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バリレスシリーズの再研削、再コーティング

バリレスシリーズのドリル、エンドミルは工具メーカーならではのノウハウと設備を活かし
新品の製作工程に基づいて工具を再生します。
■ 摩耗状態に応じて再研削し、新品と同じ形状でバリレス性能を復元します。
■ 新品と同じ仕様、検査基準で再コーティングし、新品と同等の寿命が得られます。
■ 依頼品は1本1本管理ナンバーを刻印し、工具の再研削・再コーティング履歴を徹底管理します。

再研削、再コーティングのご用命は、お買い求めの販売店または不二越までお申し付けください。

再研削・再コーティングの流れ

受入検品

1
再研削

2
洗浄

3
再コーティング

4
検査

5
払出、包装、梱包出荷

6

NEW
※バリレスシリーズのエンドミルは、外径Φ６以下は対応しておりません

Perché rimuovere le bave quando puoi non crearle?

Serie BurrLess

Per metalli 
non ferrosi

Nuove 
misure



Don't you think it's common sense to get burrs in machining?

バリ取りや検査に、時間と費用がかかる
Wasting time and cost on deburring and inspection process

バリ取りの形状が難しく、工数がかかる
Not easy deburring process, when shape of work piece complicated

手作業によるバリ取り品質のバラつき
Unstable quality when manual deburring

バリは取り除くことが常識だと思っていませんか？

バリは最初から無い方がいい
Better to have no burrs from the beginning

バリレスシリーズによる加工事例
Processing examples of Burrless Series
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AquaREVO Drills Burrless
汎用ドリル

Multipurpose Drill
寸法：φ10

被削材：S50C

切削速度：87.5m/min

送り速度：1110mm/min

切削油剤：水溶性

Size

Work Material

Cutting Speed

Feed Speed

Cutting Fluid: Water-soluble

汎用タップ
Multipurpose Tap

寸法：M12×1.75

被削材：S50C

切削速度：30m/min

下穴ドリル径：φ10.2

切削油剤：水溶性

Size

Work Material

Cutting Speed

Diameter of prepared hole

Cutting Fluid: Water-soluble

汎用エンドミル
Multipurpose End Mill

寸法：φ10

被削材：SUS304

切削速度：80m/min

送り速度：250mm/min

切込み量：ap20mm ae0.05mm
ダウンカット

Size

Work Material

Cutting Speed

Feed Speed

SG Spiral Taps Burrless

AquaREVO Mills Burrless

●写真は穴の抜け側です
The photo shows 
the exit of the hole

Depth of Cut, Down cut

Cutting Fluid: Water-soluble
切削油剤：水溶性

PRODUCT INFO

■

■ 

■ 

Analizzare il processo di generazione della bava per minimizzarla
 La fusione delle tecnologie Aqua REVO e SG garantisce assenza di bave, 

     alta efficienza e lunga durata dell'utensile
Utilizzare punte, maschi e frese per ridurre il processo di sbavatura

Serie BurrLess

Punte AquaREVO BurrLess
Riduzione della bava all'uscita dei fori; ottimo controllo trucioli

La serie BurLess riduce al minimo la bava. 
Si raccomanda di adottare l’utensile dopo averne valutato le prestazioni.

Frese AquaREVO BurrLess
Eliminazione delle bave nelle lavorazioni di fresatura periferica

Maschi SG Spiral BurrLess
Zero bave sul diametro interno dei fori filettati

Bave minime

Bave minime

Bave minime



■ バリ発生のメカニズムを徹底的に解析し、切削バリの極小化を実現
■ バリレスでも、汎用品と同等以上の加工能率と工具寿命で加工が可能
■ ドリル、タップ、エンドミルをラインナップし、バリ取り工数を一挙に縮減

Burrless series
■ Analyse the burr generation mechanism to minimize the burr
■ The Barless series has machining efficiency and tool life equal to or greater than those of multipurpose products
■ Lineup the drills, taps, and end mills to reduce the whole deburring process at once
Burless series restrain and minimize the burr. Please adopt the tool after evaluation of performance

バリレスシリーズはバリの発生を抑制し極小化するものです。その効果を確認の上、ご採用ください。

通り穴の抜けバリを低減し、陣笠残りはゼロ
Burrless Drills   Reducing the burr at the exit of holes, and conical chips

側面加工の上面バリを抑制
Burrless End Mills   Suppresing the burrs at the upper side surface of side machining

Burrless Taps   Zero burrs at the internal diameter of internal thread
めねじ内径のバリがゼロ

バリレス
Minimal burrs

バリレス
Minimal burrs

バリレス
Minimal burrs
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PRODUCT INFO

バリレスシリーズ
Burrless series

Esempi di lavorazione della Serie BurrLess

Punte AquaREVO BurrlessPunte ad uso generico

Spreco di tempo e costi nel processo di sbavatura e controllo

Quando la forma del pezzo è complessa la sbavatura non è facile

La sbavatura manuale non garantisce qualità stabile

Produrre bave durante la lavorazione è un luogo comune, ma...

... una lavorazione senza bave è di gran lunga preferibile!

Maschi ad uso generico Maschi a spirale SG Burrless

Dimensione: φ10

Materiale lavorato: S50C

Velocità di taglio: 87.5m/min

Avanzamento: 1110mm/min

Fluido da taglio: 
olio solubile in acqua

● La foto mostra 
  il foro di uscita

Dimensione: M12x1.75

Materiale lavorato: S50C

Velocità di taglio: 30m/min

Diametro 
del foro pilota: φ10.2

Fluido da taglio: 
olio solubile in acqua

Fresa ad uso generico Frese AquaREVO Burrless Dimensione: φ10

Materiale lavorato: SUS304

Velocità di taglio: 80m/min

Avanzamento: 250mm/min

Profondità taglio: ap20mm
Taglio ribassato: ae0.05mm

Fluido da taglio: 
olio solubile in acqua

Serie BurrLess



非鉄金属の加工に革命を起こすコーティング

■ 非鉄金属の加工に優れたDLCコーティングの潤滑性、耐溶着性をさらに向上
■ 耐摩耗性、密着性も向上し、高速加工でも長寿命を実現
■ 1μm以下の薄膜により、切れ刃がシャープで抜群の切れ味
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4D
φ２～φ１６

φ２～φ１６

Ｍ３～Ｍ１２

Ｍ３～Ｍ１２

Ｍ３～Ｍ１２

φ6～φ２０

φ6～φ２０

φ6～φ２０

13～14

15～16

17

17

18

20

20

20

（5～6）

（5～6）

（7～8）

（7～8）

（7～8）

（9～10）

（9～10）

（9～10）

◎

－

○

○

○

◎

◎

－

SS400

一般構造用鋼

Structual
Steel

◎

－

◎

◎

◎

◎

◎

－

S50C

炭素鋼

－

×

－

－

－

○※

○※

－

40～60HRC

高硬度鋼

○

×

－

－

－

◎

◎

－

FC

鋳鉄

◎

×

○

○

○

◎

◎

－

SCM
SCr

合金鋼

○

×

－

－

－

◎

◎

－

30～40HRC

ダイス鋼
プリハードン鋼
調質鋼

－

×

○

○

○

○

○

－

SUS

ステンレス鋼

－

×

－

－

－

○

○

－

Ti Alloy
Ni Alloy

Ti合金
耐熱合金

Carbon
Steel

Hardened
SteelAlloy Steel

Mold Steel
Hardened Steel
Heat Treated Steel

Stainless
Steel

Titanium Alloy
Nickel Alloy

－

○

○

○

○

○

○

○

Cu

銅合金

－

◎

○

○

○

○

○

◎

AC
ADC

アルミニウム
合金

Cast Iron Copper
Alloy

－

◎

○

○

○

－

－

◎

MCナイロン
PVC

熱可塑性
樹脂

Thermoplastic
Resin

○

×

○

○

○

◎

◎

－

FCD

ダクタイル
鋳鉄

Ductile
Cast Iron

－

◎

○

○

○

－

－

◎

AZ91

マグネシウム
合金

Magnesium
Alloys

Aluminum
Alloy

◎： 最適 Excellent　◯： 適用 Good ×：不適 Not Used －： 推奨しません Not recommended　　　※40～55HRCは「◎」

