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6

SPEF4-2
SPEF4-3
SPEF4-4
SPEF4-5
SPEF4-6
SPEF4-8
SPEF4-10
SPEF4-12
SPEF4-20

2
3
4
5
6
8
10
12
20

6
9
12
15
18
24
30
36
50

50
50
50
50
50
60
75
75
100

6
6
6
6
6
8
10
12
20

4
4
4
4
4
4
4
4
4

刃径
Mill Dia.

型番
Part Number

刃長
Flute Length

全長
Overall Length

軸径
Shank Dia.

刃数
No. of Flute

D1P/N L1 L d F

4,000
4,000
4,000
4,000
4,000
6,300
9,300
12,400
36,700

定価（円）
Original Price

(yen)

■  超硬不等リード不等分割エンドミル　4枚刃（ねじれ角40°/42°）ファルコン
エメラルドエンドミル

外周・溝加工エンドミル

L
L1

D1d

■  被削材質

◎

超耐熱合金
Super heat

resistant alloy

◎

チタン合金
Titanium

◎

ステンレス鋼
Stainless steel

○

鋳物
Cast iron

○

焼入れ鋼
Hardened steel

○

合金鋼
Alloy steel

○

炭素鋼
Carbon steel

≦HRc50≦HRc45≦HRc40

◎難削材溝加工で、切込み量1D～2Dの状態
でも高速加工ができる
◎抜群の切粉排出性能
◎時間短縮で生産効率がアップし、コスト削減
に繋がる

ポイント

刃先の剛性が
非常に強い

芯厚設計

独特の
ギャッシュ形状

詳細動画

ap

D

備 考
●本エンドミルは主軸の剛性が高いことを前提に設計しております。BT30の機械で加工する
場合、まずはSPHFシリーズをおススメします。もしSPEFをご使用の場合切削条件を上記の
５０%以下でご使用ください。

●１刃当たりの送り量はできるだけお守りください。周速と送り速度は１刃当たりの送り量を
ベースにしてください。

●本エンドミルは、外周、溝、どちらにも対応できるエンドミルです。またトロコイド加工で抜群
の寿命を発揮します。

●乾式の場合、切削条件は上記の60～80％でご使用ください。
●送り速度は、ap Dが条件より大きい場合は60～80％でご使用ください。
●MC加工によるBT50番相当の機械剛性をベースに条件出ししております。
※BT40番相当の場合切削条件を70～80％程度で、BT30番相当の場合切削条件を40～
50％程度で加工してください。(１刃当たり送り量は次ページ数値より下げてください。)

■  ステンレスの溝加工の考え方
オーステナイト系のステンレスは加工硬化の影響が大きいため、できるだけ送りを推奨条件前後まで上げます。ま
た析出硬化系やマルテンサイト系ステンレスは強度(切削抵抗)が高いため送りが高すぎるとビビりが発生して刃
先の欠損リスクが高まり、欠損すると一気に刃先に熱が集中して切り粉が熱で固まり、エンドミルの溝を埋めること
により切り粉が排出できず折損の原因となるため、如何にエンドミルをビビらせないように条件を高くできるかが
ポイントです。ビビらせないことについては、お客様それぞれの使用環境や治工具が工具の性能の最大化に大きく
影響するため、従来の治具の固定方法や突き出しの量やチャック把握力を見直して、できるだけ高い剛性環境で加
工ができるようにしていただきますと、弊社工具だけでなく他の工具の寿命の向上にも貢献します。

Please raise the feed to around the recommended conditions as austenitic stainless steel is significantly effected by work 
hardening. In addition, if the feed is excessively high chatter occurs causing a higher risk of the cutting edge to become 
damaged, as precipitation hardening and martensitic stainless steels have high levels in strength (cut resistance). If damage 
occurs then heat concentrates at the cutting edge causing chips to harden from the heat, clogging the flutes of the end mill 
leading to the inability for chips to evacuate, possibly becoming a cause for breakage. Therefore, a key factor is how to raise 
the conditions without causing chatter to occur in the end mill. In respect to avoiding chatter, due to the significant effect the jig 
has on maximizing the tools capabilities and each clients usage environment, reviewing the grasping force of the chuck, stick 
out amount and conventional methods of mounting the jig, as well as milling in a highly rigid setting as much as possible will 
contribute to the improvement of tool life not only with our tools but with others as well.

