XLD0200N160   2   3 16  1.9 60 4 4 a 1
DF4XLD0200N200   2   3 20  1.9 60 4 4 a 1
DF4XLD0300N160   3   4.5 16  2.9 70 4 4 a 1
DF4XLD0300N200   3   4.5 20  2.9 70 4 4 a 1
DF4XLD0300N300   3   4.5 30  2.9 70 4 4 a 1
DF4XLD0400N200   4   6 20  3.9 80 4 4 a 2
DF4XLD0400N400   4   6 40  3.9 80 4 4 a 2
DF4XLD0600N300   6   9 30  5.85 70 6 4 a 2
DF4XLD0800N300   8 12 30  7.85 90 8 4 a 2
DF4XLD1000N300 10 15 30  9.7 90 10 4 a 2
DF4XLD1200N300 12 18 30 11.7 110 12 4 a 2

DC=3

 0
- 0.02

DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

DC =
APMX =

LU =
DN =

LF =
DCON =

UWC 30°DF
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단위 : mm

ア알루미늄합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

ご用命の際は 呼び記号もしくは、DF4XL 外径○○mm×首下長○○mm とご指定ください。

당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 그라파이트 가공용 롱넥 엔드밀 입니다.

그라파이트 가공용 4날 다이아몬드 코팅 롱넥 엔드밀

図2

図1

규び記격 刃
数

在
庫 図

4≦DCON≦6 8≦DCON≦10

1≦DC≦12

외경

날장

수하장

목경

전장

샹크경



5

y

1
6 30000 1300 1 0.05 30000 1300 1 0.05
8 25000 1000 1 0.05 25000 1000 1 0.05

10 22000 700 1 0.05 22000 700 1 0.05

1.5
10 25000 1200 1.5 0.075 21000 1000 1.5 0.075
16 18000 800 1.5 0.075 18000 800 1.5 0.075

2
10 22000 1500 2 0.1 16000 1100 2 0.1
16 19000 1100 2 0.1 16000 930 2 0.1
20 16000 800 2 0.1 16000 800 2 0.1

3
16 21000 1900 3 0.15 10600 960 3 0.15
20 18000 1500 3 0.15 10600 890 3 0.15
30 14000 1000 3 0.15 10600 760 3 0.15

4
20 18000 2400 4 0.4 8000 1100 4 0.4
40 13000 1500 4 0.4 8000 920 4 0.4

6 30 14000 3200 6 0.6 5300 1200 6 0.6
8 30 10500 2900 8 0.8 4000 1100 8 0.8

10 30 8700 2600 10 1.0 3200 960 10 1.0
12 30 7200 2200 12 1.2 2650 800 12 1.2

DF4XL
다이아몬드 코팅 엔드밀

추천 절삭 조건

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림 ・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일비율로 내려서 사용해 주십시오.

측면절삭

DC：엔드밀 외경

≦DC

≦0.05DC (DC<&4)
≦0.1DC (&4≦DC)

피삭재

그라파이트グ 銅동・동합금

외경
DC (mm)

수하장
LU (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

切절입깊이
(mm)

절삭폭
(mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

切절입깊이
(mm)

절삭폭
(mm)

절입량 기준

그라파이트 가공용 4날 다이아몬드 코팅 롱넥 엔드밀
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1
6 30000 1000 0.1 30000 980 0.1
8 25000 700 0.08 25000 700 0.08

10 22000 500 0.06 22000 500 0.06

1.5
10 25000 1100 0.14 21000 750 0.14
16 18000 600 0.1 18000 600 0.1

2
10 22000 1200 0.2 16000 820 0.2
16 19000 800 0.16 16000 700 0.16
20 16000 600 0.12 16000 600 0.12

3
16 21000 1400 0.3 10600 720 0.3
20 18000 1100 0.25 10600 670 0.25
30 14000 700 0.2 10600 570 0.2

4
20 18000 1800 0.5 8000 820 0.5
40 13000 900 0.4 8000 690 0.4

6 30 14000 2300 1.2 5300 900 1.2
8 30 10500 2000 2.0 4000 820 2.0

10 30 8700 1900 3.0 3200 720 3.0
12 30 7200 1700 4.0 2650 600 4.0

y

DC

ap

DC：엔드밀 외경

피삭재

그라파이트グ 銅동・동합금

외경
DC (mm)

수하장
LU (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입 깊이
(mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입 깊이
(mm)

절입량 기준

홈절삭

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.



