
UFO FAMILY 
シリーズ

“刃先ヘッドは UFO 型のデザイン”は YT の特許設計でご

ざいます。

刃先ヘッド交換式エンドミルは、安定性及び許容値を最適

化するためにルーローの三角形が設計されています。特別

な刃先ヘッドの形状設計は、切り屑排出を効率化し、切削

抵抗を減らしますこれは、UFO エンドミルで⾼精度な加⼯

にベストな選択です⼀本のシャンクでたくさん種類の刃先

ヘッドとコンビがでます。 

例 : T スロットヘッド、ねじ切りヘッド、テーパー管⽤リ

ーマーヘッド、内 R 溝ヘッド、⾯取りヘッド、アリ溝ヘッ

ド、ストップリング溝ヘッド、裏座繰りヘッド、ギアのヘ

ッドと交換し合うだけで加⼯ができます。

１本のシャンク！
最高 400 種類のインサ
ートとコンビできる！

Video
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一つのホルダーに 400 種類のインサートとコンビが可能
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シャンク
1. ⾼精度なハイス鋼を使⽤し，強さと精度を⾼めます。
2. 様々なシャンクの長さ (L:40~180mm) 及び 4 タイプのシャンクとコンビができます。
3. ⼀つのシャンクに 400 以上種類の刃先ヘッドと組み合わせる。

UFO Family シリーズのデザイン

シャンク

刃先ヘッド

R 付き T スロ
ット /O リン
グ溝用刃先ヘ

ッド

T スロット用
刃先ヘッド

P 1.0 - P 2.0

P 2.5 - P 3.5

スレッドミーリ
ング用刃先ヘッド

R 面取り用刃
先ヘッド

ストップリ
ング溝用刃
先ヘッド

ボーズ面加工
用刃先ヘッド

座繰り用刃
先ヘッド

 

R

R
R

アリ溝用刃
先ヘッド

1 2 3 5 6 7

8 9

面取り用刃先
ヘッド

4

ミニキャプト
性能
ミニキャプトは、回転する時に発⽣するトルクに対しての抵抗⼒が強く、シャン

ク及びヘッドの寿命が長くなる 。

ミニキャプトの特徴
ミニキャプトを使うと、ヘッドの取り付けが簡単になり、精度が⾼く同芯度がほ

ぼ０に近い。

一本シャンクで違う用途のインサートにコンビできます。

心出しデザイン 
ミニキャプトでデサイーの為、シャンクの中心に取り付け精度が ±0.01mm、切削

速度が速くなる及び寿命が長くなる。
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型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3-0606-55-12 6.5 6 55
10 - 2

0.07

 10
 11
 12

C03012 T09P

CB3-0808-80-12 7.9 8 80 0.09

CB3-1006-100-12 6.5
10 100

20
1° 3 0.11

CB3-1008-100-12 7.9 30

CB3-1606-60-12 6.5
16

60 12
- 4

0.24

CB3-1608-65-12 7.9 65 16 0.26

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3W-0808-80-12 7.9 8 80 10 - 2 0.11  10
 11
 12

C03012 T09P
CB3W-1008-100-12 7.9 10 100 30 1° 3 0.16 

CB3

CB3W

L

D D

Q
L1

L

d
DESIGN 2

DESIGN 4

DESIGN 3

L1

d

D

L

L1

45°

10-   12

製品仕様
UFO Family シリーズ：汎用シャンク

•	ハイスシャンク

•	 超硬シャンク

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

タイプ 2

タイプ 3

タイプ 4
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製品仕様

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3-0808-55-15 7.9 8 55
10 - 2

0.08 

 13
 14
 15
 16
 17

C03012 T09P

CB3-1010-90-15 9.9 10 90 0.11 

CB3-1208-110-15 7.9
12

110
30 1° 3

0.14 

CB3-1210-120-15 9.9 120 0.15 

CB3-1608-75-15 7.9
16

75 16
- 4

0.24 

CB3-1610-80-15 9.9 80 20 0.26 

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3W-1010-90-15 9.9 10 90 10 - 2 0.15  13
 14
 15
 16
 17

C03012 T09PCB3W-1208-110-15 7.9
12

110
30 1° 3

0.21 

CB3W-1210-120-15 9.9 120 0.24 

CB3

CB3W

L

D D

Q
L1

L

d
DESIGN 2

DESIGN 3
DESIGN 4

L1

13-   17

d

D

L

L1

45°

•	 ハイスシャンク

•	 超硬シャンク

UFO Family シリーズ：汎用シャンク

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

タイプ 2

タイプ 3
タイプ 4
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型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3W-1010-100-20 9.8 10 100 12 - 2 0.18 
 18
 19
 20
 21
 22

C03513 T10P
CB3W-1212-150-20 11.8 12 150 20 - 2 0.32 

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3-1010-80-20

9.8

10
80

12 - 2
0.12 

18
19
20
21
22

C03513 T10P

CB3-1010-100-20 100 0.13 

CB3-1210-90-20
12

90 25 3.2°
3

0.14 

CB3-1210-130-20 130 40 1.7° 0.18 

CB3-1610-90-20

16

90 20 - 4 0.20

CB3-1612-95-20
11.8

95 25 - 4 0.23

CB3-1612-150-20
150

55 2.4° 3 0.29 

CB3-1616-150-20 15.8 20 - 2 0.31 

CB3

CB3W

L

D D

Q
L1

L

d
DESIGN 2

DESIGN 4DESIGN 3

L1

dd

D

L

L1

45°

18-   22•	 ハイスシャンク

•	 超硬シャンク

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

UFO Family シリーズ：汎用シャンク

タイプ 2

タイプ 3 タイプ 4
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型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3-1012-50-25

11.8

10 50 10 - 1 0.11 

23
24
25
26
27

C04017 T15P

CB3-1212-90-25
12

90
12

-

2

0.16 

CB3-1212-110-25
110

- 0.18 

CB3-1612-110-25
16

35 4.2° 0.24 

CB3-1612-150-25 150 55 2.4° 3                                                                    0.31 

CB3-2012-95-25

20
95

25 -
4

0.50 

CB3-2016-95-25 15.8 30 - 0.55 

CB3-2020-150-25 19.8 150 20 - 2 0.46

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルク
スねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3W-1212-110-25 11.8 12 110 12
- 2

0.26  23
 24
 25
 26
 27

C04017 T15P
CB3W-1616-150-25 15.8 16 150 20 0.54 

CB3W

CB3

L L

L1

D D D

Q
L1

d

L

d

DESIGN 1

DESIGN 4

DESIGN 2

DESIGN 3

L1

L

dd

D

L1

45°

23-   27•	 ハイスシャンク

•	 超硬シャンク

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

•	 ハイスシャンク

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

UFO Family シリーズ：汎用シャンク

タイプ 4

タイプ 1 タイプ 2

タイプ 3
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d

L L

L1

D D D

Q
L1

L

d
DESIGN 1 DESIGN 2

DESIGN 3

L1

28-   32

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3-1016-50-30

15.8

10 50 10

-

1 0.13 

  28
  29  
  30
  32
  35
  40

C05016 T20P

CB3-1616-120-30
16

120
15 2

0.28 

CB3-1616-150-30
150

0.34 

CB3-2016-150-30

20

45 3.8°
3

0.45 

CB3-2016-180-30

180

70 2.0° 0.51 

CB3-2020-90-30

19.8 20 - 2

0.54 

CB3-2020-150-30 0.57

CB3-2020-180-30 0.62

CB3

•	 最大AR 尺寸請參考刀片規格之頁面

型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルクス
ねじ

トルクス
レンチD d L L1 Q

CB3W-1616-150-30
15.8

16 150 15 - 2 0.55 28 29 
30 32
35 40

C05016 T20P
CB3W-2016-180-30 20 180 70 2.0° 3 0.87 

CB3W

28- 40 

UFO Family シリーズ：汎用シャンク

•	 ハイスシャンク

•	 超硬シャンク

タイプ タイプ

タイプ
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型  番
仕様 (mm)

タイプ 刃先ヘッ         
ドサイズ

トルク
スねじ

トルクス
レンチ

D d L L1 M Q

CB3-2525-110
24.8 25

110
15

- -
1

0.42 

50
ı
80

M0825 -

CB3-2525-170 170 - - 0.66 

CB3-25 25.0 - 40 - 12 - 2                                                                    0.17 

CB3-3225-110
24.8 32

110 40 -   10°
3

0.62 

CB3-3225-170 170 70 -   4° 0.96 

L

Q
L1

L

D D

M

D

L

L1

d

d

DESIGN 1

DESIGN 2

DESIGN 3

50-   80 50-   80

UFO Family シリーズ：汎用シャンク

CB3

•	最⼤AR ⼨法は, 刃先ヘッド⼨法ページをご覧になってください

•	 ハイスシャンク

タイプ 1

タイプ 2

タイプ 3

	 コンビシャンク P.285 ～ P.286 に参照
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UFO Family シリーズ
ヘッド交換式

T スロットカッター

以下の被削
材に対応

K M

N S H

P

コスト削減
200~300%

多種な
機械装置に対応
NC フライス盤

効率アップ
400%上

耐久性
アップ
300%

特徴

Video
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1. 最⼩刃厚 0.5 ｍｍから 0.1 ｍｍ毎のサイズがある。
2. 様々な加工目的の刃先ヘッドがあります。最⼩直径が 10 ｍｍ。
3. 刃先ヘッドの座ポリゴンテーパでデザインの為に、
    簡単に刃先ヘッドはシャンクの中心に締めさせます。
4. 多枚刃数設計（4 〜 8 枚刃）の関係で効率を⾼めます。

商品の特徴

刃先ヘッドのデザイン

他社 他社
弊社

UFO ヘッド交換式
T スロットカッター

ロウ付け式 刃先ヘッド交換式 ソッリドハイス式

1. 加⼯時に発⽣する熱が、
ロー付け部分の硬度を弱
め、加⼯条件を上げる事
ができない。

2. 不⼗分な硬度。

3. 厚み２ｍｍ以下場合は使
われない。

1. ⼀本のシャンクに四百種類
以上の刃先ヘッドとコンビ
ができます。

2. ハイス鋼シャンクは硬さが
58°になります。それてタン
グステン鋼シャンクもあり
ます。

3. ⾼速切削に適しています。

1. 硬度低い。

2. 耐久性は⻑くない。

3. ⾼速切削に適していな  
い。



外径10/12 /15 /20 /25 /30 mm

厚み :
0.5 / 0.6 / 0.7 / 0.8 / 0.9 / 1.0 / 1.1 / 1.2 / 1.3 /
1.4 / 1.5 / 1.6 / 1.7 / 1.8 / 1.9 / 2.0 / 2.2 / 2.5 /
3.0 / 3.5 / 4.0 / 4.2 / 4.5 / 5.0 / 6.0 / 8.0 mm

外径 32 /35 /40 /50 /60 /80 mm

角Ｒ / 角丸 :
R4 / R5 / R6 mm

外径 60 /80 mm

厚み :
4 / 5 / 6 / 7 / 8 / 10 / 12 mm

外径 50 /60 /80 mm

特許

インデックス

厚み :
1.4 / 1.5 / 1.6 / 1.8 / 2.0 / 2.2 / 2.5 / 2.7/ 3.0 / 3.2 /
3.5 / 4.0 / 4.2 / 4.5 / 5.0 / 5.2 / 5.5 / 6.0 / 8.0 mm

UFO Family シリーズ
T スロットヘッド

 P. 33-59

 P. 61-66

 P. 67-69

 P. 70

  YIH TROUN ENTERPRISE CO.,LTD32
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外径10/12 /15 /20 /25 /30 mm

厚み :
0.5 / 0.6 / 0.7 / 0.8 / 0.9 / 1.0 / 1.1 / 1.2 / 1.3 /
1.4 / 1.5 / 1.6 / 1.7 / 1.8 / 1.9 / 2.0 / 2.2 / 2.5 /
3.0 / 3.5 / 4.0 / 4.2 / 4.5 / 5.0 / 6.0 / 8.0 mm

外径 32 /35 /40 /50 /60 /80 mm

角Ｒ / 角丸 :
R4 / R5 / R6 mm

外径 60 /80 mm

厚み :
4 / 5 / 6 / 7 / 8 / 10 / 12 mm

外径 50 /60 /80 mm

特許

インデックス

厚み :
1.4 / 1.5 / 1.6 / 1.8 / 2.0 / 2.2 / 2.5 / 2.7/ 3.0 / 3.2 /
3.5 / 4.0 / 4.2 / 4.5 / 5.0 / 5.2 / 5.5 / 6.0 / 8.0 mm

UFO Family シリーズ
T スロットヘッド

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.199~P.120 に参照

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

10 6.5

0.5-0.6

1.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0D 許容差 (mm)

*R 面取りはインサートＭＥ及び材質 B100/ F20 だけ

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド 

3T0610-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0610-0.6-E
3T0610-0.7-E
3T0610-0.8-E
3T0610-0.9-E
3T0610-1.0-E
3T0610-1.1-E
3T0610-1.2-E
3T0610-1.3-E
3T0610-1.4-E
3T0610-1.5-E
3T0610-1.6-E
3T0610-1.7-E
3T0610-1.8-E
3T0610-1.9-E
3T0610-2.0-E
3T0610-2.2-E
3T0610-2.5-E
3T0610-3.0-E

4 枚刃ヘッド 

3T0610-0.5-ME
3T0610-0.6-ME
3T0610-0.7-ME
3T0610-0.8-ME
3T0610-0.9-ME
3T0610-1.0-ME
3T0610-1.1-ME
3T0610-1.2-ME
3T0610-1.3-ME
3T0610-1.4-ME
3T0610-1.5-ME
3T0610-1.6-ME
3T0610-1.7-ME
3T0610-1.8-ME
3T0610-1.9-ME
3T0610-2.0-ME
3T0610-2.2-ME
3T0610-2.5-ME
3T0610-3.0-ME

E ME

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0813-0.5-E, K10。

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )AE：± 0.015             D：± 0.02             
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UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.199 ~ P.120 に参照

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

11 6.5

0.5-0.6

2.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
D

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド   

3T0611-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0611-0.6-E
3T0611-0.7-E
3T0611-0.8-E
3T0611-0.9-E
3T0611-1.0-E
3T0611-1.1-E
3T0611-1.2-E
3T0611-1.3-E
3T0611-1.4-E
3T0611-1.5-E
3T0611-1.6-E
3T0611-1.7-E
3T0611-1.8-E
3T0611-1.9-E
3T0611-2.0-E
3T0611-2.2-E
3T0611-2.5-E
3T0611-3.0-E

4 枚刃ヘッド  

3T0611-0.5-ME
3T0611-0.6-ME
3T0611-0.7-ME
3T0611-0.8-ME
3T0611-0.9-ME
3T0611-1.0-ME
3T0611-1.1-ME
3T0611-1.2-ME
3T0611-1.3-ME
3T0611-1.4-ME
3T0611-1.5-ME
3T0611-1.6-ME
3T0611-1.7-ME
3T0611-1.8-ME
3T0611-1.9-ME
3T0611-2.0-ME
3T0611-2.2-ME
3T0611-2.5-ME
3T0611-3.0-ME

E ME

*R 面取りはインサートＭＥ及び材質 B100/ F20 だけ

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )AE：± 0.015             D：± 0.02             