NEW

NEW

NEW

NEW

ADC12加工後の刃先状態（ドリル）
Cutting edge condition after ADC12 machining (Drilling)

DLC
REVO

DLC
REVO

SG

SG

SG

D

REVO
M

REVO
M

用途
Application

鋼・鋳鉄
Steel

Cast Iron

止り穴用
Brind hole

止り穴用
深い位置の加工

Deep
Brind hole

主に鋼・鋳鉄
ステンレス鋼
Steel  Cast Iron
Stainless Steel

通り穴用
Through hole

トリミング専用
Trimming only

非鉄金属用
Non-Ferrous

Metals

非鉄金属用
Non-Ferrous

Metals

（FAX）
HSS

（FAX）
HSS

（FAX）
HSS

2.5D

1.5D

4D

2.5D

Revolutionary coating for Non-Ferrous Metal machining
■ Improved lubricity and welding resistance of DLC coating
■ Improved wear resistance and adhesion to achieve long life even in high-speed cutting
■ Thin film of 1μm or less has sharp cutting edge and excellent cutting quality

DLC-REVO Coating

ピンオンディスク試験後のコーティング表面
Coating surface after pin-on-disk method

他社DLC
Competitor

コーティングの剥離が早く
アルミが溶着

硬く密着性がよいコーティングで
効果を長く維持

Coating peels quickly
and aluminum welding

Good adhesion maintains
a long coating effect

溶着なし
No welding

DLC-REVO Coating
他社DLC
Competitor

コーティング表面にアルミが付着 潤滑性に優れ、擦れても付着なし

Aluminum adheres to coating surface Aluminum does not adhere because
of its excellent lubricity

DLC-REVO Coating

アルミ
Aluminum

NEW 

NEW 

※コーティングした材料にピン（アルミ：A5052）を擦り付ける試験
※Test of rubbing a pin (aluminum: A5052) against the coated material

Punte Burrless 
Frese Burrless 

Abbiamo aggiunto i metalli non ferrosi alla serie Burrless
■ Sviluppati per metalli non ferrosi come le leghe di alluminio con bave importanti ed incollaggio del

truciolo
■ La forma è ottimizzata per l'uso nei metalli non ferrosi, sfruttando il concetto Burrless
■ Il rivestimento DLC-REVO di nuova concezione riduce l'usura del tagliente e l'incollaggio del truciolo

Frese DLC-REVO BurrlessPunte DLC-REVO Burrless

Ampio angolo di spoglia 
Aumenta l'angolo di spoglia 
del bordo R per eliminare le bave

Angolo di elica ampio
Migliora l'affilatura e riduce le bave 
Ampia larghezza della scanalatura

Previene il deterioramento 
dell'affilatura riducendo 
l'accumulo di trucioli

Larghezza di scarico ridotta

Angolo di scarico ridotto

Scarico circonferenziale ridotto
Offre una larghezza di scarico ridotta e un 
angolo di scarico ridotto per ottenere sia 
affilatura che riduzione delle vibrazioni

Maschi Burrless 

Punte Burrless 
AQRVDBL4D

DLCRVDBL4D

Punte DLC-REVO BurrLess 4D

SGSPBL

Maschi a spirale SG BurrLess

SGSPBLL

SGSPLBL

Maschi a spirale SG BurrLess a gambo lungo

Frese Burrless 
RVMBL4G-2.5D

RVMTRBL4-1.5D
Frese AquaREVO BurrLess 
per rifilatura a quattro taglienti 1,5D

DLCRVMBL4G-2.5D
Frese DLC-REVO BurrLess 
a quattro taglienti 2,5D tipo G

Punte AquaREVO Burrless 4D

Maschi a spirale SG BurrLess con elica sinistrorsa

Frese AquaREVO BurrLess 
a quattro taglienti 2,5D tipo G

Pagina Dimensioni Materiale Rivestimento

Metallo 
Duro

Metallo 
Duro

Metallo 
Duro

Metallo 
Duro

Metallo 
Duro



バリレスシリーズに非鉄金属用を追加！

■ バリが大きく溶着しやすいアルミニウム合金などの非鉄金属用を開発
■ 形状はバリレスのコンセプトを生かしつつ、非鉄金属用に最適化
■ 新開発のDLC-REVOコーティングで、溶着を抑えバリレスを実現

We have added Non-Ferrous Metals to the Burrless series
■ Developed Non-Ferrous Metals such as Aluminum alloy with large burrs and weld
■ The shape is optimized for use in Non-Ferrous Metals, while taking advantage of the Burrless concept
■ Newly developed DLC-REVO coating reduces welding

3 5

SG Spiral Taps Burrless

SGSPBL

AquaREVO Drills Burrless 4D

AQRVDBL4D
4D

φ２～φ１６

φ２～φ１６

Ｍ３～Ｍ１２

Ｍ３～Ｍ１２

Ｍ３～Ｍ１２

φ6～φ２０

φ6～φ２０

φ6～φ２０

寸法
Size

13～14

15～16

17

17

18

20

20

20

（5～6）

（5～6）

（7～8）

（7～8）

（7～8）

（9～10）

（9～10）

（9～10）

掲載頁
（特長頁）

Page

◎

－

○

○

○

◎

◎

－

SS400

◎

－

◎

◎

◎

◎

◎

－

S50C

－

×

－

－

－

○※

○※

－

40～60HRC

○

×

－

－

－

◎

◎

－

FC

◎

×

○

○

○

◎

◎

－

SCM
SCr

○

×

－

－

－

◎

◎

－

30～40HRC

－

×

○

○

○

○

○

－

SUS

－

×

－

－

－

○

○

－

Ti Alloy
Ni Alloy

－

○

○

○

○

○

○

○

Cu

－

◎

○

○

○

○

○

◎

AC
ADC

－

◎

○

○

○

－

－

◎

PVC

○

×

○

○

○

◎

◎

－

FCD

－

◎

○

○

○

－

－

◎

AZ91

◎：Eccellente 　◯：         ×： －：Non raccomandato ※40～55HRC

NEW

NEW

NEW

NEW

バリレスタップ Burrless Taps

バリレスエンドミル Burrless Endmills

表面処理
Coating

DLC
REVO

DLC
REVO

SG

SG

SG

REVO
D

REVO
M

REVO
M

超硬
Cemented
Carbide

超硬
Cemented
Carbide

超硬
Cemented
Carbide

超硬
Cemented
Carbide

超硬
Cemented
Carbide

母材
Material

ハイス
（FAX）

HSS

ハイス
（FAX）

HSS

ハイス
（FAX）

HSS

SG Spiral Taps Burrless Left Hand Helix
左ねじれ

SGSPBLL

SG Spiral TAP Long Shank Burrless

SGSPLBL

AquaREVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type
2.5D

RVMBL4G-2.5D

AquaREVO Mills Trimming Burrless Four Flutes 1.5D
1.5D

RVMTRBL4-1.5D

DLC-REVO Drills Burrless 4D

DLCRVDBL4D
4D

DLC-REVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

DLCRVMBL4G-2.5D
2.5D

大きなすくい角
Rエッジのすくい角を大きくし、バリを切り取る
Large rake angle
Increase the rake angle 
of the R-edge to cut out burrs