■  耐熱合金の溝加工の考え方
加工硬化の影響があり、高温強度が大きく、さらに熱伝導率が非常に悪い、難削要素が見事に揃った材料です。
耐熱合金については弊社のノウハウで、種類ごとに都度ご説明が可能です。代表的なものでは、Ni当量のパーセン
テージが高い材料または、硬度が高くなるレアメタルが使われている材料ほど、切削抵抗が大きくなる傾向が高い
ため、周速と送り速度を上げにくいです。しかし周速が低すぎると刃物本来の切れ味を発揮できず刃先が欠損した
り、送りが低すぎると熱がこもるため、工具寿命に大きく悪影響を与えます。よって切削抵抗が低い設計の工具を
選定し、切り粉の排出性がよくなる滑り性のよいコーティングで、刃先の欠損が起きにくい超硬が使われている、さ
らに剛性が強くビビりが発生しにくい設計の工具を選定する必要があります。ビビらせないことについては、お客
様それぞれの使用環境や治工具が工具の性能の最大化に大きく影響するため、従来の治具の固定方法や突き出
しの量やチャック把握力を見直して、できるだけ高い剛性環境で加工ができるようにしていただきますと、弊社工
具だけでなく他の工具の寿命の向上にも貢献します。

Heat resistant alloys are a material perfectly completed with the effects of work hardening and excellent high temperature 
strength, in addition to extremely poor thermal conductivity and difficult-to cut elements. In respect to heat resistant alloys, it is 
possible to give a case by case explanation of each type based on our track records. The more a material with a high 
percentage of nickel equivalent or  rare metals that increases in hardness, there is a higher tendency that cutting resistance 
increases so it is harder to increase the peripheral speed and feed rate. On the other hand, if the peripheral speed is too low, 
the blade is unable to display its original sharpness damaging the cutting edge. Furthermore, if the feed is too low, heat 
accumulates and has a large negative effect on the tools lifespan. Therefore, it is important to select a tool that is designed for 
low cutting resistance, has a coating that has excellent lubricity and  improves chip evacuation, and is made with carbide that is 
less prone to cutting edge damage. Moreover, it is important to select a tool that is strongly rigid and designed to avoid chatter. 
In respect to avoiding chatter, due to the significant effect the jig has on maximizing the tools capabilities and each customers 
usage environment, reviewing the grasping force of the chuck, stick out amount and conventional methods of mounting the jig, 
as well as milling in a highly rigid setting as much as possible will contribute to the improvement of tool life not only with our 
tools but with others as well.

特 徴
●40° 42°不等リード
●潤滑性の高いフルート形状

●This end mill is designed on the premise that the stiffness of the spindle is high. It is recommended to first 
use the SPHF series if milling with a BT30 machine. Please apply with under 50% of the milling 
parameters mentioned above if using SPEF.
●Please observe closely to the feed rate per tooth if possible. Please base the the peripheral speed and 

feed rate on the feed rate per tooth.
●This end mill can be used for side and slot milling. It also demonstrates excellent tool life with trochoidal 

milling.
●Please apply at 60-80% of the milling parameters mentioned above for dry processing.  
●For the feed rate, please apply at 60-80% if  ap D is greater than the conditions.
●The conditions are based on the rigidity of BT50 machine by means of MC processing. 
※Please mill at around 40-50% of the milling parameters for BT30 and around 70-80% of the milling 

parameters for BT40. 
(Please lower the feed rate per tooth lower than the values on the following page.)

Notes

Falcon Emerald End Mill

Side・Slot milling end mill

Carbide Unequal Lead, Unequal Flute Spacing End Mill 4 Flutes ( 40°/42° helix angle)

Work Material

●40° 42° unequal lead
●High lubricity flute

The stiffness of the cutting edge 
is extremely strong.

