
1

■比較表
チップソー メタルソー バンドソー 砥石

切削速度 ◎ ○ △ ○

切断寸法精度 ◎ ◎ △ ×

寿命 ○ ◎ △ △

価格 △ △ ○ ◎

再研磨 ○ ◎ △ 不可

火花・粉塵 △ ◎ ◎ ×

切断音 ×（△※1） ○ ○ ×

切削油 有／無 無 有 有 無

※1　静音・制振加工の刃物の場合
「◎」…非常に良い　「○」…良い　「△」…普通　「×」 …悪い

安全性

バンドソー
切断時に火花や粉じんが無く安全性が高いです。静音性に優れます。

メタルソー
チップソー 切断時に火花が発生します。
切断砥石 切断時に火花が発生します。騒音がします。

切断面の品質
チップソー

切断精度が良いです。切断面がきれいです。
メタルソー
切断砥石 切断面に焼けが入り、切断バリが出ます。

用途

バンドソー 多様な材料に対応でき、大径の材料や複雑な形状の切断に適します。
メタルソー

高い精度で切断加工が可能です。
チップソー
切断砥石 一般鋼材から硬い材料まで様々な切断に適します。

切断面 良

■切断面の比較

チップソー メタルソー バンドソー 砥石

切削・切断工具  カタログ
マツモト機械

切 削

メタルソー チップソー プラチナカット バンドソー ディスク ミルカッター 開先加工機用チップ
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■メタルソー比較
HSS MSS 雷(イカズチ) アルティマ

外観

参考硬度 820~830Hv 1100Hv 2000~2300Hv 3000~3500Hv

切断用途

一般鋼材 ○ ○ ◎ ◎

ステンレス材 ○ ◎ ◎ ◎

難削材 △ △ ○ ◎

コーティング ホモ処理 クロムメッキ TiN 多層・特殊

寿命 ○ ○ ◎ ☆

特長
黒色酸化被膜を表面に施す
事で、切削油を膜に含む効果
があり溶着を防ぐ

ステンレスの溶着を防ぐ 耐摩耗性が強い
高硬度・耐摩耗性
自動機に最適
高速切断が可能
(MAX.100m/min)

「☆」…究極　「◎」…非常に良い　「○」…良い　「△」…普通

■鋸刃ピッチ選定(直角切断時の目安)

種別
鋸刃ピッチ(mm)

3 4 5 6 7 8 10 12 14

パイプ※1

寸法

厚み 2以下 2~3 4 5~6 ー 6~8 8~10 ー ー
寸法

アングル※2

寸法
厚み ー 3 4~5 6 7~8 9~10 12~13 ー ー

フラットバー※3

寸法

厚み 3以下 3~4 4~6 6~9 9~16 16~25 30~38 38~50 ー

棒材 寸法 厚み ー 10以下 10~20 20~30 30~40 40~50 50~60 60~70 70~80

チャンネル
C

A

B
厚み ー ー ー 75×45×5 100×50×5 125×65×6 150×75×9 ー ー

※1　�・パイプの大きさにも影響いたします。 
・角度切断時は1ピッチ大きくしてください。 
・ステンレスなど難削材を切断する場合は切削油の濃度をあげてください。

※2　・アングルをL型で切断する場合は選定が変わります。
※3　・フラットバーを横置きする場合は選定が変わります。

メタルソー メタルソー

■切断機メーカー別寸法一覧
メーカー 機種 ピンホール(芯間×径×個数) 寸法(外径×厚み×穴径) HSS MSS イカズチ

雷
アルティマ

ULTIMA

マツモト機械

エンゼル 300 50×9×2 300×2.0(２．５)×32 ● ● ● ●
エンゼル 370

63×11×4
370×2.5(3.0)×40 ○ ○ ○ ○

スーパーエンゼル SA-370-AT 400×2.5(3.0)×40 ● ▲ ● ●
スーパーエンゼル SA-370 370×2.5(3.0)×40 ○ ○ ○ ○