強ねじれ角
切れ味を向上させ、バリを抑制
Quick helix angle
Improve sharpness and suppress burrs

広いチップルーム
切りくず詰まりを抑制し、切れ味の低下を防ぐ
Wide flute width 
Prevents deterioration of sharpness 
by suppressing chip packking

外周の微小逃げ面
微小な幅で微小な角度の逃げ面を設け、
切れ味とビビり抑制を両立
Small circumferential form relief
Provide a small relief width and small relief 
angle to achieve both sharpness 
and vibration suppression

DLC-REVO Drills Burrless
DLC-REVO Mills Burrless

DLC-REVO Drills Burrless DLC-REVO Mills Burrless

微小逃げ角
Small relief angle

微小逃げ面幅
Small relief width

Burrless Drillsバリレスドリル

NEW 非鉄金属用

NEW 非鉄金属用

Rivestimento rivoluzionario per la lavorazione dei metalli non ferrosi

■ Migliore lubrificazione e resistenza all'adesione del truciolo del rivestimento DLC
■ Migliore resistenza all'usura e adesione per garantire una lunga durata

anche nel taglio ad alta velocità
■ Il film sottile da 1 μm o meno garantisce un tagliente affilato e un'eccellente qualità di taglio

Rivestimento

Superficie del rivestimento dopo il metodo pin-on-disk Condizioni del tagliente dopo la lavorazione dell'ADC12 (foratura)

Concorrenza Rivestimento DLC-REVO Concorrenza Rivestimento DLC-REVO

L'alluminio aderisce alla superficie 
del rivestimento 

Il rivestimento si stacca 
rapidamente e l'alluminio si salda

L'alluminio non aderisce grazie 
alla sua eccellente lubrificazione

La buona adesione mantiene a 
lungo l'effetto del rivestimento

※ Test di sfregamento (alluminio: A5052) contro il materiale rivestito

Alluminio

Non si saldano

Applicazione

Acciaio

Ghisa

Foro cieco

Foro cieco profondo

Foro passante

Metalli non ferrosi

Metalli non ferrosi

Acciaio inossidabile

Solo rifilatura

Acciaio - Ghisa

Acciaio 
strutturale

Acciaio 
al carbonio

Acciaio 
temprato

Acciaio 
legato

Acciaio per stampi
Acciaio temprato
Acciaio trattato 
termicamente

Acciaio 
inossidabile

Lega di titanio
Lega di nichel Ghisa Lega di 

rame
Resina 

termoplastica
Ghisa 

sferoidale
Lega di 

magnesio
Lega di 

alluminio

Non utilizzatoBuono

Serie BurrLess



NEW 非鉄金属用

10 10

20

15

10

5

0

20

15

10
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0
0.04 0.02 0 -0.02 0.04 0.02 0 -0.02

汎用エンドミル
Multipurpose End Mill AquaREVO Mills Burrless

上面バリ Burr height on top surface被削材別バリ高さ Burr height by work material

送り速度：250mm/min

切削油剤：水溶性
Feed Speed

Cutting Fluid: Water-soluble

切削方法：側面加工：ap20mm、ae0.05mm

切削速度：80m/min
Cutting method: Side milling

Cutting Speed

外径：φ10

被削材：SUS304
Diameter

Work Material

被削材
Work Material
SS400
S50C
SCM440
SUS304

φ10

外径（mm）
Diameter

100
80

120

切削速度（m/min）
Cutting Speed

680
250

840

送り速度（mm/min）
Feed Speed

ap20（2.0DC）
ae0.05（0.005DC）

切込み量（ｍｍ）
Depth of Cut

切削方法
Cutting Method

側面加工
ダウンカット
Side milling
Down cut

切削油剤
Cutting Fluid

水溶性外部給油
Water-soluble

■ 幅広い被削材の側面加工でワーク上面側のバリレスを実現 ■ Realizing the Burr less on top surface of workpiece at side milling

切削長100m加工後の工具摩耗 Tool wear after 100m cutting length切削長と上面バリ高さ Cutting length and burr height

0

0

0.05

0.10

0.15

切削長（m）Cutting length（m）

上
面
バ
リ
高
さ（

m
m
）

Bu
rr 
he

ig
ht
 o
n 
to
p 
su

rfa
ce

● 汎用エンドミル
Multipurpose End Mill

● アクアREVOミルバリレス
AquaREVO Mills Burrless

■汎用エンドミル Multipurpose End Mill
■アクアREVOミルバリレス AquaREVO Mills Burrless

50 75 10025
●● ●●

●
● ●

●

0.003 0.004 0.006 0.014

0.098
0.107 0.112

0.121

SS400
0

0.06

0.02
0.04

0.08
0.10
0.12
0.14
0.16

バ
リ
高
さ（

m
m
）

Bu
rr 
he

ig
ht

SCM440
被削材 Work Material

SUS304S50C

逃
げ
面

Fl
an

k 
fa
ce

右ねじれ刃（底面側）
Right-hand helix cutting edge(bottom side)

左ねじれ刃（上面側）
Left-hand helix cutting edge(upper side)

コーナ Corner 中間 Middle 境界 Border

外径：φ10

被削材：S50C
Diameter

Work Material

切削油剤：水溶性

使用機械：立形M/C（HSK63）
Cutting Fluid: Water-soluble

Machine: Vertical M/C

送り速度：840mm/min　　

切削方法：側面ダウンカット
Feed Speed

Cutting method： Side milling, Down cut

切削速度：120m/min

切込み量：ap20mm ae0.05mm
Cutting Speed

Depth of Cut

■ 切削長が伸びても、上面側のバリレス性能を維持 ■ Keep burr zero performance on top surface after achieving long cutting length

上面側
Top

surface

ワーク
Work

バリ無し Nothingバリ大 Burr

上面側 Top surface上面側 Top surface

0.138

0.098

0.002

0.101

0.002

0.097

0.0010.003

W-HELICAL

C-CHAMFER

上面側
Top

surface

ワーク
Work

DLC-REVO Mills Burrless Four Flutes

バリレス性能 Burrless Performance

汎用エンドミルと同等の長寿命 Long tool life equivalent to general-purpose End Mills

AquaREVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

Frese AquaREVO BurrLess

Frese AquaREVO BurrLess finitura

Frese DLC-REVO BurrLess

○

○

○

Lato (fresatura periferica)

×

×

×

Fresatura a scanalatura

○

×

○

Lato (fresatura a spalla)

RVMBL4G-2.5D

RVMTRBL4-1.5D

DLCRVMBL4G-2.5D

Metodo di lavorazione consigliato

純アルミニウムや銅、樹脂でもバリレスを実現
Achieved burrless performance even with pure aluminum, copper, and resin

外径：φ10

切込み量：ap25mm ae0.1mm
Diameter

Depth of Cut

切削方法：側面加工、ダウンカット

切削油剤：水溶性
Cutting method： Side milling, Down cut

Cutting Fluid: Water-soluble被削材別バリ高さ Burr height by material

バリ高さ（mm）
Burr height

0.000

0.100

0.200

0.300

0.400

A1050
（純アルミニウム）

380

3,600

0.007

0.153 

A5052
（アルミニウム合金）

300

2,750

0.003
0.053 

A7075
（アルミニウム合金）

300

2,750

0.005
0.043

ADC12
（アルミニウム鋳物）

270

2,450

0.004
0.046

C1100
（銅）

120

820

0.003
0.032

MCナイロン
（樹脂）

100

1,480

0.005

0.380
■アルミ用エンドミル Mills for alumium
■ DLC-REVOミルバリレス DLC-REVO Mills Burrless

切削速度（m/min）
Cutting Speed

被削材
Work Material

送り速度（mm/min）
Feed Speed

×

×

×

Scanalatura (taglio)

PRODUCT INFO
AquaREVO Mills Burrless

PRODUCT INFO
DLC-REVO Mills Burrless

※Le scanalature possono essere eseguite con lavorazione trocoidale.