7

a

u e e u u

DF2MB

PRFRAD DC APMX LU DN LF DCON

DF2MBR0300 3 6 30 ─ ─ 100 6 2 a 1
DF2MBR0300A100 3 6 30 50 5.85 100 6 2 a 2
DF2MBR0300A150 3 6 30 50 5.85 150 6 2 a 2
DF2MBR0300N100A150 3 6 30 100 5.85 150 6 2 a 2
DF2MBR0400A110 4 8 40 60 7.85 110 8 2 a 2
DF2MBR0400A150 4 8 40 60 7.85 150 8 2 a 2
DF2MBR0500A120 5 10 50 70 9.7 120 10 2 a 2
DF2MBR0500A180 5 10 50 70 9.7 180 10 2 a 2
DF2MBR0500N140A180 5 10 50 140 9.7 180 10 2 a 2
DF2MBR0600A130 6 12 55 75 11.7 130 12 2 a 2
DF2MBR0600A200 6 12 55 75 11.7 200 12 2 a 2
DF2MBR0600N150A200 6 12 55 150 11.7 200 12 2 a 2

±0.01

DCON=6 DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

PRFRAD =
DC =

APMX =
LU =

DN =
LF =

DCON =

UWC DF 30°

R

h6

D
C

O
N

(h
6)

D
C

LF

APMX
PRFRAD

D
N

LF
LU

APMX
PRFRAD D

C
O

N
(h

6)

D
C

다이아몬드 코팅 엔드밀

단위 : mm

ア알루미늄 합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

그라파이트 가공용 2날 다이아몬드 코팅 볼 엔드밀（M）

당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 그라파이트 가공용 볼 엔드밀 입니다.

図1

図2

ご用命の際は 呼び記号もしくは、DF2MB ○○R×全長○○mm とご指定ください。

 （코팅 유효장 ： 1-1.5DC）

규び記격 刃
数

在
庫 図

8≦DCON≦10

3≦PRFRAD≦6

a :표준재고품

볼 반경

외경

날장

수하장

목경

전장

샹크경
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R3
100 16000 1900 0.6 1.5 16000 1500 0.6 1.5
150 12000 1200 0.4 1.2 12000 960 0.4 1.2

R4
110 12000 2000 0.8 2.0 12000 1600 0.8 2.0
150 9200 1400 0.6 1.6 9200 1100 0.6 1.6

R5
120 9500 2200 1.0 2.5 9500 1800 1.0 2.5
180 7300 1500 0.8 2.0 7300 1200 0.8 2.0

R6 130 8000 1800 1.2 3.0 8000 1400 1.2 3.0
200 6100 1200 1.0 2.5 6100 960 1.0 2.5

ap

ae

추천 절삭 조건

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림・이상음이 발생하는 경우에는 상기 표의  회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.

피삭재

그라파이트ト 銅동・동합금

ボ볼 반경
PRFRAD (mm)