富士製砥
（高速電機）

KCM‐250 45×8.5×2 / 50×9×2 250×2.0(2.5)×32 ▲ ▲ ● ●
KCM‐275 66×11×2 275×2.0(2.5)×45 ▲ ▲ ● ●
KCM‐360

66×11×4
360×2.5(3.0)×45 ● ● ● ●

KCM‐370
370×2.5(3.0)×45 ○ ○ ○ ○
380×2.5(3.0)×45 ▲ ○ ● ●

ミタチ電機
MMC‐250 45×8.5×2 / 50×9×2 250×2.0(2.5)×32 ▲ ▲ ● ●
MMC‐360

65×11×3
360×2.5(3.0)×40 ● ● ● ●

MMC‐385 385×2.5(3.0)×40 ▲ ○ ● ●

大同興業
プリマック 300 50×9×2 300×2.0(2.5)×31.8 ● ▲ ● ●
プリマック 370

プリマック 370‐SA‐H
カルテンバッハ KKS‐400

80×15×4
370×2.5(3.0)×50 ○ ○ 　○※1 ○
400×2.5(3.0)×50 ● ▲ ● ○

エーピーエム
（村橋製作所）

グレートキャプテンソー 100

63×11×4

300×2.0(2.5)×40 ○ ● ● ●
315×2.5(3.0)×40 ● ▲ ● ●

グレートキャプテンソー 125
キャプテンソー VX125G、GL、ERなど

NX-360EV、EVD、HVD一部取扱不可

360×2.5(3.0)×40 ▲ ● ● ●

370×2.5(3.0)×40 ○ ○ ○ ○

日東工器
NTC‐300 50×9×2 300×2.0(2.5)×32 ● ● ● ●
NTC‐370 66×11×4 370×2.5(3.0)×45 ○ ○ ○ ○

HiKOKI
(日立工機)

CU‐10 45×8.5×2 / 50×9×2 250×2.0×32 ▲ ▲ ● ●
CU‐13 63×11×4 315×2.5(3.0)×32 ▲ ▲ ● ●
CU‐15 66×11×4 370×2.5(3.0)×45 ○ ○ ○ ○

藤田機械コーキ
(大野綱機) アイゼル・フォーカス 55×9×2 / 65×11×2

280×2.0(2.5)×40 ○ ● ● ●
315×2.5(3.0)×40 ○ ▲ ● ●
400×2.5(3.0)×40 ● ● ● ●

津根精機 エコノミ・ワグナー
50×9×4 280(275)×2.0(2.5)×32 ● ● ● ●
63×11×4 315×2.5(3.0)×32 ▲ ▲ ● ●
80×15×4 400×2.5(3.0)×50 ● ▲ ● ●

アマダ CM‐400 63×11×4
280×2.0(2.5)×32 ● ● ● ●
315×2.5(3.0)×32 ▲ ▲ ● ●
360×2.5(3.0)×32 ● ● ● ●

谷テック
TMC-315F、TMC-315AC

63×11×4
315×2.5×32 ● ▲ ● ●

TMC-370F、TMC-370AC
THV-370ACP 370×2.5×32 ● ● ● ●

※1 プリマック370は、厚み2.5ｍｍは「雷」、厚み3.0ｍｍは「アスリート」になります。
○標準品
●受注生産品
▲刃物の厚みによっては受注生産品となります。納期はお問い合わせください。

鋸厚

ピ
ン
ホ
ー
ル
径

穴
径

外
径

ピンホール
芯間距離

ピ
ッ
チ

ピッチ = 外径 × 3.14 ÷ 刃   数
刃   数 = 外径 × 3.14 ÷ ピッチ

HPは
こちらから

メタルソー
切断機
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バンドソー バンドソー

■パイプ材
肉厚

(mm）
ワーク径(mm) 肉厚

(mm）20 40 60 80 100 120 150 200 300 500 800 1000
2 18

14
2

3 3
4 10/14

8/12
4

5 5
6 6
8 6/10 8

10 5/8 10
12 4/6 12
15 3/4 15
20 20
30 2/3 30
50 50
75 75

100 1.4/2 100
150

1.0/1.4
150

200 200

■ピッチについて
コンスタントピッチ バリアブルピッチ

刃先と刃先の間隔が一定
1インチ(25.4ｍｍ)の間の刃数

複数のピッチを組み合わせたもの
最大と最小のピッチの組み合わせで表記

最大ピッチ＝25.4／①
最小ピッチ＝25.4／②

振動を抑え、静かな安定長寿命の切断が可能です。

■アサリ※形状について(カットオフバンドソー)

標準アサリ(SD) 幅広アサリ(WS)

鋳鉄、硬い非鉄金属に向きます。
コンスタントピッチの場合は、同じ刃が左・右・ストレートで 
目振りされています。バリアブルピッチの場合は、 
5山～7山のインターバルで、左・右・ストレートに目振りされています。

標準アサリよりも刃の振り幅が広く設定されています。
これにより切断時の挟み込みが発生しにくくなります。
H形鋼やコラムなど厚みのある材料に適しています。

※�アサリとは、刃の山が左右に振り分けられている形状です。刃と切断材の間に隙間ができ、摩擦抵抗が少なくなります。 
また、切りくずの排出が容易になり、目詰まりを防ぐ役割も果たします。

