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電磁軟鉄φ2.0穴あけ加工 （従来加工とクーラントスルー加工比較）

加工データ

その他被削材加工データ　共通条件‥ノンステップ加工、クーラント圧力20MPa、クーラント粘度VG7
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40 外部
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ELCH2
（電磁軟鉄）
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給油30,000 0.04 1,200

加工方法

従来加工
（自動旋盤回転工具）

クーラント
スルー加工
（CTS-2630）
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被削材

正面
3.5mm×2回

背面
4.0mm×3回

ノンステップ
92％
削減

クーラント圧力と流量のグラフ

旋盤取付イメージ

EM-3030T-J
モータ接続時

S50C 加工例
工具径φ2.0
深さ20mm
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CTS-2630・CTS-2620Aに必要なクーラント圧力と流量(参考値) φ3mmドリル 水溶性クーラント使用時

φ1mmドリルドリル

φ1mmドリル

水溶性クーラント使用時

油性クーラント（VG22）使用時φ3mmドリル

油性クーラント（VG22）使用時

※クーラント圧力・流量は使用するドリルの長さやクーラントの粘度などによって数値が変わります。
   使用環境に合わせてポンプの選定や加工条件の目安としてください。
※クーラント液はISO粘度グレード VG22以下を使用してください。
　クーラント粘度が低いほど流量が増えます。
※クーラント液圧力対応可能範囲は3.0～20.0MPaです。
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※被削材やドリルの長さ、クーラントの種類などにより切削条件が異なります。