전장
LF (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

절입량 기준
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a

DF2XLB

u e e u u

PRFRAD DC APMX LU DN LF DCON
30' 1° 2° 3°

DF2XLBR0010N005 0.1 0.2 0.2 0.5 0.18 50 4 2 a 1 0.5 0.5 0.6 0.7
DF2XLBR0015N020 0.15 0.3 0.3 2 0.27 50 4 2 a 1 2.1 2.2 2.4 2.6
DF2XLBR0015N030 0.15 0.3 0.3 3 0.27 50 4 2 a 1 3.1 3.2 3.6 3.9
DF2XLBR0020N010 0.2 0.4 0.6 1 0.36 50 4 2 a 1 1.0 1.0 1.1 1.2
DF2XLBR0020N020 0.2 0.4 0.6 2 0.36 50 4 2 a 1 2.0 2.1 2.3 2.6
DF2XLBR0020N030 0.2 0.4 0.6 3 0.36 50 4 2 a 1 3.1 3.2 3.5 3.9
DF2XLBR0020N040 0.2 0.4 0.6 4 0.36 60 4 2 a 1 4.1 4.3 4.7 5.2
DF2XLBR0020N080 0.2 0.4 0.6 8 0.36 60 4 2 a 1 8.3 8.7 9.5 10.5
DF2XLBR0020N120 0.2 0.4 0.6 12 0.36 60 4 2 a 1 12.5 13.0 14.3 15.8
DF2XLBR0025N040 0.25 0.5 0.6 4 0.46 60 4 2 a 1 4.1 4.3 4.7 5.2
DF2XLBR0025N050 0.25 0.5 0.6 5 0.46 60 4 2 a 1 5.2 5.4 5.9 6.5
DF2XLBR0025N080 0.25 0.5 0.6 8 0.46 60 4 2 a 1 8.3 8.7 9.5 10.5
DF2XLBR0030N020 0.3 0.6 0.9 2 0.56 60 4 2 a 1 2.1 2.2 2.4 2.6
DF2XLBR0030N040 0.3 0.6 0.9 4 0.56 60 4 2 a 1 4.2 4.4 4.8 5.2
DF2XLBR0030N050 0.3 0.6 0.9 5 0.56 60 4 2 a 1 5.2 5.4 6.0 6.6
DF2XLBR0030N060 0.3 0.6 0.9 6 0.56 60 4 2 a 1 6.3 6.5 7.1 7.9
DF2XLBR0030N080 0.3 0.6 0.9 8 0.56 60 4 2 a 1 8.3 8.7 9.5 10.6
DF2XLBR0030N100 0.3 0.6 0.9 10 0.56 60 4 2 a 1 10.4 10.9 11.9 13.2
DF2XLBR0030N160 0.3 0.6 0.9 16 0.56 60 4 2 a 1 16.7 17.4 19.1 21.2
DF2XLBR0040N060 0.4 0.8 1.2 6 0.76 60 4 2 a 1 6.3 6.5 7.1 7.9
DF2XLBR0040N080 0.4 0.8 1.2 8 0.76 60 4 2 a 1 8.3 8.7 9.5 10.5
DF2XLBR0050N040 0.5 1 1.5 4 0.94 60 4 2 a 1 4.2 4.4 4.8 5.3
DF2XLBR0050N060 0.5 1 1.5 6 0.94 60 4 2 a 1 6.3 6.6 7.2 8.0
DF2XLBR0050N080 0.5 1 1.5 8 0.94 60 4 2 a 1 8.4 8.8 9.6 10.6
DF2XLBR0050N100 0.5 1 1.5 10 0.94 60 4 2 a 1 10.5 11.0 12.0 13.3
DF2XLBR0050N120 0.5 1 1.5 12 0.94 60 4 2 a 1 12.6 13.2 14.4 15.9
DF2XLBR0050N200 0.5 1 1.5 20 0.94 80 4 2 a 1 21.0 21.9 24.0 26.6
DF2XLBR0050N300 0.5 1 1.5 30 0.94 80 4 2 a 1 31.4 32.8 36.0
DF2XLBR0050N400 0.5 1 1.5 40 0.94 80 4 2 a 1 41.8 43.7
DF2XLBR0075N080 0.75 1.5 2.3 8 1.44 60 4 2 a 1 8.4 8.8 9.6 10.6
DF2XLBR0075N100 0.75 1.5 2.3 10 1.44 60 4 2 a 1 10.5 11.0 12.0 13.2
DF2XLBR0075N160 0.75 1.5 2.3 16 1.44 80 4 2 a 1 16.8 17.5 19.2 21.2
DF2XLBR0075N300 0.75 1.5 2.3 30 1.44 80 4 2 a 1 31.4 32.8 35.9
DF2XLBR0075N400 0.75 1.5 2.3 40 1.44 80 4 2 a 1 41.8 43.7

±0.01

DCON=4,6
 0
- 0.008

UWC DF 30°

R

h6

APMX

D
C

D
C

O
N

(h
6)

LF

PRFRAD
LU

D
N

12°

APMX

D
C

D
C

O
N

(h
6)

LFPRFRAD LU

D
N

다이아몬드 코팅 엔드밀

단위 : mm

ア알루미늄 합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

그라파이트 가공용 2날 다이아몬드 코팅 롱넥볼 엔드밀

당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 그라파이트 가공용 롱넥볼 엔드밀입니다.