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0611-0.5-E, K10
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寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

12 6.5

0.5-0.6

2.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.199 ~ P.120 に参照

D

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド 

3T0612-0.5-E

1 セット / 6 ヶ

3T0612-0.6-E
3T0612-0.7-E
3T0612-0.8-E
3T0612-0.9-E
3T0612-1.0-E
3T0612-1.1-E
3T0612-1.2-E
3T0612-1.3-E
3T0612-1.4-E
3T0612-1.5-E
3T0612-1.6-E
3T0612-1.7-E
3T0612-1.8-E
3T0612-1.9-E
3T0612-2.0-E
3T0612-2.2-E
3T0612-2.5-E
3T0612-3.0-E

4 枚刃ヘッド

3T0612-0.5-ME
3T0612-0.6-ME
3T0612-0.7-ME
3T0612-0.8-ME
3T0612-0.9-ME
3T0612-1.0-ME
3T0612-1.1-ME
3T0612-1.2-ME
3T0612-1.3-ME
3T0612-1.4-ME
3T0612-1.5-ME
3T0612-1.6-ME
3T0612-1.7-ME
3T0612-1.8-ME
3T0612-1.9-ME
3T0612-2.0-ME
3T0612-2.2-ME
3T0612-2.5-ME
3T0612-3.0-ME

E ME

*R 面取りはインサートＭＥ及び材質 B100/ F20 だけ

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm ) AE：± 0.015             D：± 0.02             

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0612-0.5-E, K10



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD36

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド

3T0813-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0813-0.6-E

3T0813-0.7-E

3T0813-0.8-E

3T0813-0.9-E

3T0813-1.0-E

3T0813-1.1-E

3T0813-1.2-E

3T0813-1.3-E

3T0813-1.4-E

3T0813-1.5-E

3T0813-1.6-E

3T0813-1.7-E

3T0813-1.8-E

3T0813-1.9-E

3T0813-2.0-E

3T0813-2.2-E

3T0813-2.5-E

3T0813-3.0-E

3T0813-4.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

13 7.9

0.5-0.6

2.0

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )AE：± 0.015             D：± 0.02             

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0813-0.5-E, K10
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UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド 

3T0813-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0813-0.6-ME

3T0813-0.7-ME

3T0813-0.8-ME

3T0813-0.9-ME

3T0813-1.0-ME

3T0813-1.1-ME

3T0813-1.2-ME

3T0813-1.3-ME

3T0813-1.4-ME

3T0813-1.5-ME

3T0813-1.6-ME

3T0813-1.7-ME

3T0813-1.8-ME

3T0813-1.9-ME

3T0813-2.0-ME

3T0813-2.2-ME

3T0813-2.5-ME

3T0813-3.0-ME

3T0813-4.0-ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR Ｒ

13 7.9

0.5-0.6

2.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

ME

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm ) 

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0813-0.5-ME,B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD38

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119~P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド 

3T0814-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0814-0.6-E

3T0814-0.7-E

3T0814-0.8-E

3T0814-0.9-E

3T0814-1.0-E

3T0814-1.1-E

3T0814-1.2-E

3T0814-1.3-E

3T0814-1.4-E

3T0814-1.5-E

3T0814-1.6-E

3T0814-1.7-E

3T0814-1.8-E

3T0814-1.9-E

3T0814-2.0-E

3T0814-2.2-E

3T0814-2.5-E

3T0814-3.0-E

3T0814-4.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

14 7.9

0.5-0.6

2.5

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

E

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm ) 

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0814-0.5-E,K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド

3T0814-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T0814-0.6-ME

3T0814-0.7-ME

3T0814-0.8-ME

3T0814-0.9-ME

3T0814-1.0-ME

3T0814-1.1-ME

3T0814-1.2-ME

3T0814-1.3-ME

3T0814-1.4-ME

3T0814-1.5-ME

3T0814-1.6-ME

3T0814-1.7-ME

3T0814-1.8-ME

3T0814-1.9-ME

3T0814-2.0-ME

3T0814-2.2-ME

3T0814-2.5-ME

3T0814-3.0-ME

3T0814-4.0-ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

14 7.9

0.5-0.6

2.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119~P.120 に参照

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0814-0.5-ME,B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD40

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド

3T0815-0.5-E

   1 セット / 6 ヶ

3T0815-0.6-E

3T0815-0.7-E

3T0815-0.8-E

3T0815-0.9-E

3T0815-1.0-E

3T0815-1.1-E

3T0815-1.2-E

3T0815-1.3-E

3T0815-1.4-E

3T0815-1.5-E

3T0815-1.6-E

3T0815-1.7-E

3T0815-1.8-E

3T0815-1.9-E

3T0815-2.0-E

3T0815-2.2-E

3T0815-2.5-E

3T0815-3.0-E

3T0815-4.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

15 7.9

0.5-0.6

3.0

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0815-0.5-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド

3T0815-0.5-ME

   1 セット / 6 ヶ

3T0815-0.6-ME

3T0815-0.7-ME

3T0815-0.8-ME

3T0815-0.9-ME

3T0815-1.0-ME

3T0815-1.1-ME

3T0815-1.2-ME

3T0815-1.3-ME

3T0815-1.4-ME

3T0815-1.5-ME

3T0815-1.6-ME

3T0815-1.7-ME

3T0815-1.8-ME

3T0815-1.9-ME

3T0815-2.0-ME

3T0815-2.2-ME

3T0815-2.5-ME

3T0815-3.0-ME

3T0815-4.0-ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

15 7.9

0.5-0.6

3.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5

3.0
4.0

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド片
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0815-0.5-ME, B100

公差 (mm)
AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD42

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド  

3T1018-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1018-0.6-E

3T1018-0.7-E

3T1018-0.8-E

3T1018-0.9-E

3T1018-1.0-E

3T1018-1.1-E

3T1018-1.2-E

3T1018-1.3-E

3T1018-1.4-E

3T1018-1.5-E

3T1018-1.6-E

3T1018-1.7-E

3T1018-1.8-E

3T1018-1.9-E

3T1018-2.0-E

3T1018-2.2-E

3T1018-2.5-E

3T1018-3.0-E

3T1018-3.5-E

3T1018-4.0-E

3T1018-4.2-E

3T1018-4.5-E

3T1018-5.0-E

3T1018-6.0-E

3T1018-8.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

18 10

0.5-0.6

3.5

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1018-0.5-E, K10 

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1018-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1018-0.6-ME

3T1018-0.7-ME

3T1018-0.8-ME

3T1018-0.9-ME

3T1018-1.0-ME

3T1018-1.1-ME

3T1018-1.2-ME

3T1018-1.3-ME

3T1018-1.4-ME

3T1018-1.5-ME

3T1018-1.6-ME

3T1018-1.7-ME

3T1018-1.8-ME

3T1018-1.9-ME

3T1018-2.0-ME

3T1018-2.2-ME

3T1018-2.5-ME

3T1018-3.0-ME

3T1018-3.5-ME

3T1018-4.0-ME

3T1018-4.2-ME

3T1018-4.5-ME

3T1018-5.0-ME

3T1018-6.0-ME

3T1018-8.0-ME

ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

18 10

0.5-0.6

3.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm ) 

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1018-0.5-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD44

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド

3T1019-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1019-0.6-E

3T1019-0.7-E

3T1019-0.8-E

3T1019-0.9-E

3T1019-1.0-E

3T1019-1.1-E

3T1019-1.2-E

3T1019-1.3-E

3T1019-1.4-E

3T1019-1.5-E

3T1019-1.6-E

3T1019-1.7-E

3T1019-1.8-E

3T1019-1.9-E

3T1019-2.0-E

3T1019-2.2-E

3T1019-2.5-E

3T1019-3.0-E

3T1019-3.5-E

3T1019-4.0-E

3T1019-4.2-E

3T1019-4.5-E

3T1019-5.0-E

3T1019-6.0-E

3T1019-8.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

19 10

0.5-0.6

4.0

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1019-0.5-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             



45UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1019-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1019-0.6-ME

3T1019-0.7-ME

3T1019-0.8-ME

3T1019-0.9-ME

3T1019-1.0-ME

3T1019-1.1-ME

3T1019-1.2-ME

3T1019-1.3-ME

3T1019-1.4-ME

3T1019-1.5-ME

3T1019-1.6-ME

3T1019-1.7-ME

3T1019-1.8-ME

3T1019-1.9-ME

3T1019-2.0-ME

3T1019-2.2-ME

3T1019-2.5-ME

3T1019-3.0-ME

3T1019-3.5-ME

3T1019-4.0-ME

3T1019-4.2-ME

3T1019-4.5-ME

3T1019-5.0-ME

3T1019-6.0-ME

3T1019-8.0-ME

ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

19 10

0.5-0.6

4.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1019-0.5-ME,B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1020-0.5-E

    1 セット / 6 ヶ

3T1020-0.6-E

3T1020-0.7-E

3T1020-0.8-E

3T1020-0.9-E

3T1020-1.0-E

3T1020-1.1-E

3T1020-1.2-E

3T1020-1.3-E

3T1020-1.4-E

3T1020-1.5-E

3T1020-1.6-E

3T1020-1.7-E

3T1020-1.8-E

3T1020-1.9-E

3T1020-2.0-E

3T1020-2.2-E

3T1020-2.5-E

3T1020-3.0-E

3T1020-3.5-E

3T1020-4.0-E

3T1020-4.2-E

3T1020-4.5-E

3T1020-5.0-E

3T1020-6.0-E

3T1020-8.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

20 10

0.5-0.6

4.5

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm)) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-0.5-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             



47UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1020-0.5-ME

   1 セット / 6 ヶ

3T1020-0.6-ME

3T1020-0.7-ME

3T1020-0.8-ME

3T1020-0.9-ME

3T1020-1.0-ME

3T1020-1.1-ME

3T1020-1.2-ME

3T1020-1.3-ME

3T1020-1.4-ME

3T1020-1.5-ME

3T1020-1.6-ME

3T1020-1.7-ME

3T1020-1.8-ME

3T1020-1.9-ME

3T1020-2.0-ME

3T1020-2.2-ME

3T1020-2.5-ME

3T1020-3.0-ME

3T1020-3.5-ME

3T1020-4.0-ME

3T1020-4.2-ME

3T1020-4.5-ME

3T1020-5.0-ME

3T1020-6.0-ME

3T1020-8.0-ME

ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

20 10

0.5-0.6

4.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-0.5-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

23 12

0.5-0.6

5.0

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1223-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1223-0.6-E

3T1223-0.7-E

3T1223-0.8-E

3T1223-0.9-E

3T1223-1.0-E

3T1223-1.1-E

3T1223-1.2-E

3T1223-1.3-E

3T1223-1.4-E

3T1223-1.5-E

3T1223-1.6-E

3T1223-1.7-E

3T1223-1.8-E

3T1223-1.9-E

3T1223-2.0-E

3T1223-2.2-E

3T1223-2.5-E

3T1223-3.0-E

3T1223-3.5-E

3T1223-4.0-E

3T1223-4.2-E

3T1223-4.5-E

3T1223-5.0-E

3T1223-6.0-E

3T1223-8.0-E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1223-0.5-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             

E ME



49UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm ) 

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

23 12

0.5-0.6

5.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド

3T1223-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1223-0.6-ME

3T1223-0.7-ME

3T1223-0.8-ME

3T1223-0.9-ME

3T1223-1.0-ME

3T1223-1.1-ME

3T1223-1.2-ME

3T1223-1.3-ME

3T1223-1.4-ME

3T1223-1.5-ME

3T1223-1.6-ME

3T1223-1.7-ME

3T1223-1.8-ME

3T1223-1.9-ME

3T1223-2.0-ME

3T1223-2.2-ME

3T1223-2.5-ME

3T1223-3.0-ME

3T1223-3.5-ME

3T1223-4.0-ME

3T1223-4.2-ME

3T1223-4.5-ME

3T1223-5.0-ME

3T1223-6.0-ME

3T1223-8.0-ME

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D
AE：± 0.015             D：± 0.02             

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1223-0.5-ME, B100



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD50

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

24 12

0.5-0.6

5.5

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1224-0.5-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1224-0.6-E

3T1224-0.7-E

3T1224-0.8-E

3T1224-0.9-E

3T1224-1.0-E

3T1224-1.1-E

3T1224-1.2-E

3T1224-1.3-E

3T1224-1.4-E

3T1224-1.5-E

3T1224-1.6-E

3T1224-1.7-E

3T1224-1.8-E

3T1224-1.9-E

3T1224-2.0-E

3T1224-2.2-E

3T1224-2.5-E

3T1224-3.0-E

3T1224-3.5-E

3T1224-4.0-E

3T1224-4.2-E

3T1224-4.5-E

3T1224-5.0-E

3T1224-6.0-E

3T1224-8.0-E

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm ) 

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1224-0.5-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             



51UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )  

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

24 12

0.5-0.6

5.5
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1224-0.5-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1224-0.6-ME

3T1224-0.7-ME

3T1224-0.8-ME

3T1224-0.9-ME

3T1224-1.0-ME

3T1224-1.1-ME

3T1224-1.2-ME

3T1224-1.3-ME

3T1224-1.4-ME

3T1224-1.5-ME

3T1224-1.6-ME

3T1224-1.7-ME

3T1224-1.8-ME

3T1224-1.9-ME

3T1224-2.0-ME

3T1224-2.2-ME

3T1224-2.5-ME

3T1224-3.0-ME

3T1224-3.5-ME

3T1224-4.0-ME

3T1224-4.2-ME

3T1224-4.5-ME

3T1224-5.0-ME

3T1224-6.0-ME

3T1224-8.0-ME

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1224-0.5-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD52

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

25 12

0.5-0.6

6.0

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド

3T1225-0.5-E

   1 セット / 6 ヶ

3T1225-0.6-E

3T1225-0.7-E

3T1225-0.8-E

3T1225-0.9-E

3T1225-1.0-E

3T1225-1.1-E

3T1225-1.2-E

3T1225-1.3-E

3T1225-1.4-E

3T1225-1.5-E

3T1225-1.6-E

3T1225-1.7-E

3T1225-1.8-E

3T1225-1.9-E

3T1225-2.0-E

3T1225-2.2-E

3T1225-2.5-E

3T1225-3.0-E

3T1225-3.5-E

3T1225-4.0-E

3T1225-4.2-E

3T1225-4.5-E

3T1225-5.0-E

3T1225-6.0-E

3T1225-8.0-E

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1225-0.5-E,K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             



53UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

25 12

0.5-0.6

6.0
R0.05

±
0.025

0.7-0.8
0.9-1.0
1.1-1.2
1.3-1.4
1.5-1.6
1.7-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

6.0
8.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド

3T1225-0.5-ME

    1 セット / 6 ヶ

3T1225-0.6-ME

3T1225-0.7-ME

3T1225-0.8-ME

3T1225-0.9-ME

3T1225-1.0-ME

3T1225-1.1-ME

3T1225-1.2-ME

3T1225-1.3-ME

3T1225-1.4-ME

3T1225-1.5-ME

3T1225-1.6-ME

3T1225-1.7-ME

3T1225-1.8-ME

3T1225-1.9-ME

3T1225-2.0-ME

3T1225-2.2-ME

3T1225-2.5-ME

3T1225-3.0-ME

3T1225-3.5-ME

3T1225-4.0-ME

3T1225-4.2-ME

3T1225-4.5-ME

3T1225-5.0-ME

3T1225-6.0-ME

3T1225-8.0-ME

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm ) 