Frese AquaREVO BurrLess
Elimina le bave sul piano superiore nelle lavorazioni della superfice laterale.
Il design a doppia elica elimina la bava da qualsiasi materiale.

PAT.P

Frese AquaREVO BurrLess

Frese ad uso generico

Tagliente elicoidale rotazione destra Tagliente elicoidale rotazione sinistra

La forma a doppia elica riduce le bave sulla super�cie superiore e inferiore 
e l'incrinazione in fase di taglio.

WW-HELICAL

Lo smusso di raccordo riduce gli scalini all'intersezione dei taglienti.

CC-CHAMFER

Forma a doppia elica

w-HELICAL
Smusso di raccordo

C-CHAMFER

■ Il tagliente elicoidale a rotazione sinistra riduce le bave sulla super�cie superiore del pezzo
■ L’inclinazione è inferiore rispetto a quella di frese ad uso generico

■ Riduce gli scalini all'intersezione 
dei taglienti Intersezione

dei taglienti

Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrLess

Bava

Forza verso l’alto Forza di tenuta

A
lte

zz
a 

(m
m

)

A
lte

zz
a 

(m
m

)
Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrLess

Inclinazione (mm) Inclinazione (mm)

 L
av

or
az

io
ne

 L
av

or
az

io
ne

φ10

SUS304

Diametro

Materiale lavorato

Macchina: M/C verticale

Fluido da taglio: olio solubile in acqua 

80m/min

350mm/min

ap20mm ae0.3mm

Velocità di taglio

Velocità di avanzamento



NEW 

側面加工で上面バリを最小化

Suppression of top-side burrs by overwhelmingly using side-surface machining!
Burrless End Mills
Double helical design knock-out the burr on no choice of work material

9 11

■ The left helical cutting edge reduce the burrs on the upper surface of the workpiece
■ The incliness is lower than conventional product

Wヘリカル
ダブルヘリカル Double Helical

■ 左ねじれ刃がワーク上面バリを抑え込む
■ シャンク側に近い左ねじれ刃の作用により
　 加工面倒れは汎用エンドミルより小さい

■ ねじれ刃交差部の
　 段差を抑制
■ Reducing the steps 
　 at the cross intersection of flutes

Cチャンファ
コネクティングチャンファ Connecting Chamfer

Wヘリカルが被削材を選ばずバリをノックアウト PAT.P

汎用エンドミル
Multipurpose End Mill

ねじれ刃
交差部
cross 
intersection 
of flutes

寸法：φ10

被削材：SUS304

切削方法：側面加工

Diameter

Work Material

Cutting method: Side milling

使用機械：立形M/C

切削油剤：水溶性
Machine: Vertical M/C

Cutting Fluid: Water-soluble

切削速度：80m/min

送り速度：350mm/min

切込み量：ap20mm ae0.3mm

Cutting Speed

Feed Speed

Depth of Cut

汎用エンドミル
Multipurpose End Mill

20

15

10

5

0

高
さ（

m
m
）
He

ig
ht

20

15

10

5

0

高
さ（

m
m
）
He

ig
ht

0.04 0.02 0 -0.02

倒れ（mm）Tilted

0.04 0.02 0 -0.02

倒れ（mm）Tilted

ねじれ刃
交差部
cross 
intersection 
of flutes

ワ
ー
ク
側

 W
or
k

ワ
ー
ク
側

 W
or
k

SS400
S50C
SCM440
SUS304

φ10
100
80

120

680
250

840 ap20（2.0DC）
ae0.05（0.005DC）

汎用エンドミル
Multipurpose End Mill

バリ発生
Burr

0

0

0.05

0.10

0.15
●

●

10025 50 75
Lunghezza di taglio (m)

●● ●●

●
● ●

●

0.003 0.004 0.006 0.014

0.098
0.107 0.112

0.121

SS400
0

0.06

0.02
0.04

0.08
0.10
0.12
0.14
0.16

SCM440 SUS304S50C

逃
げ
面

Fl
an

k 
fa
ce

バリを
抑え込む力
Hold
down force

上に
持ち上げる力
Upward force

0.098

0.002

0.101

0.002

0.097

0.0010.003

右ねじれ刃
Right-hand helix cutting edge

左ねじれ刃
Left-hand helix cutting edge

W-HELICAL

C-CHAMFER

上面/下面のバリを抑えつつ切削バランスが良好
Double Helical shape reduces burrs on the top/bottom surface
and reduces incrining during cutting

ヘリカルWW

Connecting Chamfer reduces steps at the cross intersection of flutes
ねじれ刃交差部の段差を抑制チャンファCC

Burrless Endmills 

Burrless Endmills Burrless Endmills 

Burrless Performance

Frese DLC-REVO BurrLess a quattro taglienti 2.5D G 

アクアREVOミルバリレス

アクアREVOミルトリミングバリレス

DLC-REVOミルバリレス

○

○

○

側面【薄板】（外周刃のみ）
Side（Peripheral milling）

×

×

×

溝加工
Slot milling

○

×

○

側面（外周刃＋底刃）
Side（Shoulder milling）

RVMBL4G-2.5D

RVMTRBL4-1.5D

DLCRVMBL4G-2.5D

推奨加工方法
Recommended machining method

Frese DLC-REVO BurrLess a quattro taglienti
Prestazioni senza bave anche con alluminio puro, rame e resina

Diametro: φ10

Profondità di taglio:
ap25mm ae0.1mm

Metodo di taglio: fresatura 
laterale, fresatura in concordanza

Fluido da taglio: idrosolubile

Altezza delle bave in base al materiale

Altezza delle bave 
(mm)

0.000

0.100

0.200

0.300

0.400

A1050

380

3,600

0.007

0.153 

A5052

300

2,750

0.003
0.053 

A7075

300

2,750

0.005
0.043

ADC12

270

2,450

0.004
0.046

C1100

120

820

0.003
0.032

MC Nylon

100

1,480

0.005

0.380

Velocità di taglio 
(m/min)

Materiale da lavorare

Velocità di avanzamento
mm/mm)

×

×

×

溝【切り落とし】
Groove（Cut off）

PRODUCT INFO

アクアREVOミルバリレス
AquaREVO Mills Burrless

PRODUCT INFO

DLC-REVOミルバリレス
DLC-REVO Mills Burrless

※溝はトロコイド加工で対応可能です。 ※The grooves can be Trochoidal Machining.