* 간섭없음ご用命の際は 呼び記号もしくは、DF2XLB ○○R×首下長○○mm とご指定ください。

図2

図1

워크 경사각에 대한
실유효수하장

워크 경사각

실
유
효
수
하
장

규び記격 刃
数
在
庫図

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

*
**

*

0.1≦PRFRAD≦3

a : 표준재고품

**
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PRFRAD DC APMX LU DN LF DCON
30' 1° 2° 3°

DF2XLBR0100N080 1 2 3 8 1.9 60 4 2 a 1 8.3 8.7 9.4 10.4
DF2XLBR0100N100 1 2 3 10 1.9 60 4 2 a 1 10.4 10.9 11.8 13.0
DF2XLBR0100N120 1 2 3 12 1.9 60 4 2 a 1 12.5 13.0 14.2 15.7
DF2XLBR0100N160 1 2 3 16 1.9 80 4 2 a 1 16.7 17.4 19.0
DF2XLBR0100N200 1 2 3 20 1.9 80 4 2 a 1 20.9 21.8 23.8
DF2XLBR0100N250 1 2 3 25 1.9 80 4 2 a 1 26.1 27.2
DF2XLBR0100N400 1 2 3 40 1.9 100 4 2 a 1 41.7 43.5
DF2XLBR0100N600 1 2 3 60 1.9 100 4 2 a 1 62.6
DF2XLBR0150N160 1.5 3 4.5 16 2.9 80 4 2 a 1 16.7 17.3
DF2XLBR0150N250 1.5 3 4.5 25 2.9 80 4 2 a 1 26.1 27.2
DF2XLBR0150N400 1.5 3 4.5 40 2.9 100 4 2 a 1 41.7
DF2XLBR0150N600 1.5 3 4.5 60 2.9 100 4 2 a 1
DF2XLBR0200N080 2 4 6 8 3.9 80 4 2 a 2
DF2XLBR0200N200 2 4 6 20 3.9 80 4 2 a 2
DF2XLBR0200N300 2 4 6 30 3.9 80 4 2 a 2
DF2XLBR0200N400 2 4 6 40 3.9 100 4 2 a 2
DF2XLBR0200N600 2 4 6 60 3.9 100 4 2 a 2
DF2XLBR0300N120 3 6 9 12 5.85 100 6 2 a 2

PRFRAD =
DC =

APMX =
LU =

DN =
LF =

DCON =

단위 : mm

규呼記격 刃
数
在
庫図

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

* 간섭없음

****
****
****

**
***

*

***

*

*

*

****

*

**
**
**
***
**
*
*
*

*

볼 반경

외경

날장

수하장

목경

전장

샹크경
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R0.1 0.5 40000 800 0.01 0.03 40000 800 0.003 0.02

R0.15 2 40000 1200 0.03 0.08 40000 800 0.003 0.03
3 40000 1200 0.03 0.08 40000 600 0.002 0.03

R0.2

1 40000 1500 0.05 0.15 40000 2000 0.015 0.04
2 40000 1500 0.05 0.12 40000 1300 0.01 0.04
3 40000 1300 0.04 0.12 40000 800 0.005 0.04
4 40000 1300 0.04 0.1 32000 600 0.004 0.04
8 30000 800 0.03 0.1 ─ ─ ─ ─

12 20000 450 0.03 0.08 ─ ─ ─ ─

R0.25
4 40000 1500 0.05 0.15 40000 800 0.01 0.05
5 38000 1300 0.05 0.15 36000 700 0.008 0.05
8 30000 1000 0.04 0.12 28000 500 0.002 0.05

R0.3

2 40000 1800 0.07 0.2 40000 1500 0.03 0.06
4 40000 1500 0.06 0.18 40000 1200 0.02 0.06
5 40000 1500 0.06 0.17 40000 1100 0.015 0.06
6 40000 1500 0.06 0.15 40000 1000 0.008 0.06
8 37000 1200 0.05 0.15 35000 800 0.005 0.06

10 35000 1000 0.05 0.15 ─ ─ ─ ─
16 22000 530 0.04 0.12 ─ ─ ─ ─

R0.4 6 40000 1700 0.08 0.2 40000 1500 0.02 0.08
8 40000 1700 0.08 0.15 30000 1200 0.008 0.08

R0.5

4 40000 2500 0.12 0.3 40000 2000 0.05 0.1
6 40000 2500 0.1 0.3 40000 2000 0.03 0.1
8 40000 2000 0.1 0.25 40000 1800 0.02 0.1

10 40000 2000 0.1 0.2 33000 1400 0.01 0.1
12 40000 2000 0.1 0.2 30000 1000 0.007 0.1
20 30000 1100 0.08 0.2 ─ ─ ─ ─
30 20000 600 0.06 0.15 ─ ─ ─ ─
40 15000 400 0.04 0.12 ─ ─ ─ ─

DF2XLB

ap

ae

다이아몬드 코팅 엔드밀

추천 절삭 조건

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2）그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오. 
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림 ・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.

피삭재

그라파이트グ 銅동・동합금

ボ볼 반경
PRFRAD (mm)

수하장
LU (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

절입량 기준

그라파이트 가공용 2날 다이아몬드 코팅 롱넥볼 엔드밀
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R0.75

8 40000 2800 0.15 0.45 40000 2400 0.07 0.15
10 40000 2800 0.15 0.45 32000 1800 0.05 0.15
16 35000 2000 0.15 0.3 20000 900 0.03 0.15
30 27000 1000 0.1 0.3 ─ ─ ─ ─
40 21000 700 0.08 0.25 ─ ─ ─ ─