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1225-0.5-ME,B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド 

3T1628-0.8-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1628-0.9-E

3T1628-1.0-E

3T1628-1.1-E

3T1628-1.2-E

3T1628-1.3-E

3T1628-1.4-E

3T1628-1.5-E

3T1628-1.6-E

3T1628-1.7-E

3T1628-1.8-E

3T1628-1.9-E

3T1628-2.0-E

3T1628-2.2-E

3T1628-2.5-E

3T1628-3.0-E

3T1628-3.5-E

3T1628-4.0-E

3T1628-4.2-E

3T1628-4.5-E

3T1628-5.0-E

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

28 15.7

0.8-0.9

5.5

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

E

飛碟 T 型刀刀片
	 刀桿規格第 24 頁
	 加工數據第 119 - 120 頁

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1628-0.8-E, K10 

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド 

3T1628-0.8-ME

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1628-0.9-ME

3T1628-1.0-ME

3T1628-1.1-ME

3T1628-1.2-ME

3T1628-1.3-ME

3T1628-1.4-ME

3T1628-1.5-ME

3T1628-1.6-ME

3T1628-1.7-ME

3T1628-1.8-ME

3T1628-1.9-ME

3T1628-2.0-ME

3T1628-2.2-ME

3T1628-2.5-ME

3T1628-3.0-ME

3T1628-3.5-ME

3T1628-4.0-ME

3T1628-4.2-ME

3T1628-4.5-ME

3T1628-5.0-ME

ME

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

28 15.7

0.8-0.9

5.5
R0.05

±
0.025

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1628-0.8-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD56

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

29 15.7

0.8-0.9

6.0

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド  

3T1629-0.8-E

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1629-0.9-E

3T1629-1.0-E

3T1629-1.1-E

3T1629-1.2-E

3T1629-1.3-E

3T1629-1.4-E

3T1629-1.5-E

3T1629-1.6-E

3T1629-1.7-E

3T1629-1.8-E

3T1629-1.9-E

3T1629-2.0-E

3T1629-2.2-E

3T1629-2.5-E

3T1629-3.0-E

3T1629-3.5-E

3T1629-4.0-E

3T1629-4.2-E

3T1629-4.5-E

3T1629-5.0-E

E

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃
( AE  ≥ 1.5mm )  

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1629-0.8-E,K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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U
F

O
 F

a
m

il
y

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃 
( AE  ≥ 1.5mm )

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド 

3T1629-0.8-ME

  

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

3T1629-0.9-ME

3T1629-1.0-ME

3T1629-1.1-ME

3T1629-1.2-ME

3T1629-1.3-ME

3T1629-1.4-ME

3T1629-1.5-ME

3T1629-1.6-ME

3T1629-1.7-ME

3T1629-1.8-ME

3T1629-1.9-ME

3T1629-2.0-ME

3T1629-2.2-ME

3T1629-2.5-ME

3T1629-3.0-ME

3T1629-3.5-ME

3T1629-4.0-ME

3T1629-4.2-ME

3T1629-4.5-ME

3T1629-5.0-ME

ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

29 15.7

0.8-0.9

6.0
R0.05

±
0.025

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1629-0.8-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD58

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR

30 15.7

0.8-0.9

6.5

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド 

3T1630-0.8-E

  1 セット / 6 ヶ

3T1630-0.9-E

3T1630-1.0-E

3T1630-1.1-E

3T1630-1.2-E

3T1630-1.3-E

3T1630-1.4-E

3T1630-1.5-E

3T1630-1.6-E

3T1630-1.7-E

3T1630-1.8-E

3T1630-1.9-E

3T1630-2.0-E

3T1630-2.2-E

3T1630-2.5-E

3T1630-3.0-E

3T1630-3.5-E

3T1630-4.0-E

3T1630-4.2-E

3T1630-4.5-E

3T1630-5.0-E

E

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE 

許容差 (mm) 千鳥刃  
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1630-0.8-E, K10

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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U
F

O
 F

a
m

il
y

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

8 枚刃ヘッド 

3T1630-0.8-ME

    1 セット / 6 ヶ

3T1630-0.9-ME

3T1630-1.0-ME

3T1630-1.1-ME

3T1630-1.2-ME

3T1630-1.3-ME

3T1630-1.4-ME

3T1630-1.5-ME

3T1630-1.6-ME

3T1630-1.7-ME

3T1630-1.8-ME

3T1630-1.9-ME

3T1630-2.0-ME

3T1630-2.2-ME

3T1630-2.5-ME

3T1630-3.0-ME

3T1630-3.5-ME

3T1630-4.0-ME

3T1630-4.2-ME

3T1630-4.5-ME

3T1630-5.0-ME

ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

30 15.7

0.8-0.9

6.5
R0.05

±
0.025

1.0-1.1
1.2-1.3
1.4-1.5
1.6-1.8
1.9-2.0
2.2-2.5
3.0-4.0
4.2-5.0

UFO - T スロット刃先ヘッド
	 対応シャンク P.28 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

R

R

AE

d1AR d1AR

1.5°
AE  

許容差 (mm) 千鳥刃
( AE  ≥ 1.5mm )

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1630-0.8-ME, B100

AE：± 0.015             D：± 0.02             
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UFO Family シリーズ 
プレード式
T スロット刃先ヘッド

以下の被削
材に対応

K M

N S H

P

コスト削減
200~300%

多種な
機械装置に対応
NC フライス盤

効率アップ
400%上

耐久性
アップ
300%

特徴
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U
F

O
 F

a
m

il
y

UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
	 対応シャンク P.28 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサ
ート

(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T1632-1.4

32 16 7.5

1.4 
1.5 1.2

2

0.03

8000

1414 
1415

150.10-30

3T1632-1.6 1.6 1.4 1616

3T1632-1.8 1.8 1.6 1818

3T1632-2.0
2.0 
2.2
2.5

1.75
2020 
2022 
2025

3T1632-2.5
2.5 
2.7
3.0

2.25
2525 
2527 
2530

3T1632-3.0
3.0 
3.2
3.5

2.7 0.04
3030 
3032 
3035

3T1632-4.0
4.0 
4.2 
4.5

3.7

0.05

4040 
4042 
4045

3T1632-5.0
5.0 
5.2 
5.5

4.5
5050 
5052 
5055

AE P

d1AR

D

 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。

3T
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UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
   対応シャンク P.28 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。

3T AE P

d1AR

D

3T1635-6.0, 3T1635-8.0

3T1635-1.4~5.0

d1AR

P AE

型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

有効
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサ
ート

(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T1635-1.4

35 16 9.0

1.4 
1.5 1.2

2

2

0.03

8000

1414
1415

150.10-30

3T1635-1.6 1.6 1.4 1616

3T1635-1.8 1.8 1.6 1818

3T1635-2.0
2.0 
2.2 
2.5

1.75
2020 
2022 
2025

3T1635-2.5
2.5 
2.7 
3.0

2.25
2525 
2527 
2530

3T1635-3.0
3.0 
3.2 
3.5

2.7

0.04

3030 
3032 
3035

3T1635-4.0
4.0 
4.2
4.5

3.7
4040 
4042 
4045

3T1635-5.0
5.0 
5.2 
5.5

4.5
5050 
5052 
5055

3T1635-6.0 6.0 5.5

1 0.05 5050NS

3T1635-8.0 8.0 7.5
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 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。

UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
	 対応シャンク P.28 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

AE P

d1AR

D

d1AR

P AE

3T1640-6.0, 3T1640-8.0

3T1640-1.4~5.03T

型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

有効
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサ
ート

(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T1640-1.4

40 16 11.5

1.4 
1.5 1.2

4

-

0.03

7500

1414
1415

150.10-30

3T1640-1.6 1.6 1.4 1616

3T1640-1.8 1.8 1.6 1818

3T1640-2.0
2.0 
2.2 
2.5

1.75
2020 
2022 
2025

3T1640-2.5
2.5 
2.7 
3.0

2.25

0.05

2525 
2527 
2530

3T1640-3.0
3.0 
3.2 
3.5

2.7
3030 
3032 
3035

3T1640-4.0
4.0 
4.2
4.5

3.7

0.06

4040 
4042 
4045

3T1640-5.0
5.0 
5.2 
5.5

4.5
5050 
5052 
5055

3T1640-6.0 6.0 5.5

2 5050NS

3T1640-8.0 8.0 7.5
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型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート
(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T2550-1.4

50 25 12

1.4 
1.5 1.2

4

0.07 

7000

1414
1415

150.10-30

3T2550-1.6 1.6 1.4 0.08 1616

3T2550-1.8 1.8 1.6 0.08 1818

3T2550-2.0
2.0 
2.2 
2.5

1.75 0.08 
2020 
2022 
2025

3T2550-2.5
2.5 
2.7 
3.0

2.25 0.09 
2525 
2527 
2530

3T2550-3.0
3.0 
3.2 
3.5

2.7 0.09 
3030 
3032 
3035

3T2550-4.0
4.0 
4.2
4.5

3.7 0.10 
4040 
4042 
4045

3T2550-5.0
5.0 
5.2
5.5

4.5   0.10 
5050 
5052 
5055

UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
	 対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

AE P

d1AR

D3T

 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。
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型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート
(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T2560-1.4

60 25 17

1.4
1.5 1.2

6

0.09

6500

1414
1415

150.10-30

3T2560-1.6 1.6 1.4 1616

3T2560-1.8 1.8 1.6 1818

3T2560-2.0
2.0 
2.2 
2.5

1.75
2020 
2022 
2025

3T2560-2.5
2.5 
2.7 
3.0

2.25
2525 
2527 
2530

3T2560-3.0
3.0 
3.2 
3.5

2.7

0.12

3030 
3032 
3035

3T2560-4.0
4.0 
4.2 
4.5

3.7
4040 
4042 
4045

3T2560-5.0
5.0 
5.2 
5.5

4.5
5050 
5052 
5055

AE P

d1AR

D

UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
	 対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

3T

 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。
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型   番
仕 様 (mm)

工具の
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート
(LNGT)

インサー
ト取替用

ツールD d1 AR AE P

3T2580-1.4

80 25 27

1.4
1.5 1.2

8

0.11

6500

1414
1415

150.10-30

3T2580-1.6 1.6 1.4 1616

3T2580-1.8 1.8 1.6 1818

3T2580-2.0
2.0 
2.2 
2.5

1.75
2020 
2022 
2025

3T2580-2.5
2.5 
2.7 
3.0

2.25
2525 
2527 
2530

3T2580-3.0
3.0 
3.2 
3.5

2.7 0.15
3030 
3032 
3035

3T2580-4.0
4.0 
4.2 
4.5

3.7

0.17

4040 
4042 
4045

3T2580-5.0
5.0 
5.2 
5.5

4.5
5050 
5052 
5055

AE P

d1AR

D

UFO - T スロット刃先ヘッド（メタルソー式）
	 対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.182 ~ P.189 に参照
	 切削条件参考表 P.121 ~ P.122 に参照

3T

 *	 インサート取替用ツール 150.10-30 を別に注文してください。
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UFO - T スロット刃先ヘッド（プレート式）
	 対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.190 ~ P.192 に参照
	 切削条件参考表 P.123 ~ P.124 に参照

AE

d1AR

P

DD

型   番
仕 様 (mm) 工具の

刃数
有効
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート 
(SNGX)
(SNGW)

トルク
スねじ

トルクス
レンチ

D d1 AR AE P

3TS2550-4.0

50 25 12

4 3.4

4 2

0.09

17000

1102 T9354 908-T9

3TS2550-5.0 5 4.2 1103 T9355 908-T8

3TS2550-6.0 6 5 1203 T945

908-T15

3TS2550-7.0 7 6

0.10

1204 T946 

3TS2550-8.0 8 7 12045 T947

3TS2550-10 10 9

0.12

1205 T948

3TS2550-12 12 11 1207 T9411

3TS
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UFO - Tスロット刃先ヘッド（プレート式）
	 対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.190 ~ P.192 に参照
	 切削条件参考表 P.123 ~ P.124 に参照

型   番
仕 様 (mm) 工具の

刃数
有効
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート 
(SNGX)
(SNGW)

トルク
スねじ

トルクス
レンチ

D d1 AR AE P

3TS2560-4.0

60 25 17

4 3.4

6 3

0.10 

15000

1102 T9354 908-T9

3TS2560-5.0 5 4.2 1103 T9355 908-T8

3TS2560-6.0 6 5

0.12 

1203 T945

908-T15

3TS2560-7.0 7 6 1204 T946 

3TS2560-8.0 8 7 12045 T947

3TS2560-10 10 9 0.17 1205 T948

3TS2560-12 12 11 0.18 1207 T9411

AE

d1AR

P

DD3TS
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型   番
仕 様 (mm)

工具の

刃数
有効
刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサート 
(SNGX)
(SNGW)

トルク
スねじ

トルクス
レンチ

D d1 AR AE P

3TS2580-4.0

80 25 27

4 3.4

8 4

0.13 

14000

1102 T9354 908-T9

3TS2580-5.0 5 4.2 1103 T9355 908-T8

3TS2580-6.0 6 5 0.19 1203 T945

908-T15

3TS2580-7.0 7 6

0.21 

1204 T946 

3TS2580-8.0 8 7

6 3

12045 T947

3TS2580-10 10 9

0.31 

1205 T948

3TS2580-12 12 11 1207 T9411

AE

d1AR

P

DD

UFO - T スロット刃先ヘッド（プレート式）
   対応シャンク P.29 に参照
	 インサート仕様 P.190 ~ P.192 に参照
	 切削条件参考表 P.123 ~ P.124 に参照

3TS
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•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : RDKW 0803MOT-MD, B100

型   番

仕 様 (mm)

工具の

刃数

最大回転
スピード

(rpm)

インサ
ート

(RDKW)
(RDKT)
(RPKT)

トルク
スねじ

トルクス
レンチ

D d1 AR AE P R

3T2560-R4 60

25

17
8 6.2 4R 6

0.20 13000
0803 C02506 T08P

3T2580-R4 80 27 0.20 12000

3T2560-R5 60 17
10 8.0 5R

4  

0.30 13000
10T3 C03007 T09P

3T2580-R5 80 27 0.30 12000

3T2560-R6 60 17
12 10 6R

0.40 9500
1204 C03508 

-T15    T15P
3T2580-R6 80 27 0.40 9000

D
P

d1AR

AE

R

RDKT / RDKW / RPKT インサート 

インサート (mm)
型  番 AE I R

0803 3.05 8 4

10T3 3.97 10 5

1204 4.7 12 6
許容差 (mm) 

D：± 0.04   AE : ± 0.05 I

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E6

0

K
10

C
E

RDKW 0803MOT-MD

RDKT 10T3MOT-M

RPKT 1204MOT-M

10 枚 / セット

UFO シ - プレード式 R 付き T スロットヘッド
	 対応シャンク P.29 に参照

3T

ＡＥ
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UFO Family シリー
ズの刃先ヘッド
- R 付き T スロット
- 上下 R 面取り
- 上下面取り
- アリ溝
- 内 R 溝
- ストップリング溝