■刃型について(カットオフバンドソー)
刃型 レギュラー刃型(VS) フック刃型(MK) プロ刃型(PP)

形状

すくい角 0° 正のすくい角
(食い込みあり)

正のすくい角
(食い込みあり)

刃欠け ◎ ○ ○
刃先(鋭さ) ○ ☆ ◎

切削 ○ ☆ ◎
振動 ○ ○ ◎
騒音 △ ○ ◎

切断面 △ ◎ ○
価格 ◎ ○ △

材料 アングル、チャンネル、
パイプ、丸棒など 丸棒、角材、厚板パイプ、コラムなど H形鋼、パイプ、

アングル材など

使用用途 広範囲なワーク形状に適しており、
マシン1台で様々な形状の切断が可能です。

特にムク材に適しており、切れ味が必要な材
料の切断に向いています。 切れ味と振動を抑えたい切断に向いています。

「☆」…究極　「◎」…非常に良い　「○」…良い　「△」…普通

■バリアブルピッチ

ピッチ 最大①
(mm)

最小②
(mm)

10/14 2.5 1.8
8/12 3.2 2.1
6/10 4.2 2.5
5/8 5.1 3.2
4/6 6.3 4.2
3/4 8.5 6.3
2/3 12.7 8.5

1.4/2 18.1 12.7
1.0/1.4 25.4 18.1

■H形鋼
寸法(mm)

ピッチ
H A t1 t2

300 150 6 9 4/6
400 200 8 13 4/6
500 200 10 16 3/4 WS
600 200 11 17 3/4 WS
700 300 13 24 3/4 WS
800 300 14 26 2/3 WS
900 300 16 28 2/3 WS

■軽量形鋼
寸法(mm)

ピッチ
L B t

60 30 1.6 10/14
75 45 1.6 10/14

100 50 2 8/12
125 50 3.2 8/12
150 65 3.2 6/10
200 75 4 6/10
250 75 4.5 5/8

H

t1

t2 

A

L

t

B

■ムク材(丸棒は直径、角棒は辺の長さ)

ピッチ
寸法(mm)

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 120 150 200 250 300 400 500

10/14

8/12

6/10

5/8

4/6

3/4

2/3

1.4/2

HPは
こちらから

M42コバルトハイスを採用しております。耐摩耗性に優れ、ステンレス、難削材の切断に最適です。

例) 3ピッチ

ピッチ選定一覧表
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■鋸刃サイズおよび適用機種
幅

(mm)
長さ

(mm)
厚み

(mm) メーカー 機種

13

730

0.5

マキタ PB184DZ・PB184DRGX
パナソニック EZ45A5PN2G-B

アサダ H60eco

733
リョービ BSB-180
ボッシュ GCB18V-LI(H)
ヒルティ SB4-A22

835 マキタ PB181DRGX・PB183DRGX(DZ)
880 レッキス工業 XB-65A
900

HiKOKI( 日立工機）

CB18DBL･CB14DBL

1130

CB-10(SA/VA/FA)
CB3612DA( 充電式 )

0.65 HRB-255

0.65(0.5) CB-10SA･VF･FI･FACB-12A
･SA･VF･F･FA･FA2･VA2

0.65(0.5) 富士製砥 ( 高速電機 ) HRB-1130･200

1140

0.5
マキタ

PB180DRGX・2107(FW)
PB001GRDX(GZ)

ボッシュ GCB120・GCB120B

0.65
富士製砥 ( 高速電機 ) HRB1140・SC

ワキタ MBS12

0.65(0.5)

マキタ 2106W･2107F(0.5)
富士製砥 ( 高速電機 ) HRB-1140

アサダ 736-7721･7724
やまびこ ( 新ダイワ） RBH-120

マキタ PB180DRFX
1205

0.65

レッキス工業 XB-125mini･XB120A

1250 富士製砥 ( 高速電機 )
HRB-265･260

HRB-1250･220

1260
やまびこ ( 新ダイワ）

RB10･100Y
SB-120･RB-120FV･RB-10

HiKOKI( 日立工機） CB-13FA
1325 レッキス工業 バンドソー 85A
1330 ナカトミ RBS-115

1415 アサダ
ビーバー４・125・12F(1420)

バンドソー 120

幅
(mm)

長さ
(mm)

厚み
(mm) メーカー 機種

13

1425

0.65

アサダ
バンドソー 120･125･12F

4Eco･4FEco
マキタ B-125･126･127･128

1430 レッキス工業 マンティス XB125･XB120A
1440 富士製砥 ( 高速電機 ) HRB-300
1470 育良精機 IS-BC100･115
1560 やまびこ ( 新ダイワ） RB-12