Thick Core Design

Original gash shape 

◎Able to mill at high speeds even at 1D-2D cutting depth conditions slot milling 
　difficult-to-cut material.
◎Outstanding chip evacuation efficiency.
◎Reduction of time and increase in production efficiency which leads to cost reduction.

Perspective on slot milling stainless steel

Perspective on slot milling heat resistant alloys

Point

Detailed video
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HP

5,500
3,700
2,700
2,200
1,800
1,300
1,100
900
600
500

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.007
0.010
0.014
0.020
0.025
0.038
0.045
0.050
0.063
0.060

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

150
150
150
180
180
200
200
180
150
120

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

周速
Peripheral Speed

(m/min)

型番
Part Number

超耐熱合金（Fe基 Incoloy800 等）
Super-heat resistant alloy (FE base Incoloy 800 etc.)

9,500
6,300
4,700
3,800
3,100
2,300
1,900
1,500
1,100
900

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.005
0.010
0.013
0.020
0.024
0.038
0.046
0.050
0.057
0.069

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

200
250
250
300
300
350
350
300
250
250

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

周速
Peripheral Speed

(m/min)

超耐熱合金（Ni基 Inconel718 等）
Super-heat resistant alloy (Nickel base Inconel 718 etc.)

3,900
2,600
1,900
1,500
1,300
900
700
600
400
300

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.008
0.012
0.016
0.025
0.029
0.050
0.064
0.063
0.075
0.083

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

120
120
120
150
150
180
180
150
120
100

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

周速
Peripheral Speed

(m/min)

超耐熱合金（Ni基 Hasteroy X 等）
Super-heat resistant alloy (Nickel base Hasteroy X etc.)

7,900
5,300
3,900
3,100
2,600
1,900
1,500
1,300
900
700

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.006
0.012
0.016
0.024
0.029
0.046
0.058
0.058
0.069
0.089

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

200
250
250
300
300
350
350
300
250
250

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

周速
Peripheral Speed

(m/min)

低熱膨張合金（Inver材）
Low thermal expansion alloy (Inver material)

材質
Material

■  超耐熱合金 Fe基・Ni基 他超合金 切削条件【溝加工】

SPEF4-2
SPEF4-3
SPEF4-4
SPEF4-5
SPEF4-6
SPEF4-8
SPEF4-10
SPEF4-12
SPEF4-16
SPEF4-20

■  ステンレス鋼・Ti合金 切削条件【溝加工】

17,500
13,800
10,300
8,200
6,900
5,100
4,100
3,400
2,000

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.006
0.007
0.012
0.018
0.029
0.039
0.043
0.048
0.056

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

400
400
500
600
800
800
700
650
450

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

110
130
130
130
130
130
130
130
130

周速
Peripheral Speed

(m/min)

型番
Part Number

14,300
10,600
7,900
6,300
5,300
3,900
3,100
2,600
1,500

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.005
0.007
0.011
0.016
0.024
0.035
0.040
0.043
0.050

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

300
300
350
400
500
550
500
450
300

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

90
100
100
100
100
100
100
100
100

周速
Peripheral Speed

(m/min)

15,900
11,600
8,700
7,000
5,800
4,300
3,500
2,900
1,700

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.004
0.006
0.011
0.018
0.024
0.035
0.039
0.043
0.051

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

250
300
400
500
550
600
550
500
350

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

100
110
110
110
110
110
110
110
110

周速
Peripheral Speed

(m/min)

8,700
6,300
4,700
3,800
3,100
2,300
1,900
1,500
900

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.014
0.022
0.032
0.039
0.048
0.065
0.072
0.075
0.083

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

500
550
600
600
600
600
550
450
300

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

55
60
60
60
60
60
60
60
60

周速
Peripheral Speed

(m/min)

Ti-6Al-4V材質
Material

SPEF4-2
SPEF4-3
SPEF4-4
SPEF4-5
SPEF4-6
SPEF4-8
SPEF4-10
SPEF4-12
SPEF4-20

オーステナイト系（SUS304 等）
Austenitic stainless steel (SUS304 etc.)

マルテンサイト系（SUS440C 等）
Martensitic stainless steel (SUS440C etc.)