以下の被削
材に対応

K M

N S H

P

コスト削減
200~300%

多種な
機械装置に対応
NC フライス盤

効率アップ
400%上

耐久性
アップ
300%

特徴

Video
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UFOFamily
 
UFO Family シリーズ
R 付き T スロット用刃先ヘッド

 
UFO Family シリーズ
アリ溝用刃先ヘッド

 
UFO Family シリーズ
上下面取り用刃先ヘッド

 
UFO Family シリーズ
スナップリング用刃先ヘッド

R 溝 /
O リング溝 /

アリ溝 /
ストップ
リング溝

図 .1

図 .1

図 .2

図 .3

図 .4

図 .2/3/4

O リング溝加工について
標準品 (R0.5-R3.0) は在庫にしておりま
す。6 枚刃ので⾼効率が良くなります。

Ｃ面直径は Ø12、Ø15 あります。
Ｒ面直径は Ø9.8、 Ø11.8、 Ø19.8 あり
ます。二種類の面取り形状Ｃ面Ｒ面を一
つ選び、上下面取りの加工する物件をＵ
ＦＯ面取りで一回で完成する。最少刃数
は 4 枚刃から、効率が高める。

45 度及 60 度兩總角度可供選擇，外
徑 20MM 做 6 齒設計，適用於小零件
加工也可當作背倒角使用。

標準Ｃ形止め輪寸法に合わせる刃先ヘ
ッド、溝と面取りは一発で加工する。
標準品は厚さ : 1.1 ~ 4.15 mm。
シャンクは全て刃先ヘッドに組み合わ
せます。
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寸 法 (mm)
D d1 AE R 最大 AR

20 9.9

1.0 0.5

4.5

1.5 0.75

2.0 1.0

2.5 1.25

3.0 1.5

4.0 2.0

5.0 2.5

6.0 3.0

UFO - R 付き T スロット用刃先ヘッド 
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

3T1020-R0.5-E

3T1020-R0.75-E

3T1020-R1.0-E

3T1020-R1.25-E

3T1020-R1.5-E

3T1020-R2.0-E

3T1020-R2.5-E

3T1020-R3.0-E

3T1020-R0.5-ME

3T1020-R0.75-ME

3T1020-R1.0-ME

3T1020-R1.25-ME

3T1020-R1.5-ME

3T1020-R2.0-ME

3T1020-R2.5-ME

3T1020-R3.0-ME

E ME

D

O リング

1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-R0.5-E, F20

AE

d1AR

R

1.5°

許容差 (mm)
AE：± 0.015             D：± 0.02             
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寸 法 (mm)
D d1 AE R 最大 AR

9.8

6.5

3.0 0.5 0.5

11.8

3.0 0.5 0.5

4.0 1.0 1.0

5.0 1.5 1.5

19.8 9.9

3.0 0.5 0.5

3.5 0.75 0.75

4.0 1.0 1.0

4.5 1.25 1.25

5.0 1.5 1.5

6.0 2.0 2.0

UFO - 上下 R 面取り用刃先ヘッド 
	 対応シャンク P.24、 P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

d1

R

R
AE

  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0610-DCR0.5-E

3T0612-DCR0.5-E

3T0612-DCR1.0-E

3T0612-DCR1.5-E

3T1020-DCR0.5-E

3T1020-DCR0.75-E

3T1020-DCR1.0-E

3T1020-DCR1.25-E

3T1020-DCR1.5-E

3T1020-DCR2.0-E

3T0610-DCR0.5-ME

3T0612-DCR0.5-ME

3T0612-DCR1.0-ME

3T0612-DCR1.5-ME

3T1020-DCR0.5-ME

3T1020-DCR0.75-ME

3T1020-DCR1.0-ME

3T1020-DCR1.25-ME

3T1020-DCR1.5-ME

3T1020-DCR2.0-ME

E ME

4 枚刃ヘッド

4 枚刃ヘッド

1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0610-DCR0.5-E,F20
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E ME
刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート
B1

00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

4 枚刃ヘッド

3T0610-3-45-E

3T0612-3-45-E

3T0815-3-45-E

3T0610-3-45-ME

3T0612-3-45-ME

3T0815-3-45-ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 最大 AR R

9.8
6.5

3

0.5

0.211.8
1.0

14.8 7.9

E ME

UFO- 上下面取り用刃先ヘッド 
	 対応シャンク P.24 - P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質

コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド

3T1020-45-E

3T1020-60-E

3T1020-45-ME

3T1020-60-ME

E ME

寸 法 (mm)
D d1 AE 角度 最大 AR R

20 9.9 5.0
45° 3.0

0.4
60° 2.5

UFO - アリ溝用刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

D

AE

d1AR

R

90°

1 セット / 6 ヶ

1 セット / 6 ヶ

許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05

45°
60°

AE

d1
AR

1.5°

R
  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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UFO - ボーズ面加工用刃先ヘッド 
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T1020-CR1.0-E

3T1020-CR1.25-E

3T1020-CR1.5-E

3T1020-CR2.0-E

3T1020-CR1.0-ME

3T1020-CR1.25-ME

3T1020-CR1.5-ME

3T1020-CR2.0-ME

E ME

6 枚刃ヘッド 

寸 法 (mm)
D d1 AE R

20 9.9

4.5 1.0

5.0 1.25

5.5 1.5

6.5 2.0

d1

R AE

D

1 セット / 6 ヶ

  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-CR1.0-E, F20
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UFO - ストップリング溝用刃先ヘッド
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.119 ~ P.120 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

6 枚刃ヘッド 

C3T1020-1.1-E

C3T1020-1.3-E

C3T1020-1.6-E

C3T1020-1.85-E

C3T1020-2.15-E

C3T1020-2.65-E

C3T1020-3.15-E

C3T1020-4.15-E

C3T1020-1.1-ME

C3T1020-1.3-ME

C3T1020-1.6-ME

C3T1020-1.85-ME

C3T1020-2.15-ME

C3T1020-2.65-ME

C3T1020-3.15-ME

C3T1020-4.15-ME

E ME

オーダーメイド場合、注文
ヶ数は 12 ヶ以上が標準品
と同じ価格

寸 法 (mm)
D d1 A Circlip B C AE

20 10

1.21 1.1 0.5
0.1 2.21.41 1.3 0.85

1.71 1.6 1.0
1.96 1.85 1.25

0.2

3
2.26 2.15 1.5
2.76 2.65 1.75 3.5
3.26 3.15 1.75 4
4.26 4.15 2.0 5

DIN472DIN471

D

90°

d1

A

B

C
R0,1
R0,1 AE90°

D

90°

d1

A

B

C
R0,1
R0,1 AE90°

90°90°

1 セット / 6 ヶ

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : C3T1020-1.1-E, K10
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UFO - ねじ切り用
刃先ヘッド

以下の被削
材に対応

K M

N S H

P

コスト削減
200~300%

多種な
機械装置に対応
NC フライス盤

効率アップ
400%上

耐久性
アップ
300%

特徴
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1 スムースな切り屑排除

2 ⾼い安定性と低い
加⼯抵抗⼒

3 コスト削減
刃先ヘッドは 1 ヶ
で、⼗何種類のね
じが加⼯できますCB3-1612-110-25
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1. UFO シリーズ ヘッド交換式スレッドミルは公制と英制とウィットネジの商品があります。
   標準ねじのねじ切りインサートの寸法：∅10mm/ ピッチ 1.0
   共通用ねじのねじインサート：∅12mm/ ピッチ 1.0
2. ポリゴンテーパでデザインため、⾼速切削でも安定性が抜群です。
3. 刃先ヘッドの座はポリゴンテーパになっており、同芯度がほぼ 0 に近い。
4. 多枚刃の設計（4-6 枚刃）による加⼯効率が⾼まります。

メリット

刃先ヘッドのデザイン

革新の刃物
UFO シリーズ ヘッド交換式スレッドミ
ルは、スムーズな切断ができ、切り屑で
発⽣するトラブルを削減できます。これ
は、⾼価な被削材や、最終のタップ加⼯
のリスクをもっとも削減できる⾰新的な
最高の刃物です。

従来の刃物
今までのタップは切粉の切断がよくない
ため、切り屑排除が良好でなく、トラブ
ルが様々に発⽣しておりますトラブルの
排除は時間だけではなく、人件費、材料
代にてまがかかり、コストがかなり上が
ります。

UFO シリーズ ヘッド交換式スレッドミ
ルが特殊な設計であり、加⼯抵抗⼒の削
減ができ、⼩型マシン、太径ねじ加⼯、
薄い加⼯物件など、不安定な条件でも加
⼯できます。

UFO シリーズヘッド交換式スレッドミル : スムースな切り屑排除及び低い加⼯抵抗⼒。
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UFO Family シリーズ
ヘッド交換式スレッドミルのメリット

図 .1

一つ UFO Family シリーズ スレッドミル用刃先ヘッドは多種なピッチ及び多種なねじが製作
できます。従来のタップは、1 つのサイズに 1 本のタップを必要となります。

図 .2

UFO Family シリーズ スレッドミル用刃先ヘッドは、⽌まり⽳でも、深くドリルで⽳を掘ら
なくても、底部で加⼯できます。簡単にプログラムの調整で、ねじ公差を⾼める事ができま
す。

図 .3

一つ UFO Family シリーズスレッドミル用刃先ヘッドは管⽤テーパねじ Rc/NPT の加⼯がで
きます。ねじタイプによって刃先ヘッドを購入する必要性がなくなしました。加⼯の抵抗⼒
が低いため、寿命も従来品よりいいです。

図 .4

1 つの刃先ヘッドでは雄ネジも雌ネジもできます。 

多種な加工

方法

図 .1 図 .2 図 .3 図 .4



  YIH TROUN ENTERPRISE CO., LTD82

UFO Family - ヘッド交換式スレッドミルのメリット 

工具の比較表

タップ

ゲージ

UFO Family - ヘッド交
換式スレッドミル

ボーズ面加工用

刃先ヘッド

ボーズ面加工

用刃先ヘッド

  UFO - スレッドミル用
刃先ヘッド タップ ソリッド超硬

スレッドミル
刃先交換式

スレッドミル

簡単にピッチを変更する 一つピッチしかない 一つピッチしかない 一つピッチしかない

値段高い

ナットの内径は最小限は
12mm、４～６枚刃

大きなナットの内径限定、
一枚の刃

先に深い穴を加工
が必要です

    複枚数の刃ので加⼯の
    抵抗⼒が低い。
    加工機は主軸回転数が
    足りない場合も加工す
    ることができます。

加工機は速い
主軸回転数が必要です 一体化成形タングステン鋼

 一枚インサートのデザインの
で、加⼯の抵抗⼒が高い。

  最後に仕上げ加工しないとい
けない。

管⽤テーパねじ Rc と NPT
がどちらでも加工ができます

   管⽤テーパねじ Rc と NPT
   加工用タップは別々に購入
   しないといけない

  管⽤テーパねじ Rc と NPT
  加用タップは別々に購入し
  ないといけない

   管⽤テーパねじ Rc と NPT
   加工用タップは別々に購入し
   な いといけない
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型   番
ピッチ

D H T d LMM TPI

AT0195-50 0.35-0.6 72-40 1.95 6.0 3 3 50

AT0245-50 0.5-0.8 48-32 2.45 7.7 3 3 50

AT0315-50 0.5-0.8 48-32 3.15 10 3 4 50

AT0400-50 0.5-1.0 48-24 4.0 12 3 4 50

AT0470-60 0.5-1.25 48-20 4.7 15 3 6 60

AT0600-60 0.5-1.25 48-20 6.0 18 3 6 60

AT0800-60 0.75-1.5 32-16 8.0 24 3 8 60

AT1000-80 1.0-2.5 24-10 10 30 4 10 80

ソリッド超硬スレッドミル（汎用 60°） 
  対応シャンク P.125 に参照

L

H

D d
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型   番 ねじ仕様 ねじ山のピ
ッチ D H T d L

BT0240-50 M3.0 X 0.5 0.5 2.4 6.4 3 4 50

BT0275-50 M3.5 X 0.6 0.6 2.75 7.4 3 4 50

BT0315-60 M4 X 0.7 0.7 3.15 8.6 3 6 60

BT0400-60 M5 X 0.8 0.8 4.0 12.0 3 6 60

BT0475-60 M6 X 1.0 1.0 4.75 13.0 3 6 60

BT0600-60 M8 X 1.25 1.25 6.5 17.3 3 8 60

BT0790-60 M10 X 1.5 1.5 7.9 22.0 3 8 60

BT0950-80 M12 X 1.75 1.75 9.5 25.5 3 10 80

型   番 ねじ仕様 ねじ山のピ
ッチ D H T d L

BTL0240-50 M3.0 X 0.5 0.5 2.4 9.3 3 4 50

BTL0315-60 M4.0 X 0.7 0.7 3.15 12.4 3 6 60

BTL0400-60 M5 X 0.8 0.8 4.0 15.6 3 6 60

BTL0475-60 M6 X 1.0 1.0 4.75 19.0 3 6 60

BTL0650-60 M8 X 1.25 1.25 6.5 24.3 3 8 60

BTL0790-60 M10 X 1.5 1.5 7.9 31.0 3 8 60

BTL0950-80 M12 X 1.75 1.75 9.5 36.5 3 10 80

ソリッド超硬工スレッドミル - 2D（メートルねじ）60°
対応シャンク P.125 に参照		

                                         加工深さはねじの呼び径（D）に対して２倍の深さを加工するができます。
D

加工深さはねじの呼び径（D）に対して３倍の深さを加工するができます。

ソリッド超硬スレッドミル - 3D（メートルねじ） 60°

D

L

H

D d

－

L

H

D d

ねじ山のピッチ
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ソリッド超硬スレッドミル - 2D（ユニファイねじ） UN  60°
対応シャンク P.125 に参照

加工深さはねじの呼び径（D）に対して３倍の深さを加工するができます。

型   番 UNC UNF ねじ山の
ピッチ D H T d L

UT404-50 No.5 - 40 UNC No.6 - 40 UNF 40 2.46 7.1 3 4 50

UT364-50 - No.8 - 36 UNF 36 3.31 8.8 3 4 50

UT324-50 No.6 - 32 UNC - 32 2.57 7.3 3 4 50

UT326-60 No.8 - 32 UNC No.10 - 32 UNF 32 3.22 10.1 3 6 60

UT286-60 - 1/4 - 28 UNF 28 5.2 14 3 6 60

UT246-60 No.10 - 24 UNC - 24 3.55 10.4 3 6 60

UT248-60 - 5/16 - 24 UNF 24 6.65 16.7 3 8 60

UT206-60 1/4 - 20 UNC 7/16 - 20 UNF 20 4.85 13.7 3 6 60

UT208-60 - 7/16 - 20 UNF 20 7.95 24 3 8 60

UT186-60 5/16 - 18 UNC - 18 5.95 16.5 3 6 60

UT168-60 3/8 - 16 UNC - 16 6.9 21 3 8 60

UT148-60 7/16 - 14 UNC - 14 7.95 23.5 3 8 60

UT1310-80 1/2 - 13 UNC - 13 9.3 27 3 10 80

型   番 UNC UNF ねじ山の
ピッチ D H T d L

UTL404-50 No.5 - 40 UNC No.6 - 40 UNF 40 2.46 9.8 3 4 50

UTL324-60 No.6 - 32 UNC - 32 2.57 10.7 3 4 50

UTL326-60 No.8 - 32 UNC No.10 - 32 UNF 32 3.22 12.7 3 6 60

UTL286-60 - 1/4 - 28 UNF 28 5.2 19.3 3 6 60

UTL248-60 - 5/16 - 24 UNF 24 6.65 24.2 3 8 60

UTL206-60 1/4 - 20 UNC 7/16 - 20 UNF 20 4.85 19.4 3 6 60

加工深さはねじの呼び径（D）に対して２倍の深さを加工するができます。

D

D

ソリッド超硬スレッドミル - 3D（ユニファイねじ ) UN 60° 

L

H

D d

牙距

L

H

D d

牙距
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  許容差 (mm)
D：±0.02         AE：±0.05