1625
レッキス工業

XB-180WS
XB-18WA

マンティス 180･XB180
マキタ B-180･181

1635
アサダ

170
バンドソー 18F･185

ビーバー 6

1640

ビーバー 6
マキタ B-180

ベルメックス RF-1150
アサダ バンドソー 170

ベルメックス RF-1150
マキタ B-110･182･183･184･185

1645
リョービ SB-185･SCB-185

ニコテック FRB-185
1745 育良精機 IS-BC150
1770 やまびこ ( 新ダイワ） RB-18･18CV

1840

レッキス工業 185
HiKOKI( 日立工機） CB-18F.FA

レッキス工業 バンドソー 180･185
やまびこ ( 新ダイワ） RB-180FV

2680 アイチドビー CM-320

16

1560 HiKOKI( 日立工機） CB-14F･FA･FB
1745 育良精機 IS-BC150N
1818 やまびこ ( 新ダイワ） RB-80
1820 西村 BS-60･170
1855 アサダ ビーバー 8F・10F
1855 アサダ バンドソー 222･22F
2245 レッキス工業 XB-270A

20
2480

0.9
コイデ NT-200

2880 アサダ バンドソー 32F
2970 マック B-200

ポータブルバンドソー M42(コバルトハイス) カットオフバンドソー M42(コバルトハイス)
■鋸刃サイズおよび適用機種

幅
(mm)

長さ
(mm)

厚み
(mm)

対応メーカー機種
アマダ アマダマシナリー(NCC) 大東精機 その他

27

2700

0.9

— — FTR-230 —

2750 — SSH-260DM — HiKOKI CB-22F 
コーソクHRB-2750

3000 — — — コーソクHRB3000
3350 — — — マックM-230、M-250

3505 HA/HFA-250
H-250(E、D、H、SA)

NCC-250(A、B、S、H)  
SCH-25(SA、FA、PC)

SCP-25SA、SSH-350D
GA-250、GA-260

LT(A)2630 小松製作所KM-250

3660 CRA-300、CRH-300S — H(A)-330、S(A)-330 —
3750 — — — HiKOKICB-32(F、FB)

34

3505

1.1

UB-4090 SCH-25(FA,PC) GAⅢ260(W) コイデNT350
3885 HK-400 SSP-400D — —
4030 — — H-3545 小松製作所KM-350(H)
4115 H-350SA、HA/FA-300S SCH-33(FA、PC) — —
4120 — — GA-320、S(A)-360B —

4570 H(A)-400 SCH-40(SA、FA、PC) GA-400、ST-4060(G)、H-4050 小松製作所KM-600D

41

4115 0.9
(1.3) PCSAW-330 — —

4670

1.3

H(A)-450H(D) — — 小松製作所KM-400HD
4880 H-550E、HFA-400S SCP-55SA — HiKOKI CB-40F
4995 HFA-400CNC — —
5040 HK650 NCC-650(H、HD)、SSH-650D ST-4560、ST-4565、STⅡ-4565 小松製作所KM-650B
5300 HA-500、HFA-500、HA-450S SCH-50(FA、PC) GA-Ⅲ510 —

5450 K-650H SSP-650DⅡ S(T)-5070、ST-4070(F) 
S(T)-5570 小松製作所KM-700N、K2S-700

5790 H-750HD SSH-750D、NCC-750HD — 小松製作所KS2-800
5890 — — STⅡ-5080 —

54

7600

1.6

H-600、H(A、FA)-700 — ST-6070、S(T)-6090 —
8000 H-700Ⅱ、H-900HD、H-950HD SSH-900D S-7080、V-2020 小松製作所KM-900N、K2S-1000
8300 CRH-750、H-800(D)、H750(D) — ST-8010、GA8010 —
8800 — — V-2120、V-6020 —

67
8500

1.6
HK-1000Ⅱ — — —

8800 HK-1000、H-1080 SSP-1200D GT-6510 —

■レギュラー刃型(VS)
幅

(mm)
厚み

(mm) 10/14 8/ 12 6/10 5/8 18 14 10 8 6

27 0.9 － ● ● ● － ● － － －
34 1.1 － － ● ● － － － － －

■レギュラー刃型(VS)
幅

(mm)
厚み

(mm) 10/14 8/ 12 6/10 5/8 18 14 10 8 6

13 0.5 ● ● － － ● ● － － －
13 0.65 ● ● － － ● ● － ● －
16 0.65 ● ● － － ● ● ● ● ●
20 0.9 ● ● ● ● － － － － －