R1

8 40000 3000 0.23 0.7 40000 3000 0.1 0.2
10 40000 3000 0.2 0.6 40000 2800 0.08 0.2
12 35000 2500 0.2 0.6 35000 2300 0.08 0.2
16 30000 2000 0.2 0.5 30000 1800 0.05 0.2
20 30000 2000 0.2 0.5 20000 1200 0.04 0.2
25 25000 1500 0.18 0.45 20000 1000 0.03 0.2
40 20000 1000 0.15 0.4 ─ ─ ─ ─
60 15000 500 0.1 0.3 ─ ─ ─ ─

R1.5

16 28000 3000 0.3 0.9 28000 3000 0.3 0.3
25 20000 2000 0.25 0.75 20000 2000 0.25 0.3
40 16000 1500 0.2 0.6 16000 1500 0.2 0.3
60 14000 1000 0.17 0.45 ─ ─ ─ ─

R2

8 24000 3800 0.5 1.5 24000 3800 0.5 0.4
20 21000 3300 0.5 1.5 21000 3300 0.4 0.4
30 15000 2000 0.4 1.2 15000 2000 0.3 0.4
40 13000 1600 0.35 1.0 13000 1600 0.25 0.4
60 12000 1400 0.3 0.9 12000 1400 0.2 0.4

R3 12 17000 2800 0.6 2.0 17000 2800 0.6 0.6

ap

ae

피삭재

그라파이트グ 銅동・동합금

ボ볼 반경
PRFRAD (mm)

수하장
LU (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

절입량 기준

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.
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a

DF3XB

u e e u u

PRFRAD DC BHTA APMX LU_2 LU B2 DN LF DCON
30' 1° 2° 3°

DF3XBR0050L030 0.5 1 0.5° 1.5 30 3 4.0° 1.42 100 6 3 a 1 30.4 32.1 32.8 34.6
DF3XBR0050L040 0.5 1 0.5° 1.5 40 3 3.2° 1.60 100 6 3 a 1 40.4 41.4 43.6 46.0
DF3XBR0050L050 0.5 1 0.5° 1.5 50 3 2.6° 1.77 100 6 3 a 1 50.4 51.7 54.4
DF3XBR0100L040 1 2 0.5° 3 40 5 2.6° 2.52 100 6 3 a 1 40.7 41.7 43.9
DF3XBR0100L060 1 2 0.5° 3 60 5 1.8° 2.86 130 6 3 a 1 60.7 62.2
DF3XBR0100L080 1 2 0.5° 3 80 5 1.4° 3.21 130 6 3 a 1 80.7 82.7
DF3XBR0150L060 1.5 3 0.5° 4.5 60 7.5 1.4° 3.82 130 6 3 a 1 60.8 62.2
DF3XBR0150L080 1.5 3 0.5° 4.5 80 7.5 1.1° 4.17 130 6 3 a 1 80.8 82.8
DF3XBR0200L100 2 4 0.5° 6 100 9 0.6° 5.49 160 6 3 a 1 100.8

±0.01

DCON=6
 0
- 0.008

PRFRAD =
DC =
BHTA =

APMX =
LU2 =
LU =

B2 =
DN =
LF =

DCON =

UWC 30°DF

R

h6

APMX

D
C

D
C

O
N

(h
6)

20°LU

D
N

LF

PRFRAD
LU_2

BHTA
B2

다이아몬드 코팅 엔드밀

단위 : mm

ア알루미늄 합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

그라파이트 가공용 3날 다이아몬드 코팅 테이퍼넥볼 엔드밀

당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 그라파이트 가공용 테이퍼넥볼 엔드밀입니다.

ご用命の際は 呼び記号もしくは、DF3XB ○○R×首下長○○mm とご指定ください。

図1

* 간섭없음

워크 경사각에 대한
실유효수하장

워크 경사각

실
유
효
수
하
장

규び記격 刃
数
在
庫図

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

*

**

*

**

**

**
***

0.5≦PRFRAD≦2

a :표준재고품

볼 반경

외경

목부 테이퍼 반각

날장

수하장

목평행부길이

간섭각

목경

전장

샹크경
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R0.5
30 20000 1100 0.05 0.13 16000 700 0.04 0.13
40 15000 750 0.04 0.11 12000 480 0.03 0.11
50 12000 500 0.03 0.10 9600 320 0.02 0.10

R1
40 20000 1800 0.13 0.40 16000 1100 0.10 0.40
60 15000 900 0.09 0.27 12000 580 0.07 0.27
80 12000 600 0.07 0.20 9600 380 0.06 0.20

R1.5 60 14000 1700 0.15 0.45 11000 1100 0.12 0.45
80 12000 1200 0.12 0.35 9600 770 0.10 0.35

R2 100 10000 1100 0.20 0.50 8000 700 0.16 0.50

ap

ae

추천 절삭 조건

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.