雄ネジ加工 /雌ネジ加工

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( 汎用 55° /60° )
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度 R B

最小下穴
MM INCH

12 6.5
3.2 - 16~10 55° 0.22 - 16.51 0.65"
2.0 1.0~1.5

- 60°
- 0.10

14.00 -
3.2 1.75~2.5 - 0.22

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

55°
BSW/BSF

3T1-0612-55-16~10TPI-E

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

3T1-0612-55-16~10TPI-ME

60°
ISO メートルねじ

( 並目、細目 )

3T1-0612-60-1.0~1.5-E

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

3T1-0612-60-1.75~2.5-E

3T1-0612-60-1.0~1.5-ME

3T1-0612-60-1.75~2.5-ME

E ME

1 セット / 6 ヶ

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1-0612-55-16~10TPI-E, F20
•	 スレッドミル用刃先ヘッド ( 指定ねじ規格 ) はオーダーメイドです。

AE

d1

Pitch

R or B

ピッチ

60º55º

R Ｂ
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雄ネジ加工 /雌ネジ加工

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( 汎用 55° /60° )
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度 R B

最小下穴
MM INCH

15 7.9
4.0 - 11~8 55° 0.32 - 17.78 0.7"
2.0 1.0~1.5

- 60°
- 0.10

17.00 -
4.0 1.75~3.0 - 0.22

D

1 セット / 6 ヶ

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

55°
BSW/BSF

3T1-0815-55-11~8TPI-E

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

3T1-0815-55-11~8TPI-ME

60°
ISO メートルねじ

( 並目、細目 )

3T1-0815-60-1.0~1.5-E

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

3T1-0815-60-1.75~3.0-E

3T1-0815-60-1.0~1.5-ME

3T1-0815-60-1.75~3.0-ME

E ME

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1-0815-55-11~8TPI-E, F20
•	 スレッドミル用刃先ヘッド ( 指定ねじ規格 ) はオーダーメイドです。

AE

d1

Pitch

R or B

ピッチ

60º55º

R Ｂ

許容差 (mm)
D：±0.02         AE：±0.05
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•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1-1020-55-11~6TPI-E, F20
•	 スレッドミル用刃先ヘッド ( 指定ねじ規格 ) はオーダーメイドです。

內牙 /外牙

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( 汎用 55° /60° )
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

刀片尺寸 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度 R B

最小下穴
MM INCH

20 9.9
4.6 - 11~6 55° 0.32 - 22.86 0.9"
2.0 1.0~1.5

- 60°
- 0.10

22.00 -
4.6 1.75~3.5 - 0.22

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

55°
BSW/BSF

3T1-1020-55-11~6TPI-E

 

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

3T1-1020-55-11~6TPI-ME

60°
ISO メートルねじ

( 並目、細目 )

3T1-1020-60-1.0~1.5-E

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H 

3T1-1020-60-1.75~3.5-E

3T1-1020-60-1.0~1.5-ME

3T1-1020-60-1.75~3.5-ME

E ME

D

1 セット / 6 ヶ

AE

d1

Pitch

R or B

ピッチ

60º55º

R Ｂ

許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 :  3T1-1225-55-11~5TPI-E, F20
•	 スレッドミル用刃先ヘッド ( 指定ねじ規格 ) はオーダーメイドです。

60º55º

R Ｂ

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

55°
BSW/BSF

3T1-1225-55-11~5TPI-E

 

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

3T1-1225-55-11~5TPI-ME

60°
ISO メートルねじ

( 並目、細目 )

3T1-1225-60-1.0~1.5-E

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

3T1-1225-60-1.75~5.0-E

3T1-1225-60-1.0~1.5-ME

3T1-1225-60-1.75~5.0-ME

E ME

雄ネジ加工 /雌ネジ加工

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( 汎 55° /60° )
  ㄌ対応シャンク P.27 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度 R B

最小下穴
MM INCH

25 12
4.6 - 11~5 55° 0.32 - 28.58  1.125"
2.0 1.0~1.5

- 60°
- 0.10

27.00 -
4.6 1.75~5.0 - 0.22D

AE

d1

Pitch

R or B

ピッチ

 許容差 (mm)
D：±0.02         AE：±0.05
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刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0610-ISO1.0-E

3T0610-ISO1.25-E

3T0610-ISO1.5-E

3T0610-ISO1.0-ME

3T0610-ISO1.25-ME

3T0610-ISO1.5-ME

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0610-ISO1.0-E, F20

ISO

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( メートルねじ )
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

60º

E ME

ISO メートルねじ
( 並目、細目 )

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

10 6.5
3.5 1.0 -

60° 13 -4.5 1.25 -
5.0 1.5 -

P1.0-P1.5

AE
60° P

d1

D
  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05



91UFO 株式会社

U
F

O
 F

a
m

il
y

ISO

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0612-ISO1.0-E

3T0612-ISO1.25-E

3T0612-ISO1.5-E

3T0612-ISO2.0-E

3T0612-ISO2.5-E

3T0612-ISO1.0-ME

3T0612-ISO1.25-ME

3T0612-ISO1.5-ME

3T0612-ISO2.0-ME

3T0612-ISO2.5-ME

E ME

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( メートルねじ )
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

ISO メートルねじ
( 並目、細目 )

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ  

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

12 6.5

3.5 1.0 -

60°

14

-
4.5 1.25 -
5.0 1.5 -

166.5 2.0 -
5.5 2.5 -

60º

P2.5

P1.0-P2.0

60°
AEP

d1

d1

60°
AEP

D

1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。3T0612-ISO1.0-E, F20

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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60º

UNC

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
  対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

12 6.5

5.0 - 16

60° 14 0.55"

6.0 - 14
6.5 - 13
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10

60°
AEP

d1

TPI 12 - TPI 10

TPI 16 - TPI 13

d1

60°
AEP

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0612-UNC16-E

3T0612-UNC14-E

3T0612-UNC13-E

3T0612-UNC12-E

3T0612-UNC11-E

3T0612-UNC10-E

3T0612-UNC16-ME

3T0612-UNC14-ME

3T0612-UNC13-ME

3T0612-UNC12-ME

3T0612-UNC11-ME

3T0612-UNC10-ME

E ME

UNC/UNF

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

D

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります。

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0612-UNC16-E, F20

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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BSW

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
	 対応シャンク P.24 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0612-BSW16-E

3T0612-BSW14-E

3T0612-BSW12-E

3T0612-BSW11-E

3T0612-BSW10-E

3T0612-BSW16-ME

3T0612-BSW14-ME

3T0612-BSW12-ME

3T0612-BSW11-ME

3T0612-BSW10-ME

E ME

BSW/BSF

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

12 6.5

5.0 - 16

55° 16.51 0.65"
5.5 - 14
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10

55º

TPI 16 - TPI 14
d1

55°
AEP

TPI 12 - TPI 10
d1

55°
AEP

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0612-BSW16-E,F20 

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります
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ISO

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( メートルねじ )
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

60º

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0815-ISO1.0-E

3T0815-ISO1.25-E

3T0815-ISO1.5-E

3T0815-ISO2.0-E

3T0815-ISO2.5-E

3T0815-ISO1.0-ME

3T0815-ISO1.25-ME

3T0815-ISO1.5-ME

3T0815-ISO2.0-ME

3T0815-ISO2.5-ME

E ME

ISO メートルねじ
( 並目、細目 )

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

1 セット / 6 ヶ

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ  

mm
ピッチ  

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

15 7.9

3.5 1.0 -

60°

17

-
4.5 1.25 -
5.0 1.5 -

196.5 2.0 -
5.5 2.5 -

P1.0 - P2.0
d1

60°
AEP

P2.5
d1

60° AEP

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0815-ISO1.0-E, F20

  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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60º

UNC

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0815-UNC16-E

3T0815-UNC14-E

3T0815-UNC13-E

3T0815-UNC12-E

3T0815-UNC11-E

3T0815-UNC10-E

3T0815-UNC16-ME

3T0815-UNC14-ME

3T0815-UNC13-ME

3T0815-UNC12-ME

3T0815-UNC11-ME

3T0815-UNC10-ME

E ME

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

UNC/UNF

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

15 7.9

5.0 - 16

60° 17.78 0.7"

6.0 - 14
6.5 - 13
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10

d1

TPI 16 - TPI 13
d1

60°
AEP

TPI 12 - TPI 10

60° AEP

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T0815-UNC16-E, F20

  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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BSW

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
	 対応シャンク P.25 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ  

mm
ピッチ  

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

15 7.9

5.0 - 16

55° 18.03 0.71"
5.5 - 14
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10

TPI 12 - TP10
d1

55° AEP

TPI 16 - TP14
d1

55°
AEP

55º

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T0815-BSW16-E

3T0815-BSW14-E

3T0815-BSW12-E

3T0815-BSW11-E

3T0815-BSW10-E

3T0815-BSW16-ME

3T0815-BSW14-ME

3T0815-BSW12-ME

3T0815-BSW11-ME

3T0815-BSW10-ME

E ME

BSW/BSF

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-BSW16-E,F20

  許容差 (mm)
D：±0.02         AE：±0.05
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ISO

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( メートルねじ )
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T1020-ISO1.0-E

3T1020-ISO1.25-E

3T1020-ISO1.5-E

3T1020-ISO2.0-E

3T1020-ISO2.5-E

3T1020-ISO3.0-E

3T1020-ISO3.5-E

3T1020-ISO1.0-ME

3T1020-ISO1.25-ME

3T1020-ISO1.5-ME

3T1020-ISO2.0-ME

3T1020-ISO2.5-ME

3T1020-ISO3.0-ME

3T1020-ISO3.5-ME

E ME

ISO メートルねじ
( 並目、細目 )

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H

60º
P1.0 - P2.0

60°

d1

AEP

P2.5 - P3.5
d1

60° AEP

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ  

mm
ピッチ  

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

20 9.9

3.5 1.0 -

60° -

4.5 1.25 -
5.0 1.5 -
6.5 2.0 -
5.5 2.5 -
6.5 3.0 -
7.5 3.5 -

22

24

26D

1 セット / 6 ヶ

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-ISO1.0-E,F20

  許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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60ºUNC

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

20 9.9

5.0 - 16

60° 22.86 0.9"

6.0 - 14
6.5 - 13
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10
6.0 - 9
7.0 - 8

TPI 12 - TPI 8

TPI 16 - TPI 13

60°

d1

AEP

d1

60° AEP

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T1020-UNC16-E

3T1020-UNC14-E

3T1020-UNC13-E

3T1020-UNC12-E

3T1020-UNC11-E

3T1020-UNC10-E

3T1020-UNC9-E

3T1020-UNC8-E

3T1020-UNC16-ME

3T1020-UNC14-ME

3T1020-UNC13-ME

3T1020-UNC12-ME

3T1020-UNC11-ME

3T1020-UNC10-ME

3T1020-UNC9-ME

3T1020-UNC8-ME

E ME

UNC/UNF

ルール : R262 (DIN 13)
公差レベル : 6g/6H 

* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

D

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-UNC16-E,F20

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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* * 最低注文量は 12 ヶです

* * 注文後生産始まります

BSW

UFO - スレッドミル用刃先ヘッド ( ユニファイねじ )
	 対応シャンク P.26 に参照
	 切削条件参考表 P.126 ~ P.127 に参照

刃先ヘッド 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E1

00

C
E6

0

K
10

C
E

3T1020-BSW16-E

3T1020-BSW14-E

3T1020-BSW12-E

3T1020-BSW11-E

3T1020-BSW10-E

3T1020-BSW9-E

3T1020-BSW8-E

3T1020-BSW16-ME

3T1020-BSW14-ME

3T1020-BSW12-ME

3T1020-BSW11-ME

3T1020-BSW10-ME

3T1020-BSW9-ME

3T1020-BSW8-ME

E ME

BSW/BSF

寸 法 (mm)

D d1 AE
ピッチ 

mm
ピッチ 

t.p.i
角度

最小下穴
MM INCH

20 9.9

5.0 - 16

55° 22.86 0.9"

5.5 - 14
4.5 - 12
5.0 - 11
5.5 - 10
6.0 - 9
7.0 - 8

TPI 12 - TPI 8
d1

55° AEP

TPI 16 - TPI 14
d1

55°
AEP

55º

D

BSW ルール : B.S.84:1956, 
DIN 259, ISO228/1:1982
BSF ルール : B.S.2779:1956
公差レベル : BSW-Medium 
class A, BSF-Medium class

•	  スチール  ステンレス   スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄  アルミ   スチール / 鋳鉄   スチール / ステンレス / 鋳鉄
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : 3T1020-BSW16-E,F20

 許容差 (mm)

D：±0.02         AE：±0.05
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技術資料

Pitch(mm) 6.0 5.5 5.0 4.5 4.0 3.5 3.0 2.5 2.0 1.75 1.5 1.25 1.0 0.80 0.75 0.50

  目標の山高さ (mm) 3,82 3,52 3,19 2,87 2,53 2,23 1,92 1,60 1,25 1,13 0,93 0,81 0,65 0,52 0,48 0,48

一回目送り量 (mm) 1,50 1,50 1,30 1,60 1,53 1,23 1,0 1,60 1,25 1,13 0,93 0,81 0,65 0,52 0,48 0,48

二回目送り量 (mm) 1,30 1,20 1,10 1,37 1,0 1,0 0,92 - - - - - - - - -

三回目送り量 (mm) 1,02 0,82 0,79 - - - - - - - - - - - - -

Pitch(mm) 6.0 5.5 5.0 4.5 4.0 3.5 3.0 2.5 2.0 1.75 1.5 1.25 1.0 0.80 0.75 0.50

  目標の山高さ (mm) 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31

一回目送り量 (mm) 1,50 1,30 1,60 1,50 1,33 1,10 1,0 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,49 0,46 0,31

二回目送り量 (mm) 1,20 1,10 1,39 1,15 1,0 0,95 0,78 - - - - - - - - -

三回目送り量 (mm) 0,84 0,85 - - - - - - - - - - - - - -

送り刃数及び送り深さの推奨表
下記は、スチール専用です

Pitch TPI 4.0 4.5 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 10 11 12 14 16 18 19 20 26 28

  進刀總深度 (mm) 4,29 3,82 3,44 2,96 2,50 2,17 1,93 1,76 1,58 1,45 1,20 1,13 1,01 0,96 0,92 0,72 0,69

第 1 刀 (mm) 1,50 1,50 1,50 1,60 1,40 1,20 1,10 1,76 1,58 1,45 1,20 1,13 1,01 0,96 0,92 0,72 0,69