Frese AquaREVO BurrLess
Superÿcie 

superiore

Lavorazione■  Raggiunge l’obiettivo zero bave sulla superficie superiore del pezzo mediante fresatura laterale

Altezza della bava sulla superÿcie superioreAltezza della bava in base al materiale lavorato
Frese AquaREVO BurrLess
Frese ad uso generico

A
lte

zz
a 

ba
va

 
(m

m
)

Materiale lavorato

250mm/min
Velocità di avanzamento

Fluido da taglio: solubile in acqua

ap20mm ae0.05mm

80m/min

Metodo di taglio: fresatura laterale

Velocità di taglio

°10

SUS304

Diametro

Materiale lavorato

Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrLess

Zero baveBave

Superÿcie superioreSuperÿcie superiore

Materiale lavorato （mm）
Diametro

（m/min）
Velocità di taglio

（mm/min）
Velocità di avanzamento

（ｍｍ）
Profondità di taglio

Metodo di taglio Fluido di taglio

Fresatura laterale
discorde Olio solubile in acqua

Superÿcie 
superiore

■  Prestazioni zero bave sulla superficie superiore anche dopo un uso prolungato 

Durata equivalente a quella delle frese ad uso generico

Lavorazione
Usura della fresa dopo 100 m di taglioLunghezza di taglio e altezza della bava

Frese AquaREVO BurrLess

Frese ad uso generico

Tagliente elicoidale rotazione destra 
(lato inferiore)

Tagliente elicoidale rotazione sinistra 
(lato superiore)

Angolo Centro Bordo

A
lte
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de
lla
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av

a 
su
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m
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°10

S50C

Diametro

Materiale lavorato

840mm/min　　
Velocità di avanzamento

Metodo di taglio: fresatura laterale, down cut

120m/min

ap20mm ae0.05mm

Velocità di taglio

Profondità di taglio

Fluido da taglio: olio solubile in acqua

M/C（HSK63）
Macchina: M/C verticale

Frese DLC-REVO BurrLess 
Frese per alluminio

Serie BurrLess
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4 2.5D 

M
REVO 6-20h6超硬 G

Codice

RVMBL4030G-2.5D

RVMBL4040G-2.5D

RVMBL4050G-2.5D

RVMBL4060G-2.5D

RVMBL4080G-2.5D

RVMBL4100G-2.5D

RVMTL4120G-2.5D

RVMTL4160G-2.5D

RVMTR4200G-2.5D

L

2.25

3

3.75

4.5

6

7.5

9

12

15

DC

3

4

5

6

8

10

12

16

20

APMX

7.5

10

12.5

15

20

25

30

40

50

6

6

6

6

8

10

12

16

20

DCONMS

45

45

50

50

60

70

75

90

100

OAL

DLCRVMBL4030G-2.5D

DLCRVMBL4040G-2.5D

DLCRVMBL4050G-2.5D

DLCRVMBL4060G-2.5D

DLCRVMBL4080G-2.5D

DLCRVMBL4100G-2.5D

DLCRVMTL4120G-2.5D

DLCRVMTL4160G-2.5D

DLCRVMTR4200G-2.5D

2.25

3

3.75

4.5

6

7.5

9

12

15

3

4

5

6

8

10

12

16

20

7.5

10

12.5

15

20

25

30

40

50

6

6

6

6

8

10

12

16

20

45

45

50

50

60

70

75

90

100

Codice

RVMTRBL4060-1.5D

RVMTRBL4080-1.5D

RVMTRBL4100-1.5D

RVMTRBL4120-1.5D

RVMTRBL4160-1.5D

RVMTRBL4200-1.5D

L

4.5

6

7.5

9

12

15

DC

6

8

10

12

16

20

APMX

9

12

15

18

24

30

6

8

10

12

16

20

DCONMS

50

60

70

75

90

100

OAL

単位（Unit）：mm

ねじ下穴径 Recommeended drill dia. シャンク四角部寸法 Square portion size of shank

ねじの呼び
Thread size

M3x0.5
M4x0.7
M5x0.8
M6x1
M6x0.75
M8x1.25
M8x1
M10x1.5
M10x1.25
M10x1
M12x1.75
M12x1.5
M12x1.25

めねじ内径
（仕上げ径狙い値）

Target value
of ｆinished internal
thread inner dia.

2.55
3.35
4.25
5.05
5.30
6.85
7.05
8.60
8.85
9.05
10.30
10.60
10.85

下穴加工
推奨ドリル径

Recommeended
drill dia.

2.5
3.3
4.2
5.0
5.25
6.8
7.0
8.5
8.8
9.0
10.2
10.5
10.8

最大めねじ
内径

Maximum internal
thread inner dia.

2.599
3.422
4.334
5.153
5.378
6.912
7.153
8.676
8.912
9.153
10.441
10.676
10.912

最小めねじ
内径

Minimum internal
thread inner dia.

2.459
3.242
4.134
4.917
5.188
6.647
6.917
8.376
8.647
8.917
10.106
10.376
10.647

バリレスタップ
SG Spiral Taps Burrless JIS 6H

単位（Unit）：mm

長さ
DRVL

6
7
7
7
8
8
9

幅
DRVS

3.2
4
4.5
4.5
5
5.5
6.5

シャンク四角部
Square Portion of shank

DCONMS

4
5
5.5
6
6.2
7
8.5

シャンク径
Shank dia.

APMX
L

OAL

DC
ON
MS

D
C

LIST 9726

RVMTRBL4-1.5D

M
REVO 6-20h6超硬

Linee guida relative all'angolo 
residuo del tipo G (Gashland)

m

k

DC

6

10

20

k

0.2

0.3

0.4

m

0.03

0.04

0.05

Tolleranza DC

DC

Superiore a

3

12

Fino a 

3

12

Tolleranza

0～－0.015

0～－0.02

0～－0.03

基準切削条件と切削油剤 Recommeended Cutting Speed & Cutting fluids

切削条件ご利用の注意
1）
2）
3）

表中の数値は一般的な基準であり、ご使用条件により切削条件を変更してください。
表中の数値はねじの深さ2DC（ねじの呼び径の2倍）が基準です。
ステンレス鋼の加工には、不水溶性切削油剤がより適しています。

Attention on using the cutting condition tables
These are general Cutting condition, and may be altered by your conditions.
These conditions are for thread depth of 2×DC.
Recommend non water soluble cutting fluid for Stainless Steel.

1）
2）
3）

15～30

20~50

15～30

一般
構造用鋼

Structual
Steel

15～30

20~50

15～30

低炭素鋼

Low Carbon
Steel

10～50

15~50

10～50

中炭素鋼

Medium
Carbon Steel

10～50

10～50

10～50

高炭素鋼

High Carbon
Steel

15～50

15～50

15～25

8～15

10~30

8～15

～200HB 20～30HRC

合金鋼

Alloy Steel

-

-

-

30～40HRC

高硬度鋼

Hardened
Steel

10～30

15～30

10～30

ダクタイル
鋳鉄

Ductile
Cast Iron

15～50

15～50

15～50

アルミニウム
合金

Aluminum
Alloy

3～7

5～10

3～7

ステンレス鋼

Stainless
Steel

-

-

-

-

チタン合金

Titanium
Alloy

-

-

-

鋳物

Cast Iron

SS S15C S40C S50C SCM/SCr FCD AC/ADCSUS TiFC

～200HB ～200HB ～200HB ～200HB

極圧活性型不水溶性、水溶性
Extreme pressure property non-water soluble / Water soluble

推奨切削油剤
Cutting Fluids

水溶性
Water soluble

切削速度（m/min）
Recommended Cutting Speed

SGSPBL(止り穴用）

SGSPBLL(通り穴用）

SGSPLBL（ロングシャンク）

SGSPBL
SGスパイラルタップバリレス SG Spiral Taps Burrless

SGSPBLL
SGスパイラルタップバリレス 左ねじれ SG Spiral Taps Burrless Left Hand Helix

SGSPLBL
SGスパイラルタップロングシャンクバリレス SG Spiral TAP Long Shank Burrless

23 23

■ Non è possibile eseguire tagli longitudinali, ma solo lavorazioni laterali.