피삭재 グ그라파이트 銅동・동합금

ボ볼 반경
PRFRAD (mm)

수하장
LU_2 (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

절입량 기준

PRFRAD：볼 반경
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a

DFPSRB

u e e u u

DC RE APMX LU DN LF DCON
30' 1° 2° 3°

DFPSRBD0050R010N04 0.5 0.1 0.75 4 0.46 60 4 2 a 1 4.1 4.3 4.6 5.0
DFPSRBD0050R010N05 0.5 0.1 0.75 5 0.46 60 4 2 a 1 5.2 5.4 5.7 6.2
DFPSRBD0050R010N06 0.5 0.1 0.75 6 0.46 60 4 2 a 1 6.2 6.4 6.9 7.5
DFPSRBD0050R010N10 0.5 0.1 0.75 10 0.46 60 4 2 a 1 10.3 10.7 11.5 12.4
DFPSRBD0050R010N15 0.5 0.1 0.75 15 0.46 60 4 2 a 1 15.5 16.0 17.2 18.6
DFPSRBD0080R010N06 0.8 0.1 1 6 0.76 60 4 2 a 1 6.2 6.4 6.9 7.5
DFPSRBD0080R010N08 0.8 0.1 1 8 0.76 60 4 2 a 1 8.3 8.6 9.2 9.9
DFPSRBD0100R010N08 1 0.1 1.5 8 0.94 60 4 2 a 1 8.5 8.8 9.5 10.2
DFPSRBD0100R010N12 1 0.1 1.5 12 0.94 60 4 2 a 1 12.6 13.1 14.1 15.2
DFPSRBD0100R020N08 1 0.2 1.5 8 0.94 60 4 2 a 1 8.5 8.8 9.5 10.2
DFPSRBD0100R020N12 1 0.2 1.5 12 0.94 60 4 2 a 1 12.6 13.1 14.1 15.2
DFPSRBD0100R020N16 1 0.2 1.5 16 0.94 70 4 2 a 1 16.8 17.4 18.7 20.2
DFPSRBD0100R020N20 1 0.2 1.5 20 0.94 70 4 2 a 1 20.9 21.7 23.3 25.1
DFPSRBD0100R020N30 1 0.2 1.5 30 0.94 70 4 2 a 1 31.3 32.4 34.8
DFPSRBD0150R020N10 1.5 0.2 2.3 10 1.44 70 4 2 a 1 10.5 11.0 11.8 12.7
DFPSRBD0150R020N20 1.5 0.2 2.3 20 1.44 70 4 2 a 1 20.9 21.7 23.3
DFPSRBD0200R010N08 2 0.1 3 8 1.9 70 4 4 a 2 8.4 8.7 9.4 10.1
DFPSRBD0200R020N12 2 0.2 3 12 1.9 70 4 4 a 2 12.5 13.0 14.0 15.1
DFPSRBD0200R020N16 2 0.2 3 16 1.9 70 4 4 a 2 16.7 17.3 18.6
DFPSRBD0200R020N20 2 0.2 3 20 1.9 80 4 4 a 2 20.8 21.5 23.2
DFPSRBD0200R020N30 2 0.2 3 30 1.9 80 4 4 a 2 31.2 32.2
DFPSRBD0200R020N40 2 0.2 3 40 1.9 80 4 4 a 2 41.5 42.9
DFPSRBD0200R030N08 2 0.3 3 8 1.9 70 4 4 a 2 8.4 8.7 9.3 10.1
DFPSRBD0300R020N20 3 0.2 4.5 20 2.9 80 4 4 a 2 20.8 21.5
DFPSRBD0300R020N40 3 0.2 4.5 40 2.9 80 4 4 a 2 41.5
DFPSRBD0300R030N12 3 0.3 4.5 12 2.9 80 4 4 a 2 12.5 13.0 13.9
DFPSRBD0300R050N20 3 0.5 4.5 20 2.9 80 4 4 a 2 20.8 21.5
DFPSRBD0400R020N20 4 0.2 6 20 3.9 80 4 4 a 3
DFPSRBD0400R020N40 4 0.2 6 40 3.9 80 4 4 a 3
DFPSRBD0400R050N20 4 0.5 6 20 3.9 80 4 4 a 3
DFPSRBD0400R050N40 4 0.5 6 40 3.9 80 4 4 a 3
DFPSRBD0600R010N24 6 0.1 9 24 5.85 90 6 4 a 3
DFPSRBD0600R030N24 6 0.3 9 24 5.85 90 6 4 a 3