第 2 刀 (mm) 1,50 1,30 1,20 1,36 1,10 0,97 0,83 - - - - - - - - - -

第 3 刀 (mm) 1,29 1,02 0,74 - - - - - - - - - - - - - -

ねじ加工送り量の範例1.29

1.5

4.291.5

Pass 3

Pass 2

Pass 1

•	雄ネジ ( メートルねじ )

•	雌ネジ ( メートルねじ )

•	雌ネジ ( ユニファイねじ )

•	ステンレスを加⼯する場合、刃の切深さを浅くする。

•	ねじ切りの円弧は逆に⼩さいので、もしブレードに負担がかか
  りすぎると、摩耗しやすくなります。
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加工材料の沿いから斜め少しずつ増やして
切り込み加⼯経路は推奨です。

ねじ切り込み経路 - 推奨範例

直角方向から切り込み加⼯経路は刃物は壊
れやすいので、推奨いたしません。

雄ネジ

1 2

1 2

直角方向から切り込み加⼯経路は刃物は
壊れやすいので、推奨いたしません。

加工材料の沿いから斜め少しずつ増やして
切り込み加⼯経路は推奨です。

雌ネジ

推  奨

推  奨

① 直角方向から切り込み加⼯経路は Fz の効率が予想から

     50 割になります。

② 斜めの加⼯経路は Fz の効率は予想と同じです 100%。
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図 . A

ねじ切りについて 

スレッドミーニング加⼯とは、マシニングセンターや CNC フライス盤などのヘリカル加
工機能を利⽤したねじ加⼯⽅法です。
ヘリカル加工は 3 軸同時制御の CNC フライス盤が必要です。
例：A から B まで（図 A）のヘリカルは、X-Y の平⾯円弧の差補運動から Z の連動で作成
します。
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ねじ切りについて

雄ネジ 雌ネジ

右ネジ - ダウンミリング（クライムミリング）

左ネジ - ダウンミリング（クライムミリング）

右ネジ - アップミリング（従来のミリング）

左ネジ - アップミリング（従来のミリング）

図 .1

図 .2

図 .3

右ネジ - ダウンミリング（クライムミリング）

左ネジ - ダウンミリング（クライムミリング））

右ネジ - アップミリング（従来のミリング）

左ネジ - アップミリング（従来のミリング）

図 .1

図 .3

図 .4図 .4

図 .2

推  奨

推  奨

推  奨

推  奨
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NC プログラム範例 ( 雌ネジ )

圖 . 1 圖 . 2

切削条件は
ページ P.131-133
をご覧ください

Fanuc

G90 G0 G54 X0.0 Y0.0
G43 Z10.0 H1  S3978  M3  ( 基準点は部材の中心です。図 .1 )

M7
G00 Z1.0  ( 工具は決めた位置に移動する。図 .2) 

G01 Z-6.0 F200 
G41 D ?   ( 工具径補正左 )   

G91 G03 X2.0 Y0.0 R2.0 F150         
G03I-2.0 Z2.0  F630  ( ねじ切りを始めます。) 

G03I-2.0 Z2.0 
G03I-2.0 Z2.0
G03I-2.0 Z2.0
G90 G01 X0.0 Y0.0 ( 工具の変位がワークから外れる。)

G90 G00 Z50.0 M9 ( 切削終わり )

G40 ( 補正キャンセル )

M30 ( プログラムが完了です。ピッチをチェックして G41 D を調整する。 )

方法一 / 工具径補正

• 刃先ヘッドの型番 : 3T1-0612-60-1.75~2.5 • ミリングプロセス : 雌ネジのダウンミリング
（クライムミリング）

• ネジ仕様 : M16x2.0P • 制御装置 / Fanuc/Mitsubishi
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NC プログラム範例 ( 雌ネジ )

圖 . 1 圖 . 2

切削条件は
ページ P.125 -127

をご覧ください

Fanuc

G90 G0 G54 X0.0 Y0.0

G43 Z10.0 H1  S3978  M3 ( 基準点は部材の中心です。図 .1 )

M7
G00  Z1.0   ( 工具は決めた位置に移動する。図 .2 )

G01 Z-6.0 F200                                                                                                                                   
G91 G03 X2.0 Y0.0 R2.0 F150                                                                                                                                           
G03  I-2.0  Z2.0  F630    ( 工具径補正左 )

G03  I-2.0  Z2.0 
G03  I-2.0  Z2.0
G03  I-2.0  Z2.0
G90 G01 X0.0 Y0.0  ( 工具の変位がワークから外れる。 )

G90 G00 Z50.0 M9 ( 切削終わり )

M30 ( プログラムが完了です。ピッチをチェックして X.I を調整する。 )

• 刃先ヘッドの型番 : 3T1-0612-60-1.75~2.5 • ミリングプロセス : 雌ネジのダウンミリング
（クライムミリング）

• ネジ仕様 : M16x2.0P • 制御装置 / Fanuc/Mitsubishi

方法二：スタート位置（X）と円の半径（I）を設定する。
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NC プログラム範例 ( 雄ネジ )

方法一 / 工具径補正

圖 . 1 圖 . 2

Fanuc

G90 G0 G54 X0.0 Y0.0
G43 Z10.0 H1  S3978  M3 ( 基準点は部材の中心です。図 .1 )

M7
G00 X13.0 Y0.0  ( 工具は決めた位置に移動する。図 .2 )

G41 D ?   ( 工具径補正左 )   

G01 Z2.0 F200   

G91 G02I-13.0 Z-2.0  F630   ( ねじ切りを始めます。 ) 

G02I-13.0 Z-2.0 
G02I-13.0 Z-2.0
G02I-13.0 Z-2.0
G90 G01 X16.0  ( 工具の変位がワークから外れる。 )

G90 G00 Z50.0 M9  ( 切削終わり）

G40 ( 切削終わり )

M30 ( プログラムが完了です。ピッチをチェックして G41 D を調整する。 )

切削条件は
ページ P.125 -127

をご覧ください

• 刃先ヘッドの型番 : 3T1-0612-60-1.75~2.5 • ミリングプロセス : 雄ネジのダウンミリング（ク
ライムミリング）

• ネジ仕様 : M16x2.0P • 制御装置 / Fanuc/Mitsubishi
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圖 . 2

NC プログラム範例 ( 雄ネジ )

方法二：スタート位置（X）と円の半径（I）を設定する。

圖 . 1

Fanuc

G90 G0 G54 X0.0 Y0.0
G43 Z10.0 H1  S3978  M3  ( 基準点は部材の中心です。図 .1  )

M7
G00 X13.0  Y0.0 ( 工具は決めた位置に移動する。図 .2)

G01 Z2.0 F200
G91 G02  I-13.0 Z-2.0   F630   ( ねじ切りを始めます。 ) 

G02  I-13.0 Z-2.0
G02  I-13.0 Z-2.0
G02  I-13.0 Z-2.0
G90 G01 X16.0 ( 工具の変位がワークから外れる。 )

G90 G00 Z50.0 M9  ( 切削終わり )

M30 ( プログラムが完了です。ピッチをチェックして X.I を調整する。 )

切削条件は
ページ P.125 -127

をご覧ください

  

• 刃先ヘッドの型番 : 3T1-0612-60-1.75~2.5 • ミリングプロセス : 雄ネジのダウンミリング
（クライムミリング）

• ネジ仕様 : M16x2.0P • 制御装置 / Fanuc/Mitsubishi
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ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M1    x 0.25 0.77 0.78 0.80
M1    x 0.20 0.82 0.83 0.84
M1.1 x 0.25 0.87 0.88 0.90
M1.1 x 0.20 0.92 0.93 0.94
M1.2 x 0.25 0.97 0.98 1.00
M1.2 x 0.20 1.02 1.03 1.04
M1.4 x 0.30 1.12 1.14 1.16
M1.4 x 0.20 1.22 1.23 1.24
M1.6 x 0.35 1.28 1.30 1.32
M1.6 x 0.20 1.42 1.43 1.44
M1.7 x 0.35 1.38 1.40 1.42
M1.7 x 0.30 1.42 1.44 1.46
M1.7 x 0.25 1.47 1.48 1.50
M1.7 x 0.20 1.52 1.53 1.54
M1.8 x 0.35 1.48 1.50 1.52
M1.8 x 0.20 1.62 1.63 1.64
M2    x 0.40 1.63 1.65 1.67
M2    x 0.25 1.77 1.78 1.80
M2.2 x 0.45 1.79 1.81 1.83
M2.2 x 0.25 1.97 1.98 2.00
M2.3 x 0.40 1.93 1.95 1.97
M2.3 x 0.35 1.98 2.00 2.02
M2.3 x 0.25 2.07 2.08 2.10
M2.5 x 0.45 2.09 2.11 2.13
M2.5 x 0.35 2.18 2.20 2.22
M2.6 x 0.45 2.19 2.22 2.23
M2.6 x 0.35 2.28 2.30 2.32
M3    x 0.50 2.54 2.57 2.59
M3    x 0.35 2.68 2.70 2.72
M3.5 x 0.60 2.95 2.97 3.01
M3.5 x 0.35 3.18 3.20 3.22
M4    x 0.70 3.35 3.38 3.42
M4    x 0.50 3.54 3.57 3.59
M4.5 x 0.75 3.80 3.83 3.87
M4.5 x 0.50 4.04 4.07 4.09
M5    x 0.90 4.15 4.19 4.23
M5    x 0.80 4.25 4.29 4.33
M5    x 0.50 4.54 4.57 4.59
M5.5 x 0.90 4.65 4.69 4.73
M5.5 x 0.75 4.80 4.83 4.87
M5.5 x 0.50 5.04 5.07 5.09
M6    x 1.00 5.06 5.10 5.15
M6    x 0.75 5.30 5.33 5.37
M6    x 0.50 5.54 5.57 5.59
M7    x 1.00 6.06 6.10 6.15
M7    x 0.75 6.30 6.33 6.37
M7    x 0.50 6.54 6.57 6.59
M8    x 1.25 6.81 6.85 6.91

ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M8    x 1.00 7.06 7.10 7.15
M8    x 0.75 7.30 7.33 7.37
M8    x 0.50 7.54 7.57 7.59
M9    x 1.25 7.81 7.85 7.91
M9    x 1.00 8.06 8.10 8.15
M9    x 0.75 8.30 8.33 8.37
M9    x 0.50 8.54 8.57 8.59
M10  x 1.50 8.52 8.61 8.67
M10  x 1.25 8.81 8.85 8.91
M10  x 1.00 9.06 9.10 9.15
M10  x 0.75 9.30 9.33 9.37
M10  x 0.50 9.54 9.57 9.59
M11  x 1.50 9.52 9.61 9.67
M11  x 1.00 10.06 10.10 10.15
M11  x 0.75 10.30 10.33 10.37
M11  x 0.50 10.54 10.57 10.59
M12  x 1.75 10.31 10.37 10.44
M12  x 1.50 10.56 10.61 10.67
M12  x 1.25 10.81 10.85 10.91
M12  x 1.00 11.06 11.10 11.15
M12  x 0.75 11.30 11.33 11.37
M12  x 0.50 11.54 11.57 11.59
M13  x 1.75 11.31 11.37 11.44
M13  x 1.50 11.56 11.61 11.67
M13  x 1.25 11.81 11.85 11.91
M13  x 1.00 12.06 12.10 12.15
M13  x 0.75 12.03 12.33 12.37
M13  x 0.50 12.54 12.57 12.59
M14  x 2.00 12.07 12.13 12.21
M14  x 1.50 12.56 12.61 12.67
M14  x 1.25 - - 12.91
M14  x 1.00 13.06 13.10 13.15
M14  x 0.75 13.30 13.33 13.37
M14  x 0.50 13.54 13.57 13.59
M15  x 2.00 13.07 13.13 13.21
M15  x 1.50 13.56 13.61 13.67
M15  x 1.25 13.81 13.85 13.91
M15  x 1.00 14.06 14.10 14.15
M15  x 0.75 14.30 14.33 14.37
M15  x 0.50 14.54 14.57 14.59
M16  x 2.00 14.07 14.13 14.21
M16  x 1.50 14.56 14.61 14.67
M16  x 1.00 15.06 15.10 15.15
M17  x 2.00 15.07 15.13 15.21
M17  x 1.50 15.56 15.61 15.67
M17  x 1.25 15.81 15.85 15.91
M17  x 1.00 16.06 16.10 16.15

下穴の推奨表 

●
●
●
●
●
●

●

●

● ø12 ● ø15  ● ø20 ● ø25刃先ヘッドの直径 :
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ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M17  x 0.75 16.30 16.33 16.37
M17  x 0.50 16.54 16.57 16.59
M18  x 2.50 15.57 15.64 15.74
M18  x 2.00 16.07 16.13 16.21
M18  x 1.50 16.56 16.61 16.67
M18  x 1.00 17.06 17.10 17.15
M19  x 2.50 16.57 16.64 16.74
M19  x 2.00 17.07 17.13 17.21
M19  x 1.50 17.56 17.61 17.67
M19  x 1.25 17.81 17.85 17.91
M19  x 1.00 18.06 18.10 18.15
M19  x 0.75 18.30 18.33 18.37
M19  x 0.50 18.54 18.57 18.59
M20  x 2.50 17.57 17.64 17.74
M20  x 2.00 18.07 18.13 18.21
M20  x 1.50 18.56 18.61 18.67
M20  x 1.00 19.06 19.10 19.15
M21  x 2.50 18.57 18.64 18.74
M21  x 1.50 19.56 19.61 19.67
M21  x 1.00 20.06 20.10 20.15
M22  x 2.50 19.57 19.64 19.74
M22  x 2.00 20.07 20.13 20.21
M22  x 1.50 20.56 20.61 20.67
M22  x 1.00 21.06 21.10 21.15
M23  x 2.50 20.57 20.64 20.74
M23  x 2.00 21.07 21.13 21.21
M23  x 1.50 21.56 21.61 21.67
M23  x 1.00 22.06 22.10 22.15
M24  x 3.00 21.06 21.15 21.25
M24  x 2.00 22.07 22.13 22.21
M24  x 1.50 22.56 22.61 22.67
M24  x 1.00 23.06 23.10 23.15
M25  x 3.00 22.06 22.15 22.25
M25  x 2.00 23.07 23.13 23.21
M25  x 1.50 23.56 23.61 23.67
M25  x 1.00 24.06 24.10 24.15
M26  x 3.00 23.06 23.15 23.25
M26  x 2.00 24.07 24.13 24.21
M26  x 1.50 24.56 24.61 24.67
M27  x 3.00 24.06 24.15 24.25
M27  x 2.50 24.57 24.64 24.74
M27  x 2.00 25.07 25.13 25.21
M27  x 1.50 25.56 25.61 25.67
M27  x 1.00 26.06 26.10 26.15
M28  x 3.00 25.06 25.15 25.25
M28  x 2.00 26.07 26.13 26.21
M28  x 1.50 26.56 26.61 26.67

ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M28  x 1.00 27.06 27.10 27.15
M30  x 3.50 26.56 26.66 26.77
M30  x 3.00 27.06 27.15 27.25
M30  x 2.00 28.07 28.13 28.21
M30  x 1.50 28.56 28.61 28.67
M30  x 1.00 29.06 29.10 29.15
M32  x 3.00 29.06 29.15 29.25
M32  x 2.00 30.07 30.13 30.21
M32  x 1.50 30.56 30.61 30.67
M33  x 3.50 29.56 29.66 29.77
M33  x 3.00 30.06 30.15 30.25
M33  x 2.00 31.07 31.13 31.21
M33  x 1.50 31.56 31.61 31.67
M33  x 1.00 32.06 32.10 32.15
M34  x 3.00 31.06 31.15 31.25
M34  x 2.00 32.07 32.13 32.21
M34  x 1.50 32.56 32.16 32.67
M34  x 1.00 33.06 33.10 33.15
M35  x 3.00 32.06 32.15 32.25
M35  x 1.50 33.56 33.61 33.67
M35  x 1.00 34.06 34.10 34.15
M36  x 4.00 32.04 32.14 32.27
M36  x 3.00 33.06 33.15 33.25
M36  x 2.00 34.07 34.13 34.21
M36  x 1.50 34.56 34.61 34.67
M36  x 1.00 35.06 35.10 35.15
M37  x 1.50 35.56 35.61 35.67
M37  x 1.00 36.06 36.10 36.15
M38  x 4.00 34.04 34.14 34.27
M38  x 3.00 35.06 35.15 35.25
M38  x 2.00 36.07 36.13 36.21
M38  x 1.50 36.56 36.61 36.67
M39  x 4.00 35.04 35.14 35.27
M39  x 3.00 36.06 36.15 36.25
M39  x 2.00 37.07 37.13 37.21
M39  x 1.50 37.56 37.61 37.67
M39  x 1.00 38.06 38.10 38.15
M40  x 4.00 36.04 36.14 36.27
M40  x 3.00 37.06 37.15 37.25
M40  x 2.00 38.07 38.13 38.21
M40  x 1.50 38.56 38.61 38.67
M40  x 1.00 39.06 39.10 39.15
M42  x 4.50 37.55 37.65 37.79
M42  x 4.00 38.04 38.14 38.27
M42  x 3.00 39.06 39.15 39.25
M42  x 2.00 40.70 40.13 40.21
M42  x 1.50 40.56 40.61 40.67
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下穴の推奨表 ● ø12 ● ø15  ● ø20 ● ø25刃先ヘッドの直径 :
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ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M45  x 4.50 40.55 40.65 40.79
M45  x 4.00 41.04 41.14 41.27
M45  x 3.00 42.06 42.15 42.25
M45  x 2.00 43.07 43.13 43.21
M45  x 1.50 43.56 43.61 43.67
M45  x 1.00 44.06 44.10 44.15
M46  x 1.50 44.56 44.61 44.67
M48  x 5.00 43.03 43.14 43.29
M48  x 4.00 44.04 44.14 44.27
M48  x 3.00 45.06 45.15 45.25
M48  x 2.00 46.07 46.13 46.21
M48  x 1.50 46.56 46.61 46.67
M48  x 1.00 47.06 47.10 47.15
M50  x 5.00 45.03 45.14 45.29
M50  x 3.00 47.06 47.15 47.25
M50  x 2.00 48.07 48.13 48.21
M50  x 1.50 48.56 48.61 48.67
M50  x 1.00 49.10 49.10 49.15
M52  x 5.00 47.00 47.10 47.20
M52  x 4.00 48.00 48.10 48.20
M52  x 3.00 49.00 49.10 49.20
M52  x 2.00 50.00 50.10 50.20
M52  x 1.50 50.50 50.60 50.60
M55  x 4.00 51.00 51.10 51.20
M55  x 3.00 52.00 52.10 52.20
M55  x 2.00 53.00 53.10 53.20
M55  x 1.50 53.50 53.60 53.60
M56  x 5.50 50.50 50.60 50.70
M56  x 4.00 52.00 52.10 52.20
M56  x 3.00 53.00 53.10 53.20
M56  x 2.00 54.00 54.10 54.20
M56  x 1.50 54.50 54.60 54.60
M58  x 4.00 54.00 54.10 54.20
M58  x 3.00 55.00 55.10 55.20
M58  x 2.00 56.00 56.10 56.20
M58  x 1.50 56.50 56.60 56.60
M60  x 5.50 54.50 54.60 54.70
M60  x 4.00 56.00 56.10 56.20
M60  x 3.00 57.00 57.10 57.20
M60  x 2.00 58.00 58.10 58.20
M60  x 1.50 58.50 58.60 58.60
M62  x 4.00  58.00 58.10 58.20
M62  x 3.00 59.00 59.10 59.20
M62  x 2.00 60.00 60.10 60.2

ネジ仕様
ドリルの最大外径

4H 5H 6H

M62  x 1.50 60.5 60.6 60.6
M64  x 6.00 58 58.1 58.2
M64  x 4.00 60 60.1 60.2
M64  x 3.00 61 61.1 61.2
M64  x 2.00 62 62.1 62.2
M64  x 1.50 62.5 62.6 62.6
M65  x 4.00 61 61.1 61.2
M65  x 3.00 62 62.1 62.2
M65  x 2.00 63 63.1 63.2
M65  x 1.50 63.5 63.6 63.6
M68  x 6.00 62 62.1 62.2
M68  x 4.00 64 64.1 64.2
M68  x 3.00 65 65.1 65.2
M68  x 2.00 66 66.1 66.2
M68  x 1.50 66.5 66.6 66.6
M70  x 6.00 64 64.1 64.3
M70  x 4.00 66 66.1 66.2
M70  x 3.00 67 67.1 67.2
M70  x 2.00 68 68.1 68.2
M72  x 6.00 66 66.1 66.3
M72  x 4.00 68 68.1 68.2
M72  x 3.00 69 69.1 69.2
M72  x 2.00 70 70.1 70.2
M75  x 4.00 71 71.1 71.2
M75  x 3.00 72 72.1 72.2
M75  x 2.00 73 73.1 73.2
M76  x 2.00 74 74.1 74.2
M80  x 6.00 74 74.1 74.3
M80  x 4.00 76 76.1 76.2
M80  x 3.00 77 77.1 77.2
M80  x 2.00 78 78.1 78.2
M85  x 6.00 79 79.1 79.3
M85  x 4.00 81 81.1 81.2
M85  x 3.00 82 82.1 82.2
M85  x 2.00 83 83.1 83.2
M90  x 6.00 84 84.1 84.3
M90  x 4.00 86 86.1 86.2
M90  x 2.00 88 88.1 88.2
M95  x 6.00 89 89.1 89.3
M95  x 4.00 91 91.1 91.2
M95  x 2.00 93 93.1 93.2
M100x 6.00 94 94.1 94.3
M100x 4.00 96 96.1 96.2
M100x 2.00 98 98.1 98.2●●●●
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下穴の推奨表
● ø12 ● ø15  ● ø20 ● ø25刃先ヘッドの直径 :
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NPT
ネジの直径 / T.P.I / 最小下穴の推奨表
1. リーマなしの条件で、ドリル加工 2. リーマありの条件で、ドリル加⼯ 

  ネジ仕様             P                 D                 L                                                                                  
Ｄ           Gg/1" (tpi)                                                   

27        
27        
18        
18        
14        
14         

11 1/2"        
11 1/2"         
11 1/2"       
11 1/2"

6,15        
8,5        
11        

14,4        
17,8        

23,15       
29,05 
37,8 

43,85 
55,85

8,3        
8,3        

12,15        
12,45        
16,3     
16,3       

19,55 
20,05 
20,05 
20,45

1/16"    
1/8"     
1/4"     
3/8"      
1/2"     
3/4"       
1"          1 
1/4"      1 
1/2"     2"

NPT

 ネジ仕様         P              D1         D2               L                                                                                  
Ｄ        Gg/1" (tpi)                                                   

27        
27        
18        
18        
14        
14         

11 1/2"        
11 1/2"        
11 1/2"       
11 1/2"

5,95        
8,3        

10,75        
14,15        
17,45 
22,8        

28,65       
37,35 
43,45    
55,45

8,3        
8,3        

12,15        
12,45        
16,3     
16,3       

19,55 
20,05 
20,05 
20,45

6,39        
8,74        

11,36        
14,80       
18,32        
23,67       
29,69 
38,45 
44,52 
56,56

1/16"    
1/8"     
1/4"     
3/8"      
1/2"     
3/4"       
1"          1 
1/4"      1 
1/2"    2"

NPT

RC ( BSPT ) 
ネジの直径 / T.P.I / 最小下穴の推奨表
1. リーマなしの条件で、ドリル加工 2. リーマありの条件で、ドリル加⼯

  ネジ仕様              P                   D                  L                                                                   
Ｄ            Gg/1" (tpi)                                                   

28        
28        
19        
19        
14        
14         
11        
11         
11       
11

6,15        
8,15        

10,85        
14,3        
17,8        
23,2       
29,2 
37,8 
43,7 
55,2

7,85        
7,85        

11,65        
12,05        
15,9      

16,75       
19,65 
21,95 
21,95 
26,25

1/16"    
1/8"     
1/4"     
3/8"      
1/2"     
3/4"       
1"          1 
1/4"       1 
1/2"     2"

Rc

 ネジ仕様         P              D1          D2             L                                                                                  
Ｄ        Gg/1" (tpi)                                                                                                  

28        
28        
19        
19        
14        
14         
11        
11         
11       
11

6,1        
8,1        

10,75        
14,25        
17,7 
23,1        
29,1       
37,6 
43,5    
55

7,85        
7,85        

11,65        
12,05        
15,9      

16,75       
19,65 
21,95 
21,95 
26,25

6,56        
8,57        

11,45        
14,95        
18,63        
24,12       
30,29 
38,95 
44,85 
56,66

1/16"    
1/8"     
1/4"     
3/8"      
1/2"     
3/4"       
1"          1 
1/4"      1 
1/2"    2"

Rc
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UFO - 裏座繰り用
刃先ヘッド

以下の被削
材に対応

K M

N S H

P

コスト削減
200~300%

多種な
機械装置に対応
NC フライス盤

効率アップ
400%上

耐久性
アップ
300%

特徴
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yUFO( A タイプ )

裏座繰り用刃
先ヘッド

不同列インサート外

径 ø23-ø60 mm 適し

ています

同列インサート外径 

ø18-ø22 mm 適して

います
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UFO(B タイプ )
裏座繰り用刃

先ヘッド

*	最新情報で正しい価格及び納期を確認してください。

1. 中心

3. 加工

2. 変位

4. 中心に戻る
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商品仕様
UFO - 背面座繰りカッター ( A タイプ ) 
	 対応シャンク P.26 に参照
	インサート仕様 P.118 に参照
	 切削条件参考表 P.118 に参照

型  番 仕 様 (mm)
刃数

有効
刃数

最大回
転スピ

ード

インサート

(SDET)
トルク
スねじ

トルクス
レンチ

シャンク型番 刃先ヘッド D d L L1

CB3-1010-80-20

CB3-1010-100-20

B3T-1018 18

10.4 9 14

2

1 0.04 14000 0602 C025045 T08P

B3T-1018.5 18.5

B3T-1019 19

B3T-1019.5 19.5

3

B3T-1020 20

B3T-1020.5 20.5

B3T-1021 21

B3T-1021.5 21.5

B3T-1022 22

B3T

d

D

L1
L
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型  番 仕 様 (mm)
刃数

有効
刃数

最大回
転スピ

ード

インサート

SDET
トルク
スねじ

トルクス
レンチ

刃先ヘッド 刃先ヘッド D d L L1

CB3-1212-90-25

CB3-1212-110-25

B3T-1223 23

12.4

9 14

3 1

0.04 

13000

060208 C025045 T08P

B3T-1224 24

B3T-1225 25

B3T-1226 26

B3T-1227 27

0.05 
B3T-1228 28

B3T-1229 29

B3T-1230 30

CB3-1616-120-30

CB3-1616-150-30

B3T-1631 31

16.4

0.06 

12500

B3T-1632 32

B3T-1633 33

B3T-1634 34
0.07 

B3T-1635 35

B3T-1636 36

12 17

0.10 

12000 09T308 C04008 T15P

B3T-1637 37

B3T-1638 38

0.11  B3T-1639 39

B3T-1640 40

UFO - 背面座繰りカッター ( A タイプ ) 
	 対応シャンク P.26 に参照
	インサート仕様 P.118 に参照
	 切削条件参考表 P.118 に参照

B3T

d

D

L1
L
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型  番 仕 様 (mm)
刃数

有効
刃数

最大回
転スピ

ード

インサート

SDET
トルク
スねじ

トルクス
レンチ

刃先ヘッド 刃先ヘッド D d L L1

CB3-2525-110

CB3-2525-170

B3T-2541 41

25.4 12 17 3 1

0.14 

10000 09T3 C04008 T15P

B3T-2542 42

B3T-2543 43

B3T-2544 44

B3T-2545 45

B3T-2546 46

B3T-2547 47

B3T-2548 48

B3T-2549 49

B3T-2550 50

B3T-2551 51

0.17 

B3T-2552 52

B3T-2553 53

B3T-2554 54

B3T-2555 55

B3T-2556 56

B3T-2557 57

B3T-2558 58

B3T-2559 59

B3T-2560 60

UFO - 背面座繰りカッター ( A タイプ )
	 対応シャンク P.29 に参照
	インサート仕様 P.118 に参照
	 切削条件参考表 P.118 に参照

B3T

d

D

L1
L
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切削条件 / UFO- 裏座繰りヘッド

材料種類

インサートの材質
B100 C250 F20 CE60 CE K10 F30

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )
0.04 0.06 0.08 0.08 0.10 0.12 0.08 0.10 0.12

切削速度 Vc (m/min)
1 16    18    20 - - - - - -
2 16    18    20 - - - - - -
3 14    12    10 - - - - - -
4 14    12    10 - - - - - -
5 12    10      8 - - - - - -
6 12    10      8 - - - - - -
7  8      -      -  - - - - - -
8 14    12    10 - - - - - -
9 14    12    10 - - - - - -

10 12    10     8 - - - - - -
11 12    10     8 - - - - - -
12 - - - - - - 40    35    30
13 - - - - - - 40    35    30
14 - - - - - - 30    25    20
15 - - - - - - 30    25    20
16 - - - - - - -
17 - - - - - - -
20 8    10     - - - - - - -
21 8    10     - - - - - - -
22 8    10     - - - - - - -

材料種類
1 刃当たりの送り 

(mm/ 刃 )
AR/Dc = 10%

インサートの材質

SDET.....ME SDET.....E

1 0.04-0.08 B100 - - -
2 B100 - - -
3 0.04-0.07 B100 - - -
4 B100 - - -
5

0.04-0.06
B100 - - -

6 B100 - - -
7 B100 - - -
8 0.04-0.08 B100 - - -
9 B100 - - -

10 0.04-0.06 B100 - - -
11 B100 - - -
12 0.07-0.1 F30 - - -
13 F30 - - -
14 0.07-0.08 F30 - - -
15 F30 - - -
16

0.1-0.2
- - - -

17 - - - -
18 - - - -
19 0.04-0.06 B100 - - -
20 0.04-0.05 B100 - - -
21 0.03-0.04 B100 - - -
22 0.04-0.05 B100 - - -

インサートの材質選択表
• UFO- スローアウェイ背面座繰りヘッドのインサート選択表

•	線速度 Vc(m/min) 建議表

型 番 寸 法 (mm)
l AE R

060208 6.0 2.3 0.3

09T308 9.0 3.97 0.5

インサート 型   番

刃先ヘッドの材質
コ－ティング超硬 サーメット ノンコート

B1
00

C
20

0

C
25

0

F2
0

F3
0

C
E2

5

C
E1

00

C
E6

0

K
10 C
E

SDET060208N-ME

SDET09T308TN-M

SDET09T308TN-ME

1 セット / 10 ヶ

•	  スチール / ステンレス / 超合金  鋳鉄 
•	 正しい⾒積もりと在庫状況は、最新情報をご覧になってください。
•	 注⽂時は、正しい型番を書いてください。例 : SDET060208N-ME, B100