APMX
L

OAL

DC
ON
MS

D
C

CHW
0.2mm

LIST 9728

DLCRVMBL4G-2.5D

APMX
L

OAL

DC
ON
MS

D
C

6-20h6
G

REVO
DLC

2.5D

NEW

NEW

■ Eventuali irregolarità nel rivestimento non incidono sulle prestazioni.

Serie BurrLess

Codice LDC APMX DCONMSOAL

45°
47°DX 45°

47°SX 45°
47°DX 45°

47°SX

45°
47°DX 45°

47°SXMD

MD MDNuove misure

Nuove misure

RVMBL4G-2.5D
Frese AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 
2.5D tipo G

4 1.5D 

4 2.5D 

Frese per finitura AquaREVO BurrLess 
a 4 taglienti 1.5D

Frese DLC REVO BurrLess a 4 
taglienti 2.5D tipo G

A 4 taglienti

A 4 taglienti

Unità：mmUnità：mm

Unità：mm

Unità：mm

Unità：mm
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Condizioni di taglio standard

RVMBL4G-2.5D
Frese AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

RVMTRBL4-1.5D
Frese per finitura AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D

Hardened Steel

SS/S-C/FC

Structural Steel
Carbon Steel
Cast Iron

Alloy Steel
Heat Treated Steel

SCM SUS304/SUS316

Stainless SteelHeat Treated Steel
Hardened Steel

Ti-6Al-4V

Nickel Alloy
Titanium AlloyHardened Steel

SKD11SKD61NAK/HPM

Aluminum Alloy

RVMBL4G-2.5D

ap

ae

RVMTRBL4-1.5D

ap

ae

45～55HRC

RVMBL4G-2.5D　　　 RVMTRBL4-1.5D

RVMBL4G-2.5D　　　 RVMTRBL4-1.5D
0.005DC(MAX 0.05mm)

0.01DC 0.02DC 0.1DCφ16< 0.03DC
φ16>/= 0.01DC

0.2DC
(MAX 1.0mm)0.2DC (MAX 1.0mm)

150～250HB 25～35HRC 35～45HRC 55～60HRC

ap

ap

ae

ae

3
4
5
6
8
10
12
16
20

3
4
5
6
8
10
12
16
20

12700
9550
7640
6370
4800
3820
3180
1790
1430

1500
1500
1500
1500
1500
1200
1140
800
600

10600
7960
6360
5300
3980
3180
2650
1790
1430

8500
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1190
960

640
640
640
640
640
640
560
400
320

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

1080
1080
1080
1080
1080
960
840
600
460

470
530
530
530
530
450
380
350
280

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

60
70
70
70
70
60
50
45
35

380
350
350
350
350
350
350
300
220

5840
4780
3820
3180
2390
1910
1320
800
630

280
240
240
240
240
240
180
120
110

10600
7950
6360
5300
3980
3180
2650
1980
1590

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

7960
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1590
1110

12700
9550
7640
6370
4800
3820
3180
1790
1430

1050
1050
1050
1050
1050
840
800
560
420

10600
7960
6360
5300
3980
3180
2650
1790
1430

8500
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1190
960

520
520
520
520
520
520
450
320
260

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

760
760
760
760
760
680
590
420
330

420
480
480
480
480
410
350
320
260

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

60
70
70
70
70
60
50
45
35

380
310
250
250
250
250
250
210
160

5840
4780
3820
3180
2390
1910
1320
800
630

290
230
190
150
150
150
110
80
70

10600
7950
6360
5300
3980
3180
2650
1980
1590

910
910
910
910
910
910
910
910
910

7960
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1590
1110

ap

ワーク
Work

ap

ワーク
Work

抜き代△
End Mill head through length

ap

ワーク
Work

抜き代△
End Mill head through length

ワーク中心
Center 
of workpiece

ねじれ刃
交差部
（先端からの位置L）
Cross intersection of flutes

ap

ワーク中心
Center 
of workpiece

ねじれ刃
交差部
（先端からの位置L）
Cross intersection of flutes

ap

切込み深さapの対応表 Cutting depth ap parameter table

パターン1
Pattern 1

パターン２
Pattern ２

パターン1
Pattern 1

パターン２
Pattern ２

パターン３
Pattern ３

min
2.4
3.2
4.0
4.8
6.4
8.0
9.6
12.8
16.0

max
7.5
10.0
12.5
15.0
20.0
25.0
30.0
40.0
50.0

ap範囲(mm)
Range of ap

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

min
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0

max
3.5
5.0
6.5
8.0
11.0
14.0
16.0
22.0
28.0

ap範囲(mm)
Range of ap

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

min

2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0

max

8.0
11.0
14.0
16.0
22.0
28.0

ap範囲(mm)
Range of ap

～

～
～
～
～
～
～

抜き代△
(mm)

End Mill head
through length

0.5

1

側面加工
パターン
Side cutting
pattern

外径(mm)
Diameter

3
4
5
6
8
10
12
16
20

min

4.5
6.0
7.5
9.0
12.0
15.0

max

9.0
12.0
15.0
18.0
24.0
30.0

ap範囲(mm)
Range of ap

～

～
～
～
～
～
～

min
2.3
3.0
3.8
4.5
6.0
7.5
9.0
12.0
15.0

max
7.0
9.5
12.0
14.5
19.5
24.0
29.0
39.0
49.0

Range of ap

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

ap範囲(mm)
Range of ap

抜き代△
(mm)

End Mill head
through length

0.5

1

RVMTRBL4-1.5D
アクアREVOミルトリミングバリレス
AquaREVO Mills Trimming Burrless Four Flutes 1.5D

RVMBL4G-2.5D
アクアREVOミルバリレス
AquaREVO Mills Burrless

DLCRVMBL4G-2.5D
DLC-REVOミルバリレス
DLC-REVO Mills Burrless

※トリミング加工は、パターン２を推奨します。
ただし、板厚がap maxを超える場合や干渉物がある場合はパターン３で加工ください。

※For the trimming process, pattern 2 is recommended.
　However, if the plate thickness exceeds AP max, please process it in Pattern 3.

※トリミング加工は、パターン１を推奨します。
ただし、板厚がap maxを超える場合や干渉物がある場合は
パターン２で加工ください。

※For the trimming process, pattern 1 is recommended.
　However, if the plate thickness exceeds AP max, 
　please process it in Pattern 2.

RVMBL4G-2.5D
アクアREVOミルバリレス 4枚刃 2.5D Gタイプ AquaREVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

RVMTRBL4-1.5D
アクアREVOミルトリミングバリレス 4枚刃 1.5D  AquaREVO Mills Trimming Burrless Four Flutes 1.5D

1）
2）
3）
4）
5）
6）
7）

側面仕上げ加工専用です。溝加工、ドリル加工、切り落としは推奨しません。
粗加工の条件次第では、仕上げ加工を複数回に増やしてください。
安定した加工を行うためには、剛性のある精度の高い機械・ホルダーをご使用ください。
ドライ加工の場合はエアーブローを使用してください。
焼入鋼(45～55HRC)を加工する場合はドライ加工でエアーブローを使用してください。
ステンレス鋼、耐熱合金、チタン合金を加工する場合はウェットで加工してください。
びびりが発生する場合は、上表の回転数と送り速度を同じ割合で下げるか、
切り込み量を下げてご使用ください。

1）
2）
3）
4）
5）

6）

側面仕上げ加工専用です。溝加工、ドリル加工、切り落としは推奨しません。
粗加工の条件次第では、仕上げ加工を複数回に増やしてください。
安定した加工を行うためには、剛性のある精度の高い機械・ホルダーをご使用ください。
ドライ加工の場合はエアーブローを使用してください。
びびりが発生する場合は、上表の回転数と送り速度を同じ割合で下げるか、
切り込み量を下げてご使用ください。
マグネシウム合金の加工は発火の恐れがあるため、必ず専用の切削油剤を使用し、
切りくずの管理にご注意ください。

1）

2）
3）
4）
5）

6）

Specialized for side finish milling. Grooving and Drilling cannot be used.
Cutting off is not recommended.
If the burrs of roughing cannot be removed, increase the finishing.
Use highly rigid machining center and holder.
Use an air blow for dry process.
When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, 
or reduce the depth of cut.
Magnesium alloys may catch fire, 
so be sure to use a special cutting fluid and manage chips.