析出硬化系（SUS630 等）
Precipitation hardening stainless steel (SUS630 etc.)

FALCON ENDMILL

SPEF4-2
SPEF4-3
SPEF4-4
SPEF4-5
SPEF4-6
SPEF4-8
SPEF4-10
SPEF4-12
SPEF4-16
SPEF4-20

14,300
10,600
7,900
6,300
5,300
3,900
3,100
2,600
1,900
1,500

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.008
0.012
0.019
0.026
0.031
0.045
0.052
0.063
0.072
0.075

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

450
500
600
650
650
700
650
650
550
450

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

90
100
100
100
100
100
100
100
100
100

周速
Peripheral Speed

(m/min)

型番
Part Number

11,100
7,400
5,500
4,400
3,700
2,700
2,200
1,800
1,300
1,100

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.008
0.014
0.023
0.034
0.041
0.065
0.074
0.083
0.087
0.091

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

350
400
500
600
600
700
650
600
450
400

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

周速
Peripheral Speed

(m/min)

7,900
5,300
3,900
3,100
2,600
1,900
1,500
1,300
900
700

回転数
Spindle Speed

(min-1)

0.008
0.014
0.019
0.028
0.038
0.066
0.075
0.077
0.083
0.089

1刃当たり送り量
Per Tooth

(mm)

250
300
300
350
400
500
450
400
300
250

送り速度
Feed Rate
(mm/min)

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

周速
Peripheral Speed

(m/min)

材質
Material

■  炭素鋼・合金鋼・工具鋼 切削条件【溝加工】
炭素鋼（S45C SUM 等）

Carbon steel (S45C SUM etc.)
合金鋼（SNCM420 SCM415 等）

Alloy steel (SNCM420 SCM415 etc.)
工具鋼（SKD11 SKD61）

Tool Steel (SKD11 SKD61 etc.)

参考寸法 BT50番相当　ap≦2D　　BT40番相当　ap≦1.5D　　BT30番双頭　ap≦0.5Ｄ

切削事例

参考寸法

BT50番相当：ap≦1.5D　BT40番相当：ap≦1D　BT30番相当：ap≦0.5D
※回転数が推奨切削条件まで上げられず、周速を上記条件よりも落とす場合は、apを同様の比率で落としてご使用ください。

例：周速140m/min➡70m/minの場合、ap=1Dが最大可能切込深さとなります。

ap＝1.5D
　純チタンの場合は送り速度をTi-6Al-4Vより
２割程度上げた条件で加工してください。

BT40番相当　SPEF4-3  SUS304 : 6000rpm 350mm/min ap＝2.5mm
BT50番相当　SPEF4-8  SUS316 : 4200rpm 1000mm/min ap=13.5mm

BT40番相当
SPEF4-10  SUS440C : 4000rpm 450mm/min ap=9.5mm

BT40番相当　
SPEF4-12  SUS630 : 3000rpm 500mm/min ap=10mm

BT40番相当　SPEF4-6  Ti-6Al-4V : 3200rpm 650mm/min ap=7mm
BT50番相当　SPEF4-4　純チタン２種：5000rpm 700mm/min ap=5.5mm

純チタンでも抜群の実績。

BT50番相当：ap≦0.5D　BT40番相当：ap≦0.3D
BT30番相当：SPEFシリーズを推奨しません。ap≦0.2D
上記の条件でSPHFシリーズを御使用ください。

BT50番相当：ap≦0.3D　BT40番相当：ap≦0.2D
BT30番相当:SPEFシリーズを推奨しません。ap≦0.2D
上記の条件でSPHFシリーズを御使用ください。

BT50番相当：ap≦0.5D　BT40番相当：ap≦0.3D
BT30番相当：SPEFシリーズを推奨しません。ap≦0.2D
上記の条件でSPHFシリーズを御使用ください。

BT50番相当：ap≦0.5D　BT40番相当：ap≦0.3D
BT30番相当：SPEFシリーズを推奨しません。ap≦0.2D
上記の条件でSPHFシリーズを御使用ください。