■フック刃型(MK)
幅

(mm)
厚み

(mm) 4/6 3/4 3/4WS 2/3 2/3WS 2/3FS※ 1.4/2 1.0/1.4 6 3 2 1.25

27 0.9 ● ● － ● － － － － － ● ● －
34 1.1 ● ● － ● － － － － － － － －
41 1.3 ● ● ● ● ● － ● － － － － ●
54 1.6 ● ● ● ● ● ● ● ● － － － －
67 1.6 ● ● ● ● ● － ● ● － － － －

※「FS」は「WS」よりも刃の振り幅が広い製品となります。

■フック刃型(MK)
幅

(mm)
厚み

(mm) 4/6 3/4 3/4WS 2/3 2/3WS 2/3FS※ 1.4/2 1.0/1.4 6 3 2 1.25

13 0.65 － － － － － － － － ● － － －
20 0.9 ● － － － － － － － ● － － －

※「FS」は「WS」よりも刃の振り幅が広い製品となります。

■プロ刃型(PP)
幅

(mm)
厚み

(mm) 5/7 3/4 3/4WS 2/3WS

27 0.9 ● ● － －
34 1.1 － － ● ●
41 1.3 ● － ● ●
54 1.6 ● － ● ●
67 1.6 － － ● ●

ポータブルバンドソー

入数 5本／箱 10本／箱

最小注文数 10本※

※5本入りを2箱注文いただくことは可能です。

カットオフバンドソー

入数 5本／箱 10本／箱

最小注文数 5本

ラインナップ一覧

ラインナップ一覧
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チップソー チップソー

特長 切断できる材料
・�切断精度が良い・切断面が綺麗・切削油は不要・切削時に粉塵が出ない
・焼けやバリがほとんど出ない
・�切断速度が速い 

例）アングル4×50mmの切断時間　チップソー4秒、メタルソー10秒、砥石12秒

・形鋼(アングル・チャンネル)
・パイプ(電線管・ガス管・塩ビ管)
・�棒鋼(寸切ボルト・鉄筋) 

※束ね(重ね)切りは不可

■仕様と適用機種

名　称 型式 対応材質 静音・
制振加工

外径 刃厚 内径 刃数 回転数 適用機種

mm mm mm P r.p.m. 
(MAX.) メーカー 機種

MAC Super SAW

「煌7」
MK-180 鉄用・ステンレス対応※1 ー

180 1.6 20 36 5,500

HiKOKI CD-7SA
CD-3607D(充電式)

やまびこ B-18NⅡ-F

マキタ 4130N
LC-0700F

「煌7S」
MK-180S 鉄用・ステンレス対応※1 有 モトユキ

MX-180
BMC-185

BMX-7(充電式)
サンコーミタチ MC180A

MA-305

鉄用

ー 308 2.2 25.4 60 1500

HiKOKI CD-12F
やまびこ LA-305-C
マキタ LC1200

谷テック TDC-305

モトユキ
M-305A
BS-305

GMC-305GB
リョービ TSC-305A

MA-355 ー 355 2.4 25.4 80 1300 モトユキ
M-355A
BS-355

GMC-355GB
谷テック TDC-355

MA-405 有

405 2.8

25.4

80 1000

モトユキ Ｍ-415

MKM-405 有 31.75 谷テック TDC-405A
大波機械 OMH-405

MTR-405 有 40
サンコーミタチ MSC-405A

マイト工業 MC-405
光生油圧機械 KTS-405

MS-305

ステンレス用※1

ー 305 2.0 25.4 80 1500

HiKOKI CD-12F
やまびこ LA-305-C
マキタ LC1200

谷テック TDC-305

モトユキ
M-305A
BS-305

GMC-305G
リョービ TSC305A

MS-355 ー 355 2.4 25.4 100 1300 モトユキ
M-355A
BS-355

GMC-355GB
谷テック TDC-355

MS-405 有 405 2.8 40 96 1000
サンコーミタチ MSC-405A

マイト工業 MC-405
光生油圧機械 KTS-405

Big DAN

MAS-305

鉄用・ステンレス対応※1

有 308 2.2

25.4

60 1,500

HiKOKI CD-12F
やまびこ LA-305-C
マキタ LC1200

谷テック TDC-305

モトユキ
M-305A
BS-305

GMC-305GB
リョービ TSC305A

MAS-355 有 355 2.4 80 1,300 モトユキ
M-355A
BS-355

GMC-355GB
谷テック TDC-355

Big DAN
高速／低速

兼用※2

BT-305 鉄用 有 308 2.0
25.4 80 3800

マック MAC-305
やまびこ LA-120C

サンコーミタチ SSC-305
MSC-305

BTS-355 鉄用・ステンレス対応※1 有 355 2.4 モトユキ SPC-355
サンコーミタチ MSC-355

※1 ステンレスは硬度が高く、切断時に切断スピードが落ちるため、鉄に比べると刃の摩耗が早くなります。
※2 高速砥石切断機(3800r.p.m.)と高速・低速チップソー切断機にも使用可能です。