Specialized for side finish milling. 
Not recommended for grooving, drilling and cut off.
If the burrs of roughing cannot be removed, increase the finishing.
Use highly rigid machining center and holder.
Use an air blow for dry process.
When processing hardened steel (45 to 55HRC), use an air blow for dry process.
Use in wet condition in case of Stainless Steel, Nickel Alloy, Titanium Alloy.
When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, 
or reduce the depth of cut.

1）

2）
3）
4）
5）
6）
7）

DLCRVMBL4G-2.5D
DLC-REVOミルバリレス 4枚刃 2.5D Gタイプ DLC-REVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

DLCRVMBL4G-2.5D
Frese DLC REVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

ap

ae

2.5DC
0.1DC

2.5DC
0.01Dc (MAX 0.1mm) 

ap

ap

ae

ae

3
4
5
6
8
10
12
16
20

3
4
5
6
8
10
12
16
20

41000
35000
25000
21000
16000
12700
10600
7800
6200

41000
31000
25000
21000
16000
12700
10600
7800
6210

5000
5000
5000
5000
5000
5000
4650
3950
3500

3600
3600
3600
3600
3600
3600
3260
2770
2450

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

41000
31000
25000
16000
12000
9600
8000
6000
4800

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3520
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2460
2140
1890

28000
21000
16800
14000
10700
8600
7200
5400
4300

28000
21000
16800
14000
10700
8600
7200
5400
4300

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3500
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2450
2140
1890

3500
3500
3500
3500
3500
3500
3150
2750
2450

2450
2450
2450
2450
2450
2450
2210
1930
1720

12700
9550
7640
6400
4800
3820
3180
2390
1910

12700
9550
7640
6400
4800
3820
3180
2390
1910

1170
1170
1170
1170
1170
1170
1070
950
850

820
820
820
820
820
820
750
670
600

1460
1460
1460
1460
1460
1460
1340
1160
1030

1020
1020
1020
1020
1020
1020
940
810
720

10600
7960
6370
5310
3980
3180
2650
1990
1590

10600
7960
6370
5310
3980
3180
2650
1990
1590

A1050

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

41000
31000
25000
16000
12000
9600
8000
6000
4800

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3520
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2460
2140
1890

AZ91A4032  A6061

Si、Mg-Si

A5052  A7075

Mg、Zn-Mg

PA  PVCAC  ADC C1100

※ Verificare a pagina seguente per le indicazioni relative alle condizioni di taglio e all'utilizzo

Fresatura laterale 
sgrossatura

Fresatura laterale 
finitura

Diametro fresa
mm

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Avanzamento
（mm/min）

Rotazione
（min-1）

Diametro fresa
mm

Rotazione
（min-1）

A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o Rotazione

（min-1）
A
（

v
mm/min
anzament

）
o

Fresatura laterale 
sgrossatura

Fresatura laterale 
finitura

Materiale

Materiale

Profondità 
di taglio

Profondità 
di taglio

Profondità 
di taglio

Profondità 
di taglio

Alluminio Lega di alluminio
Si Mg-Si

Lega di alluminio
Mg Zn-Mg

Fusione di leghe 
di alluminio

Lega di rame Lega di magnesio Resina termoplastica

※ Verificare a pagina seguente per le indicazioni relative alle condizioni di taglio e all'utilizzo



25 25

基準切削条件 Standard Cutting Conditions

RVMBL4G-2.5D
アクアREVOミルバリレス 4枚刃 2.5D Gタイプ AquaREVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

RVMTRBL4-1.5D
アクアREVOミルトリミングバリレス 4枚刃 1.5D  AquaREVO Mills Trimming Burrless Four Flutes 1.5D

Hardened Steel

SS/S-C/FC

Structural Steel
Carbon Steel
Cast Iron

Alloy Steel
Heat Treated Steel

SCM SUS304/SUS316

Stainless SteelHeat Treated Steel
Hardened Steel

Ti-6Al-4V

Nickel Alloy
Titanium AlloyHardened Steel

SKD11

焼入れ鋼

SKD61

一般構造用鋼
炭素鋼/鋳鉄

合金鋼
調質鋼

ステンレス鋼調質鋼
焼入れ鋼
NAK/HPM

耐熱合金
チタン合金

焼入れ鋼 アルミニウム合金

Aluminum Alloy

RVMBL4G-2.5D

ap

ae

RVMTRBL4-1.5D

ap

ae

45～55HRC

RVMBL4G-2.5Dの場合：2.5DC　　　RVMTRBL4-1.5Dの場合：1.5DC

RVMBL4G-2.5Dの場合：2.5DC　　　RVMTRBL4-1.5Dの場合：1.5DC
0.005DC(MAX 0.05mm)

0.01DC 0.02DC 0.1DCφ16未満 0.03DC
φ16以上 0.01DC

0.2DC
(MAX 1.0mm)0.2DC (MAX 1.0mm)

150～250HB 25～35HRC 35～45HRC

切込み量
Depth of Cut

切込み量
Depth of Cut

55～60HRC

ap

ap

ae

ae

側面加工
粗加工
Side Milling
Roughing

側面加工
仕上加工
Side Milling
Finishing

被削材
Work Material

外径
Dia. of Mill
mm

3
4
5
6
8
10
12
16
20

3
4
5
6
8
10
12
16
20

回転数
Rotation
（min-1）

12700
9550
7640
6370
4800
3820
3180
1790
1430

送り速度
Feed

（mm/min）

1500
1500
1500
1500
1500
1200
1140
800
600

回転数
Rotation
（min-1）

10600
7960
6360
5300
3980
3180
2650
1790
1430

回転数
Rotation
（min-1）

8500
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1190
960

送り速度
Feed

（mm/min）

640
640
640
640
640
640
560
400
320

回転数
Rotation
（min-1）

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

送り速度
Feed

（mm/min）

1080
1080
1080
1080
1080
960
840
600
460

送り速度
Feed

（mm/min）

470
530
530
530
530
450
380
350
280

回転数
Rotation
（min-1）

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

送り速度
Feed

（mm/min）

60
70
70
70
70
60
50
45
35

送り速度
Feed

（mm/min）

380
350
350
350
350
350
350
300
220

回転数
Rotation
（min-1）

5840
4780
3820
3180
2390
1910
1320
800
630

送り速度
Feed

（mm/min）

280
240
240
240
240
240
180
120
110

回転数
Rotation
（min-1）

10600
7950
6360
5300
3980
3180
2650
1980
1590

送り速度
Feed

（mm/min）

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

回転数
Rotation
（min-1）

7960
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1590
1110

12700
9550
7640
6370
4800
3820
3180
1790
1430

1050
1050
1050
1050
1050
840
800
560
420

10600
7960
6360
5300
3980
3180
2650
1790
1430

8500
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1190
960

520
520
520
520
520
520
450
320
260

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

760
760
760
760
760
680
590
420
330

420
480
480
480
480
410
350
320
260

7160
5970
4790
4000
2980
2390
1990
1390
1110

60
70
70
70
70
60
50
45
35

380
310
250
250
250
250
250
210
160

5840
4780
3820
3180
2390
1910
1320
800
630

290
230
190
150
150
150
110
80
70

10600
7950
6360
5300
3980
3180
2650
1980
1590

910
910
910
910
910
910
910
910
910

7960
6370
5090
4240
3180
2550
2120
1590
1110

ap ap apap ap

Pattern 1 Pattern ２ Pattern 1 Pattern ２Pattern ３

min
2.4
3.2
4.0
4.8
6.4
8.0
9.6
12.8
16.0

max
7.5
10.0
12.5
15.0
20.0
25.0
30.0
40.0
50.0

ap (mm)
Intervallo ap

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

min
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0

max
3.5
5.0
6.5
8.0
11.0
14.0
16.0
22.0
28.0

ap (mm)