A286、SUH660、Fe基合金で実績がございます。
切削条件や実績はノウハウとなりますので弊社顧客
以外に開示しておりません。

インコネル713C、モネル400、インコネル625，Mar247、ワスパロ
イ、Rene41など　Ni基合金で多数の実績が御座います。切削条件や
実績はノウハウとなりますので、弊社顧客以外に開示しておりません。

ハステロイX、ハステロイC22、ハステロイC276などヘインズ社
製の耐熱合金で多数の実績が御座います。切削条件や実績はノ
ウハウとなりますので弊社顧客以外に開示しておりません。

スーパーインバー(FN315)やステンレスインバーで
も実績が御座います。詳しい切削条件はノウハウと
なりますので開示しておりません。

■側面切削条件は、SPGFシリーズの切削条件表を参照してください。

各回転数と送りは、標準条件です。チャンピオンデータではありません。状況により条件を上げてご使用ください。
Spindle speed and feed rate for each part are standard conditions. Please increase the conditions based on the circumstances. 

Carbon Steel • Alloy Steel Milling Parameters (Slotting)

Stainless Steel・Titanium Alloy Milling Parameters (Slotting)

Super-Heat Resistant Alloy FE Base • Nickel Base and other Superalloy Cutting Conditions (Slotting)

BT50　ap≦2D　　BT40　ap≦1.5D　　BT30　ap≦0.5Ｄ

BT50：ap≦1.5D　BT40：ap≦1D　BT30：ap≦0.5D
※In the case that the spindle speed is unable to be raised to the recommended milling parameters, and decreasing the peripheral speed lower than the conditions 

above, please decrease the ap by the same ratio and apply.
Example: If peripheral speed 140/min ➡70m/min, the maximum possible cutting depth will be ap=1D. 

Please refer to the milling parameters chart of the SPGF Series for side milling parameter.

BT40　SPEF4-3 SUS304 : 6000rpm 350mm/min ap＝2.5mm
BT50　SPEF4-8 SUS316 : 4200rpm 1000mm/min ap=13.5mm

BT40　SPEF4-10 SUS440C : 4000rpm 450mm/min ap=9.5mm BT40　SPEF4-12 SUS630 : 3000rpm 500mm/min ap=10mm

ap＝1.5D
If pure titanium, please mill with a feed rate that is at 

around 20% higher conditions than Ti-6AI-4V.

BT40　SPEF4-6　Ti-6Al-4V : 3200rpm 650mm/min ap=7mm
BT50　SPEF4-4　2 types pure titanium：5000rpm 700mm/min ap=5.5mm
Outstanding performance even with pure titanium.

BT50：ap≦0.5D　BT40：ap≦0.3D
BT30：SPEF series is not recommended. ap≦0.2D

Please apply SPHF series with the conditions mentioned above.

We have a track record with FE base alloy, SUH660, A286.
Milling parameters and having a track record equates to having 
expertise therefore we do not disclose this information to 
customers other than our own.

BT50：ap≦0.3D　BT40：ap≦0.2D
BT30：SPEF series is not recommended. ap≦0.2D

Please apply SPHF series with the conditions mentioned above.

We have multiple track records with nickel base alloys such as 
Rene41, Waspaloy, Mar 247, Inconel 625, Monel 400, Inconel 
713C and so forth. Milling parameters and having a track record 
equates to having expertise therefore we do not disclose this 
information to customers other than our own. 

BT50：ap≦0.5D　BT40：ap≦0.3D
BT30：SPEF series is not recommended. ap≦0.2D

Please apply SPHF series with the conditions mentioned above.

We have multiple track records with Haynes made Hastelloy 
C276, Hastelloy C22 and Hastelloy X heat resistant alloys. 
Milling parameters and having a track record equates to having 
expertise therefore we do not disclose this information to 
customers other than our own. 

BT50：ap≦0.5D　BT40：ap≦0.3D
BT30：SPEF series is not recommended. ap≦0.2D

Please apply SPHF series with the conditions mentioned above.

We even have track records with Super-Invar(FN315) and 
Stainless Invar. Detailed milling parameters equates to having 
expertise therefore we do not disclose this information. 
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