±0.01

 0
- 0.02

DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

UWC 30°DF

h6

APMX

D
C

DC
O

N(
h6

)15°
LF

RE
LU

D
N

APMX

D
C

DC
O

N(
h6

)

LF
RE

LU

D
N

15°

APMX

D
C

DC
O

N(
h6

)

LF
RE LU

D
N

다이아몬드 코팅 엔드밀

ア알루미늄 합금 銅동합금 グ그라파이트 GFRP
CFRP

マ머시너블
セ세라믹

단위 : mm

ご用命の際は 呼び記号もしくは、DFPSRB コーナ半径○○R×外径○○mm×首下長○○mm とご指定ください。

코너R정도±0.01mm, 외경공차 0～-0.02mm.
당사의 독자적인 다이아몬드 코팅을 적용한 고정도 래디어스 엔드밀입니다.

그라파이트 가공용 다이아몬드 코팅 고정도 래디어스 엔드밀（S）

図2

図3

図1

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

워크 경사각

실
유
효
수
하
장

DC≦1.5 DC≧2

규び記격 刃
数
在
庫図

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

* * *
*

* *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *

*
*
*
*

*

*

*

*
*

*

4≦DCON≦6 8≦DCON≦10

0.1≦RE≦1

0.5≦DC≦12

* 干渉なし

a :표준재고품
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DC RE APMX LU DN LF DCON
30' 1° 2° 3°

DFPSRBD0600R050N24 6 0.5 9 24 5.85 90 6 4 a 3
DFPSRBD0600R050N30 6 0.5 9 30 5.85 90 6 4 a 3
DFPSRBD0600R100N30 6 1 9 30 5.85 90 6 4 a 3
DFPSRBD0800R050N30 8 0.5 12 30 7.85 90 8 4 a 3
DFPSRBD0800R100N30 8 1 12 30 7.85 90 8 4 a 3
DFPSRBD1000R050N40 10 0.5 15 40 9.7 130 10 4 a 3
DFPSRBD1000R100N40 10 1 15 40 9.7 130 10 4 a 3
DFPSRBD1200R050N40 12 0.5 18 40 11.7 130 12 4 a 3

PRFRAD =
DC =

APMX =
LU =

DN =
LF =

DCON =

단위 : mm

규び記격 刃
数
在
庫図

ワ워크 경사각에 대한
실유효수하장

* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *
* * * *

* 간섭없음

볼 반경

외경

날장

수하장

목경

전장

샹크경
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0.5

0.1 4 30000 1100 0.05 0.23 24000 700 0.04 0.23
0.1 5 28000 960 0.05 0.23 22000 600 0.04 0.23
0.1 6 25000 850 0.05 0.23 20000 540 0.04 0.23
0.1 10 22000 600 0.04 0.21 ─ ─ ─ ─
0.1 15 20000 500 0.03 0.18 ─ ─ ─ ─

0.8 0.1 6 28000 1300 0.08 0.45 22000 830 0.06 0.45
0.1 8 22000 900 0.08 0.45 18000 580 0.06 0.45

1

0.1 8 25000 1500 0.1 0.6 20000 960 0.08 0.6
0.1 12 22000 1300 0.1 0.6 18000 830 0.08 0.6
0.2 8 25000 1500 0.1 0.45 20000 960 0.08 0.45
0.2 12 22000 1300 0.1 0.45 18000 830 0.08 0.45
0.2 16 18000 1000 0.08 0.4 14000 640 0.06 0.4
0.2 20 15000 800 0.08 0.4 ─ ─ ─ ─
0.2 30 12000 600 0.07 0.35 ─ ─ ─ ─

1.5 0.2 10 18000 1400 0.15 0.8 14000 900 0.12 0.8
0.2 20 12000 900 0.12 0.65 9600 580 0.1 0.65

2

0.1 8 24000 3300 0.2 1.2 19000 2100 0.16 1.2
0.2 12 22000 3000 0.2 1.2 18000 1900 0.16 1.2
0.2 16 19000 2500 0.2 1.2 15000 1600 0.16 1.2
0.2 20 16000 2000 0.2 1.2 13000 1300 0.16 1.2
0.2 30 13000 1600 0.16 1.0 ─ ─ ─ ─
0.2 40 11000 1200 0.14 0.8 ─ ─ ─ ─
0.3 8 24000 3300 0.3 1.2 19000 2100 0.24 1.2

3

0.2 20 18000 3000 0.3 2.0 14000 1900 0.24 2.0
0.2 40 12000 1800 0.25 1.7 9600 1100 0.2 1.7
0.5 20 18000 3000 0.3 1.5 14000 1900 0.24 1.5
0.3 12 20000 4500 0.3 1.5 16000 2900 0.24 1.5