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

min

2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0

max

8.0
11.0
14.0
16.0
22.0
28.0

ap (mm)

～

～
～
～
～
～
～

△
(mm)

0.5

1

3
4
5
6
8
10
12
16
20

min

4.5
6.0
7.5
9.0
12.0
15.0

max

9.0
12.0
15.0
18.0
24.0
30.0

ap (mm)

～

～
～
～
～
～
～

min
2.3
3.0
3.8
4.5
6.0
7.5
9.0
12.0
15.0

max
7.0
9.5
12.0
14.5
19.5
24.0
29.0
39.0
49.0

～
～
～
～
～
～
～
～
～
～

ap (mm) △
(mm)

0.5

1

RVMTRBL4-1.5D
Frese per finitura AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D

RVMBL4G-2.5D

Frese AquaREVO BurrLess

DLCRVMBL4G-2.5D

Frese DLC REVO BurrLess

※Per il processo di rifilatura, si consiglia di utilizzare il pattern 2. 
Tuttavia, se lo spessore della lamiera supera il valore ap max, procedere secondo il pattern 3.

※Per il processo di rifilatura, si consiglia di utilizzare il pattern 1. 
Tuttavia, se lo spessore della lamiera supera il valore ap max, 
 procedere secondo il pattern 2.

1) Specializzata per la finitura laterale. Non consigliata per scanalature, forature e troncature.
2) Se non è possibile rimuovere le bave della sgrossatura, aumentare la finitura.
3) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili altamente rigidi.
4) Utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.
5) Per lavorare l'acciaio temprato (da 45 a 55 HRC), utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.
6) Lavorare a umido in caso di acciaio inossidabile, lega di nichel, lega di titanio.
7) In caso di vibrazioni, ridurre la velocità di rotazione e di avanzamento, oppure ridurre la profondità di taglio.

DLCRVMBL4G-2.5D
DLC-REVOミルバリレス 4枚刃 2.5D Gタイプ DLC-REVO Mills Burrless Four Flutes 2.5D G type

ap

ae

2.5DC
0.1DC

2.5DC
0.01Dc (MAX 0.1mm) 

切込み量
Depth of Cut

切込み量
Depth of Cut

ap

ap

ae

ae

側面加工
粗加工
Side Milling
Roughing

側面加工
仕上加工
Side Milling
Finishing

被削材
Work Material

外径
Dia. of Mill
mm

3
4
5
6
8
10
12
16
20

3
4
5
6
8
10
12
16
20

回転数
Rotation
（min-1）

41000
35000
25000
21000
16000
12700
10600
7800
6200

41000
31000
25000
21000
16000
12700
10600
7800
6210

送り速度
Feed

（mm/min）

5000
5000
5000
5000
5000
5000
4650
3950
3500

3600
3600
3600
3600
3600
3600
3260
2770
2450

回転数
Rotation
（min-1）

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

41000
31000
25000
16000
12000
9600
8000
6000
4800

回転数
Rotation
（min-1）

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

送り速度
Feed

（mm/min）

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3520
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2460
2140
1890

回転数
Rotation
（min-1）

28000
21000
16800
14000
10700
8600
7200
5400
4300

28000
21000
16800
14000
10700
8600
7200
5400
4300

送り速度
Feed

（mm/min）

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3500
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2450
2140
1890

送り速度
Feed

（mm/min）

3500
3500
3500
3500
3500
3500
3150
2750
2450

2450
2450
2450
2450
2450
2450
2210
1930
1720

回転数
Rotation
（min-1）

12700
9550
7640
6400
4800
3820
3180
2390
1910

12700
9550
7640
6400
4800
3820
3180
2390
1910

送り速度
Feed

（mm/min）

1170
1170
1170
1170
1170
1170
1070
950
850

820
820
820
820
820
820
750
670
600

送り速度
Feed

（mm/min）

1460
1460
1460
1460
1460
1460
1340
1160
1030

1020
1020
1020
1020
1020
1020
940
810
720

回転数
Rotation
（min-1）

10600
7960
6370
5310
3980
3180
2650
1990
1590

10600
7960
6370
5310
3980
3180
2650
1990
1590

純アルミニウム

A1050

Aluminum

回転数
Rotation
（min-1）

32000
24000
19200
16000
12000
9600
8000
6000
4800

41000
31000
25000
16000
12000
9600
8000
6000
4800

送り速度
Feed

（mm/min）

3840
3840
3840
3840
3840
3840
3520
3050
2700

2750
2750
2750
2750
2750
2750
2460
2140
1890

マグネシウム合金

AZ91

Magnesium Alloy

A4032  A6061
Aluminum Alloy
Si、Mg-Si

アルミニウム合金
Si、Mg-Si系

Aluminum Alloy
Mg、Zn-Mg

A5052  A7075

アルミニウム合金
Mg、Zn-Mg系

PA  PVC
Thermoplastic

Resin

熱可塑性樹脂
MCナイロン
ポリ塩化ビニル

AC  ADC
Aluminum Alloy

Casting

アルミニウム合金
鋳物

C1100

Copper Alloy

銅合金

※切削条件ご利用の注意は次ページをご確認ください Please check the next page for notes of cutting condition on usage.

※切削条件ご利用の注意は次ページをご確認ください Please check the next page for notes of cutting condition on usage.

Serie BurrLess

RVMBL4G-2.5D
Frese AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

RVMTRBL4-1.5D
Frese per finitura AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D

DLCRVMBL4G-2.5D
Frese DLC REVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

1) Specializzata per la finitura laterale. Non utilizzabile per scanalature e forature. Non consigliata per tagli.
2) Se non è possibile rimuovere le bave della sgrossatura, aumentare la finitura.
3) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili altamente rigidi.
4) Utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.
5) In caso di vibrazioni, ridurre la velocità di rotazione e di avanzamento, oppure ridurre la profondità di taglio.
6) Le leghe di magnesio possono prendere fuoco, assicurarsi di utilizzare un fluido da taglio speciale e gestire i trucioli.

Tabella parametri profondità di taglio ap

Lavorazione LavorazioneLavorazione

Centro del pezzo Centro del pezzo

Intersezione dei taglienti Intersezione dei taglientiFresa
testa / lunghezza

Fresa
testa / lunghezza

Fresa
testa / lunghezza

Fresa
testa / lunghezza

Intervallo ap Intervallo apIntervallo ap Intervallo ap

Pattern
di taglio
laterale 

(mm)
Diametro




