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●キャップスクリュ－M3 ～ M9 までの裏座ぐり加工が可能です。

●切屑の排出性が良好で安定した裏座ぐり加工が可能です。

●一般鋼から鋳鉄、ステンレス、アルミニウム等の幅広い材料に威力を発揮します。

偏心タイプ　超硬裏座ぐりカッタ－　TiAlN コ－ティング（左回転でご使用下さい）
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偏心タイプ 超硬裏座ぐりカッター  RBS-Micro

 シャンクのフラット部

（刃先の位置決め基準面）

RBS-Micro・RBS の加工手順（左回転でご使用下さい）

工具をホルダーに取り
付け、スピンドル中心
位置に移動する。

刃先の位置決めを行う。
シャンクのフラット部
とは逆方向に工具偏芯
量ｅを移動する。

ワーク裏面に刃先を
移動。干渉しない位置
まで下げる。

シャンクのフラット部
の方向に工具偏芯量ｅ
を移動させ、スピンド
ル中心位置に戻る。

（加工準備完了）

主軸を回転させ裏座ぐ
り加工を開始。

裏座ぐり加工完了後、
刃先を少し下げシャ
ンクのフラット部の
逆方向に工具偏芯量ｅ
を移動し、引き上げる。

（加工完了）
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RBS-M66110　M6 用

立型マシニングセンター  BT40

軟鋼 SS400　厚み 8mm

φ11.0

φ6.8

50

1,500
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ワーク：SS400

使用工具

使用機械

被削材

座ぐり径

下穴径

切削速度（m/min)

回転数 (min　)

送り (mm/min)

座ぐり深さ (mm)
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