R

I AE

許容差 (mm) 
I AE

 ±0.03 ±0.025

SDET インサ―ト  
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インサートの材質選択表 インサートの材質選択表 -
UFO - 刃先ヘッド ( T スロット / R 面取り / 面取り /

ダブテールカッター / ストップリング溝カッター )                                     

材料種類
1 刃当たりの送

り (mm/ 刃 )
AR/Dc = 10%

インサートの材質

ME E

1 - B100 - - -

2 - B100 - - -

3 - B100 - - -

4 - B100 - - -

5 - B100 - - -

6 - B100 - - -

7 - B100 - - -

8 - B100 - - -

9 - B100 - - -

10 - B100 - - -

11 - B100 - - -

12 - F20 - - -

13 - F20 - - -

14 - F20 - - -

15 - F20 - - -

16 - - K10,F20 - -

17 - - K10,F20 - -

18 - - - - -

19 - - - - -

20 - B100 - - -

21 - B100 - - -

22 - B100 - - -

加工方法 AR / Dc １刃当たりの送り量 (mm/ 刃 ) Speed 
Factor

最大切り込み - 0.04 0.08 0.11 0.60

側フライス

2% 0.17 0.44 0.65 1.10

5% 0.11 0.28 0.41 1.00

10% 0.08 0.20 0.30 0.90

20% 0.07 0.14 0.21 0.85

30% 0.05 0.12 0.18 0.80

平均切り屑厚さ ( hm ) - 0.03 0.06 0.09 -

•	側フライス切削条件表

•	T スロット刃先ヘッドの材質選択表
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インサートの材質選択表 -
UFO - 刃先ヘッド ( T スロット / R 面取り / 面取り /

ダブテールカッター / ストップリング溝カッター ) 

材料種類

インサートの材質

B100 C350 F20 CE60 CE K10 F30

切削速度 Vc (m/min)
1  179  161  140 - - - - - -

2  140  126  113 - - - - - -

3  126  113  102 - - - - - -

4  112  102   91 - - - - - -

5  101    91   81 - - - - - -

6   91     -       - - - - - - -

7   40     -       - - - - - - -

8  160    -      70 - - - - - -

9  160    -      70 - - - - - -

10    80    -      50 - - - - - -

11    80    -      50 - - - - - -

12 - -  130  120  110 - - - -

13 - -  120  110  100 - - - -

14 - -    90    80    70 - - - -

15 - -    60    50    - - - - -

16 - - 1150  950 850 - - 1150  950 850 -

17 - -   950  780 700 - -   950  780 700 -

18 - - - - - - -

19 - - - - - - -

20    50    45    - - - - - - -

21    35    40    - - - - - - -

22    50    45    - - - - - - -

•	切削速度 , Vc(m/min) の推奨表

* 切削油が必要です。

•	1 刃あたりの送り fz (mm/tooth) の推奨表

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )

ワークの材質

1  2  3  4 5  6 8  9  10  11 12  13  14  15 16  17 20  21  22

0.5-0.7 mm 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05 0.01-0.015

0.8-1.0 mm 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05 0.01-0.02

1.1-1.3 mm 0.025-0.04 0.015-0.04 0.015-0.04 0.02-0.05 0.02-0.06 0.015-0.025

1.4-1.6 mm 0.025-0.04 0.02-0.03 0.02-0.04 0.025-0.06 0.03-0.07 0.02-0.03

1.7-2.2 mm 0.03-0.05 0.02-0.04 0.02-0.05 0.03-0.07 0.03-0.08 0.02-0.035

2.5-3.0 mm 0.03-0.05 0.03-0.045 0.03-0.05 0.03-0.08 0.04-0.10 0.025-0.04

3.5-4.0 mm 0.03-0.05 0.03-0.045 0.03-0.05 0.03-0.08 0.04-0.10 0.025-0.04

4.2-5.0 mm 0.04-0.07 0.03-0.06 0.04-0.07 0.05-0.10 0.05-0.10 0.025-0.05

6.0-8.0 mm 0.04-0.07 0.03-0.06 0.04-0.07 0.05-0.10 0.05-0.10 0.025-0.05
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ワーク
１刃当たりの送り量

(mm/ 齒 )
AR/Dc = 10%

インサートの材質

LNGT 
EE

LNGT 
M

LNGT 
ME

1 0.04-0.12 - B100 B100 -

2 0.04-0.10 - B100 B100 -

3 0.04-0.10 - B100 B100 -

4 0.04-0.10 - B100 B100 -

5 0.04-0.08 - B100 B100 -

6 0.04-0.07 - B100 B100 -

7 0.03-0.06 - - B100 -

8 0.04-0.12 - - B100 -

9 0.04-0.10 - - B100 -

10 0.04-0.09 - - B100 -

11 0.04-0.08 - - B100 -

12 0.04-0.12 - - F20 -

13 0.04-0.12 - - F20 -

14 0.04-0.11 - - F20 -

15 0.04-0.10 - - F20 -

16 0.06-0.13 F20 - - -

17 0.06-0.12 F20 - - -

20 0.06-0.08 - - B100 -

21 0.04-0.06 - - B100 -

22 0.04-0.07 - - B100 -

インサート材質選択表ー
UFO - メタルソー / T スロットカッタ                  

加工方式 AR / Dc １刃当たりの送り量 (mm/ 刃 ) Speed 
Factor

最大切り込み - 0.04 0.08 0.11 0.60

側フライス

2% 0.17 0.44 0.65 1.10

5% 0.11 0.28 0.41 1.00

10% 0.08 0.20 0.30 0.90

20% 0.07 0.14 0.21 0.85

30% 0.05 0.12 0.18 0.80

平均切り屑厚さ ( hm ) - 0.03 0.06 0.09 -

•	インサート材質選定表

•	側フライス切削条件表
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インサート材質選択表ー
UFO - メタルソー / T スロットカッタ

材料種類

インサートの材質

B100 C350              F20 CE60 CE K10 F30

切削速度 Vc (m/min)
1  255  230  200 - - - - - -

2  200  180  162 - - - - - -

3  180  162  145 - - - - - -

4  160  145  130 - - - - - -

5  144  130  116 - - - - - -

6  130  117  105 - - - - - -

7 - - - - - - -

8  160    -      80 - - - - - -

9  160    -      80 - - - - - -

10    80    -      50 - - - - - -

11    80    -      50 - - - - - -

12 - -  140  119  105 - - - -

13 - -  126  105   98 - - - -

14 - -  112    98   91 - - - -

15 - -    88    81    - - - - -

16 - - 1150  950 850 - - - -

17 - -  950  780  700 - - - -

20    50    45    - - - - - - -

21    35    40    - - - - - - -

22    50    45    - - - - - - -

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )

ワークの材質

1  2  3  4 5  6 8  9  10  11 12  13  14  15 16  17 20  21  22

1.4-1.7 mm 0.02-0.03 0.015-0.025 0.02-0.03 0.02-0.04 0.02-0.04 0.015-0.025

1.8-2.2 mm 0.03-0.05 0.03-0.04 0.02-0.03 0.03-0.06 0.03-0.08 0.02-0.03

2.5-3.0 mm 0.03-0.06 0.03-0.05 0.03-0.05 0.03-0.08 0.03-0.10 0.03-0.04

3.0-3.5 mm 0.04-0.08 0.03-0.06 0.03-0.06   0.04-0.10 0.04-0.10 0.03-0.05

4.0-4.5 mm 0.04-0.08 0.03-0.06 0.03-0.06 0.04-0.10 0.04-0.10 0.03-0.05

5.0-5.5 mm 0.05-0.10 0.04-0.08 0.04-0.07 0.05-0.12 0.05-0.17 0.04-0.06

•	切削速度 , Vc(m/min) の推奨表

•	1 刃あたりの送り fz (mm/tooth) の推奨表

AE
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インサート材質選択表ー
UFO - メタルソー / T スロットカッタ                   

加工方法 AR / Dc １刃当たりの送り量 (mm/ 刃 ) Speed 
Factor

最大切り込み - 0.05 0.10 0.14 0.65

側フライス

2% 0.21 0.44 0.65 1.20

5% 0.14 0.28 0.41 1.10

10% 0.10 0.20 0.30 1.00

20% 0.07 0.14 0.21 0.90

30% 0.06 0.12 0.18 0.85

平均切り屑厚さ ( hm ) - 0.03 0.06 0.09 -

材料種類
1 刃当たりの送り 

(mm/ 刃 )
 AR/Dc = 10%

インサートの材質

SNGX ... M SNGX...ME SNGX...EE

1 0.14-0.30 - B100 - -

2 0.14-0.25 - B100 - -

3 0.14-0.22 - B100 - -

4 0.14-0.22 - B100 - -

5 0.14-0.20 - B100 - -

6 0.10-0.15 - B100 - -

7 0.10-0.13 - B100 - -

8 0.14-0.25 - B100 - -

9 0.14-0.22 - B100 - -

10 0.14-0.20 - B100 - -

11 0.10-0.15 - B100 - -

12 0.14-0.30 - F30 - -

13 0.14-0.22 - F30 - -

14 0.14-0.20 - F30 - -

15 0.10-0.15 - F30 - -

16 0.16-0.30 - - F20 -

17 0.16-0.25 - - F20 -

18 0.16-0.20 - - F20 -

19 0.14-0.20 - B100 - -

20 0.14-0.18 - B100 - -

21 0.10-0.13 - B100 - -

22 0.14-0.20 - B100 - -

•	T スロット刃先ヘッドの材質選択表

•	側フライス切削条件表
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インサート材質選択表ー
UFO - メタルソー / T スロットカッタ

ワーク

インサートの材質
B100 C250 F20 CE60 CE K10 F30

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )
0.1   0.2   0.3 0.1   0.2   0.3 0.1   0.2   0.3 0.1   0.2   0.3

切削速度 Vc (m/min)
1 186  166  150 - - - - - -

2 168  150  135 - - - - - -

3 151  136  122 - - - - - -

4 136  122  110 - - - - - -

5 120  110    99 - - - - - -

6 92      78      - - - - - - -

7   - - - - - - -

8  160    -      80 - - - - - -

9  160    -      80 - - - - - -

10    80    -      50 - - - - - -

11    80    -      50 - - - - - -

12 - - - - - - 140  119  105

13 - - - - - - 126  105   98

14 - - - - - - 119    98    91

15 - - - - - -   91    88      -  

16 - - 1150 950 850 - - - -

17 - -  950 780 700 - - - -

18 - -  950 780 700 - - - -

19  55     45     - - - - - - -

20  55     45     - - - - - - -

21  46     38     - - - - - - -

22  55     45     - - - - - - -

•	切削速度 , Vc(m/min) の推奨表
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•	１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )

ワーク インサートの材質

1 255 230 200

2 200 180 162

3 180 162 145

4 160 145 130

5 144 130 116

6 130 117 105

7 40 - -

8 160 - 80

9 160 - 80

10 80 - 50

11 80 - 50

12 136 116 102

13 122 102 95

14 109 95 88

15 85 78 -

16 1150 950 850

17 950 780 700

18 950 780 700

19 - - -

20 50 45 -

21 35 40 -

22 50 45 -

切削条件推奨表ーソリッド超硬スレッドミ

•	切削速度 , Vc(m/min) の推奨表

ピッチ (mm)

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )

ワークの材質

1  2  3  4 5  6 8  9  10  11 12  13  14  15 16  17 20  21  22

1.0-1.5 0.04-0.06 0.03-0.05 0.04-0.06 0.04-0.07 0.05-0.08 0.03-0.04

1.75-2.5 0.05-0.07 0.04-0.06 0.05-0.07 0.05-0.08 0.06-0.09 0.04-0.05

3.0-4.0 0.06-0.0 8 0.05-0.07 0.06-0.08 0.06-0.09 0.07-0.1 0.05-0.06

5.0-6.0 0.06-0.08 0.05-0.07 0.06-0.08 0.06-0.09 0.07-0.1 0.05-0.06
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ワーク
１刃当たりの送り量

(mm/ 齒 )
AR/Dc = 10%

インサートの材質

ME E

1 - B100 - -

2 - B100 - -

3 - B100 - -

4 - B100 - -

5 - B100 - -

6 - B100 - -

7 - B100 - -

8 - B100 - -

9 - B100 - -

10 - B100 - -

11 - B100 - -

12 - F20 - -

13 - F20 - -

14 - F20 - -

15 - F20 - -

16 - - F20 -

17 - - F20 -

18 - - F20 -

19 - B100 - -

20 - B100 - -

21 - B100 - -

22 - B100 - -

刃先ヘッドの材質選択表ー
UFO - スレッドミの刃先ヘッド

•	ねじ切り用刃先ヘッドの材質選択表

ピッチ (mm)

１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )

材料種類

1  2  3  4 5  6 8  9  10  11 12  13  14  15 16  17 20  21  22

1.0-1.5 0.04-0.06 0.03-0.05 0.04-0.06 0.04-0.07 0.05-0.08 0.03-0.04

1.75-2.5 0.05-0.07 0.04-0.06 0.05-0.07 0.05-0.08 0.06-0.09 0.04-0.05

3.0-4.0 0.06-0.0 8 0.05-0.07 0.06-0.08 0.06-0.09 0.07-0.1 0.05-0.06

5.0-6.0 0.06-0.08 0.05-0.07 0.06-0.08 0.06-0.09 0.07-0.1 0.05-0.06

•	１刃当たりの送り量 (mm/ 刃 )
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ワーク

インサートの材質

B100 C350 F20 CE60 CE K10 F30

切削速度 Vc (m/min)
1  179  161  140 - - - - - -
2  140  126  113 - - - - - -
3  126  113  102 - - - - - -
4  112  102   91 - - - - - -
5  101    91   81 - - - - - -
6   91     -       - - - - - - -
7   40     -       - - - - - - -
8  160    -      80 - - - - - -
9  160    -      80 - - - - - -

10    80    -      50 - - - - - -
11    80    -      50 - - - - - -
12 - -  130  120  110 - - - -
13 - -  120  110  100 - - - -
14 - -    90    80    70 - - - -
15 - -    60    50    - - - - -
16 - - 1150 950  850 - - - -
17 - - 950  780  700 - - - -
18 - - 950  780  700 - - - -
19 - - - - - - -
20    50    45    - - - - - - -
21    35    40    - - - - - - -
22    50    45    - - -      -      - - - - -

刃先ヘッドの材質選択表ー
UFO - スレッドミの刃先ヘッド

UFO - 刃先ヘッド交換式歯切用フライス - 特殊品対応

•	切削速度 , Vc(m/min) の推奨表

⼩ギア専⾨に対応