HPは
こちらから

　切断力・耐久性UP!
静音・制振加工！(煌7S)

※切断材料：SS400・アングル6×50×50(mm)

切断回数

抵抗 (%)
120

100

80

60
0 100 200 300 400 500

MK-180S

MK-180

当社製品

30％

105
音 (%)

切断回数

100

95

90

85
0 100 200 300 400 500

MK-180

MK-180S

当社製品

10％

煌7「MK-180」 煌7S「MK-180S」

切削抵抗比較 音比較

異次元！  爽快な切れ味！

「煌7S」はスリット加工を施しており、特殊樹脂を入れることで、
手にかかる振動が減り、切断時に発生する金属音を抑制します。

レーザスリット加工
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型式 パイプ径(ガス管) 型式 パイプ径(ガス管)

※MHG-170 φ15.9 MHG-435 φ42.7(32A)
※MHG-180 φ17.3(10A) MHG-493 φ48.6(40A)
※MHG-200 φ19.1 MHG-520 φ50.8

MHG-220 φ21.7(15A) MHG-620 φ60.5(50A)
MHG-230 φ22.0 MHG-780 φ76.3(65A)
MHG-260 φ25.0 ※MHG-620L φ60.5(50A)
MHG-280 φ27.2(20A) ※MHG-780L φ76.3(65A)
MHG-295 φ28.6 ※MHG-920L φ89.1(80A)
MHG-330 φ32.0 ※MHG-1040L φ101.6(90A)
MHG-350 φ34.0(25A) ※MHG-1160L φ114.3(100A)
MHG-390 φ38.0

※受注生産品

ミルカッター ミルカッター・Rカット水溶性切削油

特長

・特殊刃型のため、ステンレス、難削材でも軽く削れます。

・コバルトハイス使用のため、長寿命で耐久性に優れています。

・迅速なえぐり加工が可能となり、作業効率が向上します。

・食い込み不良や刃こぼれが少ないです。

・高速回転で使用できるため、薄物にも対応できます。

・他メーカのえぐり加工機にも取り付けることができます。

・再研磨しても外径はほとんど変わりません。

HPは
こちらから

パイプ径が大きくなると切削中の抵抗が大きくなり、刃物が止まる可能性があります。 
減速機と刃物をつなぐ「刃物回り止め金具」を使用することで安定した加工を実現できます。
(φ38以上の刃物を使用する場合に推奨しています)

刃物回り止め金具(Rカット用)　使用方法

水溶性切削油(塩素フリー)

(MHG-390　φ38以上)回り止め金具 取付後

++

Rカットとの相性が抜群

新品の状態
(写真はMHG-350) 研磨が限界の状態

再研磨について

t

t/2 ■研磨限界の目安
25A~40A
2.0mm~2.5mm

早めに研磨を行うことで、
刃物が長持ちします。

研磨を繰り返し、刃幅が半分になると限界となり交換が必要です。
切れにくくなり始め、無理に使用すると刃先が欠け、寿命が短くなります。

ミルカッターを弊社パイプえぐり加工機「Rカット」で使用すると
お互いの能力を最大限発揮します。

・無段変速機の採用で、変速が簡単に行えます。

・カッターサイズに適した回転数がとれます。

・高速回転でえぐり加工ができ、作業効率がUPします。

・横スライド機構で刃物が全面使用できます。

Rカット「MSD-60」

業界で唯一、高速回転に適応した刃物です。

・手肌に優しく、環境に配慮
・腐食を抑制し、設備やワークを保護
・アルミ・銅・ステンレスなど塩素に敏感な材質にも安心して使用できます。

※水溶性切削油は、水で10～20倍に希釈して使用してください。
※長期間使用すると腐敗し、悪臭や潤滑性の低下を引き起こします。３か月に1回の交換を推奨します。
※他社製品と混ぜないでください。成分が分離することがあります。

