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摩耗量　Wear

欠け率　Chipping

使用工具：φ20（AGRERS） 
Tool 
被 削 材：S50C（180HB） 
Work Material 

切削速度：（V=40m / min） 
Cutting Speed

送り速度：（f =0.1mm / tooth） 
Feed 
切削油剤：水溶性 Wet 
Cutting Fluid
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使用工具：6mm 
Tool 
切削速度：80m/min 
Cutting Speed 
送り速度：400mm/min 
Feed

被　削　材： S50C（180HB） 
Work Material 
切削油剤：エアブロー 
Cutting Fluid

Wear

高能率加工で抜群のコストパフォーマンス 
High efficiency milling and excellent cost performance

・粉末ハイスを凌ぐ耐チッピング性・靱性の新開発高合金ハイス 
Newly developed high alloy HSS

・耐熱性・耐摩耗性に優れた新プロセスによるTiAlN系のAGコート 
AG coating by newly process

・高合金ハイスと新プロセスAGコートにより高能率加工と 
　コストパフォーマンスを実現 

High efficiency milling and excellent cost performance

超硬切削条件をカバー 
Cutting condition of AG mill

切削長  Milling Length
切削長  Milling Length
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AGミル4枚刃 
AG-mill 4 Flutes

他社粉末ハイス 
Competitor
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耐摩耗性良好 

特長 Features

硬さと靱性を両立 
Compatible with hardness in toughness

高速切削長寿命 
Long life milling  in a high-speed condition

優れた耐摩耗性と耐チッピング性 
Excellent chipping-resistant/Wear-resistant

一般ハイス 

高合金ハイス 

粉末ハイス 

超硬 AG mill加工能率 
AGミルの 

AGミルラフィング 
AG-mill Roughing

他社粉末HSS-TiCN品 
Competitor
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切りくずの比較 
Comparison of cutting chips
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・AGミルラフィングはファインピッチニックを採用 
　切削抵抗を低減し、切りくず排出性が向上 
　重切削でも安定した加工が可能 

AG-mill Roughing reduces cutting force by adoption
    of Fine Pitch nicks, and chip removal improves. 

Stable milling is possible in heavy duty.

使用工具：φ10 
Tool 

切削速度：50m / min（1,590min-1） 
Cutting Speed 

送り速度：210mm / min（0.066mm / tooth） 
Feed 

被削材：S50C（180HB） 
Work Material 

切削油剤：エアブロー 
Cutting Fluid    Air blow 

切削長さ：10m 
Cutting Length

使用工具：φ8 
Tool 

切削速度：40m / min（1,552min-1） 
Cutting Speed 

送り速度：250mm / min（0.04mm / tooth） 
Feed 

被削材：NAK55（40HRC） 
Work Material 

切削油剤：エアブロー 
Cutting Fluid    Air blow 

切削長さ：15m 
Cutting Length

切削長  Milling Length
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優れた耐チッピング性　Excellent chipping-resistant 優れた耐摩耗性　Excellent wear-resistant
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AGミル4枚刃
4AGE8

他社アルミナSi系
Competitor

コーナ摩耗　Corner

逃げ面摩耗　Flank

境界部摩耗　Localized flank

他社粉末ハイスに比べ  
Tool life of 1.5 times for powder HSS

寿命1.5倍 アルミナSi系コートに比べ  
Tool life of 1.4 times for AI-Si coating

寿命1.4倍 

安定した加工 
Stable milling

性能 Performance

2枚刃の溝加工 S50C 
Groove milling in two flutes S50C

4枚刃の側面加工 NAK55 
Side milling in four flutes NAK55
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使用工具：φ20（AGRERS） 
Tool 

被 削 材：S50C（180HB） 
Work Material 

切削速度：S=640min-1（V=40m / min） 
Cutting Speed 

送り速度：F=260mm / min（f =0.1mm / tooth） 
Feed 

切削油剤：水溶性 
Cutting Fluid　Wet

使用工具：φ8（AGHV） 
Tool 

被 削 材：S50C（190HB） 
Work Material 

切削速度：S=2,390min-1（V=60m / min） 
Cutting Speed 

送り速度：F=363mm / min（f =0.038mm / tooth） 
Feed 

切削油剤：水溶性 
Cutting Fluid　Wet

長寿命 他社粉末ハイス品より優れた耐摩耗性 

優れた耐チッピング性 AGミルボールの高速・高切り込み加工 

側面加工  　摩耗量60％ 溝加工  　寿命2 倍 
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他社粉末ハイス 
コーティングエンドミル 
Competitor,s Coated end mill

