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GSX MILL VL SLOT 2.5D 鋼、Ti・SUS 共用
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GSXVLSLT-2.5D

単位（Unit）：mm/円LIST 9198

GSXVLSLT3030-2.5D
GSXVLSLT3040-2.5D
GSXVLSLT3050-2.5D
GSXVLSLT3060-2.5D
GSXVLSLT3070-2.5D
GSXVLSLT3080-2.5D
GSXVLSLT3090-2.5D
GSXVLSLT3100-2.5D
GSXVLSLT3120-2.5D
GSXVLSLT3160-2.5D
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広いギャッシュポケット
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Comparison of wear in cuts holes and then cuts grooves without stopping.
穴から溝の連続加工の摩耗比較
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Comparison with cutting force of slotting and grooving.
穴・溝加工の切削抵抗比較

GSXVLSLT

切切
削
条条
件 M

ill
in
co
nd

g 
c

on
it
i 工具径

切削速度

送り速度

φ10

100m/min

140mm/min

Tool

Cutting Speed

Feed

被削材

切削油剤

穴深さ

SS400

ドライ（エアブロー）

10mm

Work Material

Cutting Fluid/Air blow

Depth

切切
削
条条
件 M
ill
in
co
nd

g 
c

on
it
i

M
ill
in
co
nd

g 
c

on
it
i

M
ill
in
co
nd

g 
c

on
it
i工具径

切削速度

送り速度

φ10

100m/min

1540mm/min

Tool

Cutting Speed

Feed

被削材

切削油剤

溝深さ

SS400

ドライ（エアブロー）

10mm　ap10mm

Work Material

Cutting Fluid/Air blow

Groove depth

穴
加
工 S

lo
tt
in
g

溝
加
工 G

ro
ov
in
g

Fz（Ｎ）
2500

2000

1500

1000

500

0

-500

時間
（S）

2 4 6 8 10

Fx（Ｎ）
4500

3500

2500

1500

500

-500

時間
（S）

0 1 32 4 5

VLシリーズにスロットタイプ追加
強ねじれにより、溝加工でも切りくず排出良好。
不等分割、不等リードで、びびりを抑制して高品位加工。

穴あけから溝加工を連続高能率加工が可能

安定した穴加工を可能にした
広いギャッシュポケットを設けることで、
穴から溝の連続加工の高能率化を実現。
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