特徴 エマルジョン ソリュブル
外観 白濁(ミルク状) 透明またはわずかに濁る

潤滑性 高い やや低い
冷却性 やや低い 高い

腐敗しやすさ やや腐敗しやすい 腐敗しにくい
主な用途 重切削、鉄系材料 軽切削、非鉄金属、研削

エンゼルクール(重切削用)※エマルジョン型 マッククール(軽切削用)　※ソリュブル型
・容量:１L､４L､20Ｌ
・�エンゼル･Rカット専用切削油として 

作業性能を引き出し安定した加工を実現
・�重切削(ステンレス等)に対応する 

高い潤滑性を発揮します。

・容量:20Lのみ
・�バンドソーマシンなどの一般切削において�
軽切削向けのエコノミータイプ
・バランスの取れた冷却性・加工性に優れる
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■能力比較
種類 フラットノーマル テーパーノーマル SPディスク Mr.サム Mr.小鉄

外観

能
力

製缶 ◎ ◎ ◎ ○ ○

鋳物 ○ ○ ○ ◎ △

板金 ○ ○ ○ ○ ◎

ビード研削 ◎ ◎ ◎ ○ ○

平板研削 ○ ◎ ○ ○ ○

表面仕上 ◎ ◎ ○ ○ △

寿命 ◎ ◎ ○ ◎ △

価格 ○ ○ ◎ ○ ◎

幅×枚数(φ100) 20mm×72枚 20mm×60枚 25mm×60枚 25mm×30枚

入数
小箱

φ100、φ125…10枚
25枚 10枚 25枚

φ180…5枚

大箱 50枚 100枚 50枚 100枚

マックディスク

■粒度規格

種　類 サイズ（mm） 砥粒 粒　度
外径×穴径 36 40 60 80 100 120 150 180 240 320 400

フラットノーマル

100×15
A － 〇 〇 〇 〇 〇 ● 〇 〇 ● 〇

Z 〇 〇 〇 〇 － － － － － － －

125×22
A － 〇 ● ● － － － － － － －

Z 〇 〇 〇 〇 － － － － － － －

180×22
A － ● ● ● － － － － － － －

Z ● ● ● ● － － － － － － －

テーパーノーマル

100×15
A － ● 〇 〇 ● ● － ● ● ● ●

Z － 〇 〇 〇 － － － － － － －

125×22
A － ● ● ● － － － － － － －

Z － 〇 〇 ● － － － － － － －

180×22
A － ● ● ● － － － － － － －

Z ● ● ● ● － － － － － － －

SPディスク 100×15
A － － ● 〇 ● 〇 － － － － －

Z － 〇 〇 〇 － － － － － － －

Mr.サム 100×15
A － 〇 〇 〇 〇 〇 － － － － －

Z － － 〇 〇 － － － － － － －

Mr.小鉄 100×15 Z － 〇 〇 〇 ▲ ▲ － － － － －

A アランダム：高い硬度と耐摩耗性に優れ、鉄やステンレスなど幅広く使用されています。
Z ジルコニア：�高い硬度と耐摩耗性に加えて非常に優れた靭性を持ち、使用中に小さく欠けて、新しい刃先を形成するため、 

持続的に高い研削力を保ちます。
○標準品(センターカット方式)
●受注生産品(センターカット方式ではなくなります。)
▲在庫なくなり次第終了

HPは
こちらから

ラインナップ一覧

マックディスク

・切削火花が一定方向に飛び、他社製品と比べて飛び散りにくいので安全です。
・振動が少なく、手に負担がかかりにくいです。
・ゴトつきがないので、初心者でも使いやすいです。

プラチナカット

品名
寸法(ｍｍ)

最高使用周速度 最高使用回転数 材質 粒度
セット内容

外径 厚み 穴径 小箱/枚 大箱/枚

プラチナカット 105 1.0 15 80m/s 14400 r.p.m. PA 60 10 200

●�研磨布材を特殊形状にカットし、 
カット面がディスク中央に向いています。

●�ディスク面側はフラット形状 
⇒フラット面に削れます。全面使用できます。

フラット形状

センターカット方式 他社製品

テーパー形状
中心からずれる

●�研磨布材を長方形にカットし、 
カット面はディスク中央に向いていません。

●�ディスク面側はテーパー形状 
⇒フラット面に削れません。先端(外周)しか使えません。

金属用切断砥石(ステンレス・スチール用)

・肉薄の鋼管、形鋼、鋼板およびステンレスの切断に最適です。
・切れ味・耐久性抜群です。
・極薄1ｍｍにより切断抵抗が減り、軽く押さえるだけで切断できます。
・ワークの焼け・バリが少ないです。