4

0.2 20 18000 4200 0.4 2.7 14000 2700 0.3 2.7
0.2 40 13000 2800 0.4 2.7 10000 1800 0.3 2.7
0.5 20 18000 4200 0.4 2.3 14000 2700 0.3 2.3
0.5 40 13000 2800 0.4 2.3 10000 1800 0.3 2.3

6

0.1 24 14000 4600 0.6 3.8 11000 2900 0.5 3.8
0.3 24 14000 4600 0.6 3.8 11000 2900 0.5 3.8
0.5 24 14000 4600 0.6 3.8 11000 2900 0.5 3.8
0.5 30 14000 4600 0.6 3.8 11000 2900 0.5 3.8
1 30 14000 4600 0.6 3.0 11000 2900 0.5 3.0

8 0.5 30 10500 4000 0.8 5.3 8400 2600 0.6 5.3
1 30 10500 4000 0.8 4.5 8400 2600 0.6 4.5

10 0.5 40 8700 3500 1.0 6.8 7000 2200 0.8 6.8
1 40 8700 3500 1.0 6.0 7000 2200 0.8 6.0

12 0.5 40 7200 3000 1.2 8.0 5800 1900 1.0 8.0

DFPSRB

ap

ae

다이아몬드 코팅 엔드밀

1） 가공 정도를 중시하는 경우, 워크의 결손이 발생하는 경우에는 이송속도를 내려서 사용해 주십시오.
2） 그라파이트 가공 전용기를 사용해 주십시오.
3） 기계나 가공물의 장착 강성이 없는 경우, 떨림・이상음이 발생하는 경우에는 상기표의 회전속도와 이송속도를 동일 비율로 내려서 사용해 주십시오.

추천 절삭 조건

피삭재 グ그라파이트 銅동・동합금

외경
DC (mm)

코너반경
RE (mm)

수하장
LU (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

회전속도
(min-1)

이송속도
(mm/min)

절입량
ap (mm)

절입량
ae (mm)

절입량 기준

그라파이트 가공용 다이아몬드 코팅 고정도 래디어스 엔드밀（S）
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DF4JCD1200 (ø12)

7200min-1 (271m/min)
2200mm/min (0.08mm/t.)

DF4JC

0.08

0.06

0.04

0.02

0 200 400 600 800 1000

0

5m
m

0.6mm

エ엔드밀
피삭재 グ그라파이트 (ISO-63)
회전속도

이송속도

절삭유切 乾건식

사진촬영위치

DF4JC 절삭성능

절삭길이 (m)

기존품

여
유
면
마
모
량

 (m
m

)

절삭성능
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（仕様はお断りせずに変更する場合がありますのでご了承ください）

●電話技術相談室（携帯電話からも通話可能です） ヨ イ 工     具

http://www.mitsubishicarbide.com

0120-34-4159
営 業 本 部

名 古 屋 支 店

流通営業部
直需営業部
苫小牧営業所

仙台営業所
北関東 営 業 所
営業企画部

新潟営業所
上田営業所
グローバルキーアカウント部

南 関 東 営 業 所
富士営業所

03-5819-5251
03-5819-5241
0144-57-7007

022-221-3230
0285-25-8380
03-5819-8770

025-247-0155
0268-23-7788
03-5819-7057

045-332-6925
0545-65-8817

流通営業課 直需営業課 三河営業所 浜松営業所052-684-5536 052-684-5535 0566-77-3411 053-450-2030

大 阪 支 店

流通営業課
直需営業課

京滋営業所
明石営業所

広島営業所 九州営業所06-6355-1051
06-6355-1050

077-554-8570
078-934-6815

082-221-4457 092-436-4664

加工事業カンパニー

安全について
●切れ刃や切りくずには直接素手で触らないでください。 ●推奨条件の範囲内で使用し、工具交換は早めに行ってください。 ●高温の切りくずが飛散したり、長く伸びた切りくずが排出されることがあります。安全カバーや保護めがね
などの保護具を使用してください。 ●不水溶性切削油剤を使用する場合は、防火対策を必ず行ってください。 ●インサートや部品の取付けは、付属のレンチやドライバーを用いて確実に取り付けてください。 ●工具を回転して使用す
る場合、必ず試運転を実施し振れ、振動、異常音がないことを確認してください。

2015.9.E(1.2C)
EXP-09-N100

グラファイト加工用ダイヤモンドコーティングエンドミル

DFエンドミルシリーズDFF ンドミFFF ルシリーーズーズ