AGミル ラフィング 
AG-mill Roughing
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使用工具：φ20（AGRERS） 
Tool 

被 削 材：SKD11（210HB） 
Work Material 

切削速度：S=355min-1（V=22m / min） 
Cutting Speed 

送り速度：F=132mm / min（f =0.093mm / tooth） 
Feed 

切削油剤：エアブロー 
Cutting Fluid　Air blow

切削長  

溝加工  　寿命3 倍 

寿命判定基準 

切削長  
他社粉末HSS TiCN品 AGミル ラフィング 
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TiNニック付き 
エンドミル 
Competitor AGミル ヘビー 

AG-mill HEAVY

切削長  

使用工具：R5 
Tool 

切削速度：60m/min 
Cutting Speed 

送り速度：240mm/min 
Feed 

切り込み：aa=4.4mm 
Depth of cut Pf=1.1mm 
被削材：S50C（180HB） 
Work Material 

切削油剤：エアブロー 
Cutting Fluid    Air blow

AGミルボールは 

長寿命！ 

AGミルボール 
AG-mill ball

他社品 
Competitor
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刃先摩耗の比較 
Comparison of wear
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AGミル2枚刃

AGミル2枚刃ミディアム

AGミル2枚刃ロング

AGミル4枚刃

AGミル4枚刃ロング

AGミルボール

汎用

ショート

ミディアム

ロング

ミディアム

ロング

ショート 

高合金ハイスエンドミル 

AGミルシリーズ　AG-mill Series

AGミルシリーズは一般鋼から合金鋼、ステンレス鋼、アルミ
合金までの幅広い用途に、仕上げから中仕上げ、粗加工まで

対応 

刃数用途 商品記号

AGRERS

AGRERS-R

AGRES

AGREM

AGREL

AGREX

AGREU

AGHV

AGLHV

AGELHV

2AGE

2AGEM

2AGEL

4AGE

4AGEL

2AGRE

品名 外観 外径

AGミルラフィングショート

AGミルラフィングミディアム

AGミルラフィングロング

AGミルラフィングロングシャンクSX形

AGミルラフィングロングシャンクSLX形

AGミル ヘビー

AGミル ヘビーロング

AGミル ヘビーエキストラロング

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

寸法表

～

～

粗加工

中仕上

刃長・種類

ショート

ショート

ショート

ミディアム

ロング

ロングシャンク

ロングシャンク

ロングシャンク

ミディアム

ロング

AGミルラフィングレギュラレングスショート

AGミル ラフィング ラジアス 
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AG-mill Roughing Regular Length Short

AGRERS

AG-mill Roughing Short

AGRES
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寸法表  Stocked Sizes



AG-mill Roughing Long

AGREL

AG-mill Roughing Medium

AGREM

AG-mill Roughing Long Shank SX Type

AGREX

AG-mill Roughing Long Shank SLX Type

AGREU
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AG-mill Roughing Radius

AGRERS-R

AG-mill HEAVY

AGHV

30
32
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寸法表  Stocked Sizes



AG-mill HEAVY Extra Long

AGELHV

AG-mill HEAVY Long

AGLHV

30
32

30
32
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AG-mill Two Flutes

2AGE

9

寸法表  Stocked Sizes
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2AGEM 2AGEL

AG-mill Two Flutes Medium AG-mill Two Flutes Long

2AGE
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寸法表  Stocked Sizes



4AGE

AG-mill Four Flutes
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4AGEL

AG-mill BallAG-mill Four Flutes Long

2AGRE
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寸法表  Stocked Sizes



AG-mill Roughing Medium

AG-mill Roughing Short
AG-mill Roughing Regular Length Short
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基準切削条件  Standard Milling Conditions



AG-mill Roughing Long

AG-mill Roughing Radius

AG-mill Roughing Long Shank SX Type
AG-mill Roughing Long Shank SLX Type
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基準切削条件  Standard Milling Conditions



AG-mill HEAVY

AG-mill HEAVY Long
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AG-mill Ball

AG-mill HEAVY Extra Long
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基準切削条件  Standard Milling Conditions



AG-mill Two Flutes Long

AG-mill Two Flutes
AG-mill Two Flutes Medium
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AG-mill Four Flutes

AG-mill Four Flutes Long

基準切削条件  Standard Milling Conditions