HPは
こちらから

センターカット方式の特長
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開先加工機用チップ

鉄や非鉄部材を溶接する際に、あらかじめつなぎ合わせる部分を
適切な形に加工することです。加工する事で開先(くぼみ)を作り
溶接をすると強度が向上します。

開先加工とは

レンチで外す

4面、6面の開先加工機用チップは早めにチップを回転させ、均等に使用すればチップが長持ちします。

クサビを止めるネジ
開先加工チップ

チップを押さえるクサビ

【例】H型鋼　加工方法

追い込みカッター

開先カッター

スカラップカッター

鋼材の種類
H型鋼

コラム

平板

加工後

加工後

加工後

寸法の測り方

取付例

□ 内接円φt t

HPは
こちらから 開先加工機用チップ

メーカー 形状 メーカー型式 寸法
マツモト機械型式

超硬 サーメット チタン
コーティング

シリコン
コーティング

シンクス

HT-115 □12.7×4.76t(R3) — SX-1 SX-2T SX-2S

F-17 □12.7×5.5t(R0.8) — SX-3 SX-3T SX-3S

M-102 □15.875×4.76t SX-4 — SX-5T SX-5S

M-108 φ12.×4.76t SX-7 — SX-7T SX-7S

OST-111 φ20×4.76t SX-10 — SX-10T SX-10S

ハタリー精密

OT □13.5×6.35t SH-1 — SH-2T SH-2S

ST 12.7×26.4×4.76t SH-3 — SH-3T SH-3S

KT 12×20×4.76t SH-4 — SH-4T SH-4S

SHD 内接円φ14×6.35t SH-5 — SH-6T SH-6S

SHO φ12×6.35t SH-7 — SH-8T SH-8S

KNR-10 □13.5×8t SH-10 — SH-10T SH-10S

HTL 内接円φ12.7×6.35t HTL — HTL-T HTL-S

HTR 内接円φ12.7×6.35t HTR — HTR-T HTR-S

マック

MK-21 □12.7×4.76t(R0.8) MK-21 — MK-21T MK-21S

MK-22T □12.7×4.76t(R3) — — MK-22T MK-22S

P-3 △18.8×4.76t P-3 — P-3T P-3S

S-10 φ20×4.76t S-10 — S-10T S-10S

SB-18 □15.88×6.35t SB-18 — SB-18T SB-18S

宏栄
(日本構造)

GOT □14×6.35t — — SN-1T SN-1S

GET φ16×4.76t — — SN-2T SN-2S

三商
SAS-X □12.7×4.76t — SS-1 SS-2T SS-2S

10R φ20×4.76t SS-10 — SS-10T SS-10S

大東精機

SAS-X □12.7×4.76t — SD-1 SD-1T SD-1S

NSR-A 内接円φ14×6.35t SD-2 — SD-2T SD-2S

NSR-C φ20×6.35t SD-3 — SD-3T SD-3S

※上記に掲載されていない商品も取り扱いがございますので、お問い合わせください。
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■開先チップ 母材

超硬 サーメット

炭化タングステン(WC)をコバルト(Co)やニッケル(Ni)等で
結合させたものです。
サーメットに比べると硬度は低くなるが、靭性(粘り強さ)は
高く、バランスが良く耐欠損性に優れた材種です。

炭化チタン(TiC)や炭窒化チタン(TiCN)をニッケル(Ni)や
コバルト(Co)などで結合させたものです。
超硬に比べると鉄との親和性が低いため、刃先の溶着が少
なく美しく仕上がります。
一方で硬度が高く靭性（粘り強さ）は低くなるため、 
負荷がかかる断続的な切削においては、 
欠けが発生しやすい材種です。

母材(色) 硬さ 靭性 欠け 耐熱性 仕上げ面精度

超硬 (グレー) ○ ◎ ◎ ○ ○

サーメット (グレー) ◎ ○ ○ ◎ ◎

「◎」…非常に良い　「○」…良い

コーティング種類(色) 耐摩耗性 耐熱性

チタン (金色) ◎ ○

シリコン (赤茶色) ◎ ☆

「☆」…究極　「◎」…非常に良い　「○」…良い

母材にコーティングを施すことで、チップの寿命を延ばすことが可能です。
チップの交換回数を減らすことができます。

チタンコーティング(TiN) シリコンコーティング(Si)

耐摩耗性に優れたコーティングです。
耐摩耗性・耐熱性に優れたコーティングです。 

高温環境下でも安定した性能を発揮します。 

低摩擦特性を持ち、切削抵抗が減少します。

2025_05

東大阪工場
マック事業部

本社工場 〒581-0092 大阪府八尾市老原4-153
TEL︰072-949-4661　FAX︰072-948-1528

〒578-0901 大阪府東大阪市加納4丁目10-7
TEL︰072-942-0065　FAX︰072-963-0302

開先加工機用チップ

■開先チップコーティング 仕様


