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本体またはへﾂド1台をﾌﾟﾚゼﾝﾄ

灘
智品縄介

万能･高精度隅削りカッタ
SEC-ウェーブミル

減型
※ﾓジｭﾗｰﾂｰﾙ用ｱｰパを除く。蕊標準在庫品からお週びください．

漁進呈するWEZ型本体またはへﾂドの画x10個(同-型番同一材園)のｲﾝｻｰﾄを鵡入ください。

ミリング用コーティング材種 職対象のｶｯﾀ用ｲﾝｻｰﾄ（剛×10個)ご購入につき

本体またはﾍｯド1台をブﾚゼﾝﾄ
※モジュラーツール用アーパを除く。燕欄準在廠品からお週ぴください。

蕊進呈するｶｯﾀ本体またはへﾂドの函x10個(同-“同-材楓)のｲﾝｻｰﾄをごl§入ください。
※WE冤型は①でお申込みください。
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AC川ﾜ局OO"②富…デｭｱﾙﾐル
TSX型/DFC型/DGC型

SEC-ウエーブミル WFX型八〃GX型

圃溌鰐認雛ﾇhこつ雷

本体またはへﾂド1台をブﾚゼﾝﾄ

高能率粗加工用高送りカッタ
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ｃＥＳ③ SEC-スミデヲ,アルミル

燕モジュラーﾂｰﾙ用アーノ踵除く。楽標準在庫品からお週びください。

嶺這呈するDMSW型本体またはﾍｯドの函xlOm(同-国雷同_財檀)のｲﾝｻｰﾄ唇頭入ください」

騨職鮒三繍蘆入につき

同=ｲﾝｻ=M0個をプﾚゼﾝﾄ

灘
製品昭プ

鋼旋削加工用材種

④
蒸榎準在庫品からお週びください。

蕊灘
製品紹介製品紹介

職職瀧間＊

特別価格でご提

I
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超硬コーティングドリル

⑤ E型
超硬コーティングドリル

⑥耐茜鯉

供
離樮準在廊品からお選びください。

蕊
『
一“謙二縦間＊

特別価格でご提
ド
リ
ル 供

※標準在面皇からお選びください。

｜騨鯉脇剛県側咽蛎順意

ホルダ利本をブﾚゼﾝﾄ
鍵
製品紹介

可

刃先交換ドリル

⑦W畝型綴
CBN焼結体工具ｽﾐポﾛﾝｼﾘｰズ鯉

⑬鱒駕撫照綴BNC2125
BNC8115/BNS8125

焼結合金仕上げ加工用 BN7115
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嚢
蕊標準在庫品からお週ぴください。藻1ユーザー槌10口を上限とさせていただきます。
※WDX型用偏芯スリーブを除く。

翻蒟鼬認入につき

同-ｲﾝｻｰﾄ1個をブﾚゼﾝﾄ
■
画

※狸準在庫品からお選びください。燕1ユーザー橡10口を上限とさせていただきます。
潅左記材種のみ対象となります。燕1個入り限定です｡
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SEC-ｳｴｰブﾐﾙ…藝綴万能･高精度隅削りカッタ

１
１

C精綴を極めだ,万能"ｶｯﾀ1新世代ﾐﾘﾝグ用ｺｰﾃｨﾝグ材種
「XCU2500/XCK2000｣が新登場！
■用途別刃先仕様 |刃径ごとに切れ刃形状最適化

園調､皿ｽﾃﾝﾚｽ鋼､囮鋳鉄､回耐熱合金､ﾁﾀﾝ合金､圃高硬度材 、非鉄金屈被削材

S型P型＜」L型 G型 H型 F型

fﾐ等:
F－10･15mmAOMT11型

AOET11型

断面形状

設定なし

『=2O F豆 『刃 下ﾐコ28 28 28

o､05mm 0．15mm
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o’2mm
AOMT17型

AOET17型
断面形状 F~'。i、2｡ ﾐﾕ。雨 F垂8 iマ8

20。

重切削
強断続加工
高硬度材

軽切削
中仕上げ加工
バリ対策

軽切削

高箱庭加工
高い壁面直角度

軽切削
低剛件加丁

メインブレーカ

汎用～断続加工
用途 非鉄金屈用

－卒一一一一一一平 午

｜切れ味に特化した研磨級AOET型’

■■■■■良好な壁面精度 ■良好な加工面品位
WEZ型

|藍蕊謹
他社品A(G10超硬ｿﾘｯドｴﾝドミル）
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複合NC旋盤被削材SUS304③16丸棒使用工具tWEZ11020ESO3-10（9203枚刃）
AOET11T308PEER-F（ACU2500）

WEZ型1/t=100m/min鬼=0,05mm/t ap=2mma｡=12mmWet
他社品Avb=100m/minf=0.05mm/t a｡=2mmaF6mm×2パスWet (超硬ソリツドエンドミル）

使用設備

インサート

切削条件

色

②真,ﾝグ用ｺｰﾃｨﾝグ材ゞACU25001
．ミリング加工の第一推奨材種！

5種類のカッタ用インサートに登場！
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■ラインアップ

5種類のカッタ用インサートに適用｡豊富なラインアップにより､様々な加工ニーズに対応。

八イレーキ汎用平面削りカッタ

SEC-ウェーブミル
WGX型

）

高能率&高精度インサート縦置き隅削りカッタ

SEC-スミデュアルミル
TSX型

高能率汎用/隅削りカッタ

SEC-スミデュアルミル
DFC型

高精度･高品位カッタ

SEC-ウェーブミル
WFX型材糧鱸のCPはｺｰﾃｨﾝグ梱窺を表します。▽:CVDAPVD

’■特長I
_､ 一一-－－－－－一一-二 -一一 1 - - -.

被削材
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仕上げ~軽切削
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中切削

‐
唖

粗～重切削

耐摩耗性､耐欠損性に優れる超硬母材の採用により様々な被削材で安定長寿命を実現。



SEC-ｽﾐデｭｱﾙミルDMSW型紗

＠超高送り･大切込みに対応！
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■複合円弧形状の切れ刃により
小さい切込角と大きな切込みを両立

適用領域

1 3

２
１ｊ

切
込
璽
即
叩く

夷■ ＝

従来品:直線形状

｛
使用設備
便用工具
インサート

切削条件

立形M心BT50被削材壹S50C

DMSM8050RS“（G504枚刃）
WNMUO807ZNER-G（ACU2500）

峠160m/min， &=0.65mm/t， ac=0.80mm，a←45mm,DIy

複合円弧形状
0 0．5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4

1刃当たりの送り量庵(mm/t)

■超高送り加工で優れた面粗さを実現
DMSW型

ご 農 竜一
Ra3.3UmRz14．1um

■両面6コーナー仕様で経済的
他社品A(高送り工具）1
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面
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0 2．5 5 7．5 10 12．5（m、）

Rall.2UmRz51.OUm

仕様

サート
’

使用股伽；立形M/CBT50被削材fS50C
使用工具：DMSWO8063RSO4（G634枚刃）

インサートlWNMUO807ZNER-G(ACU2500）

切削条件IM=150m/min↑ た=2.5mm/t, ap=0.5mm,a.=40mm,Dry
● 脚

コ

④鋼旋削加ｴ用材種螂Ol5P/ACBO2OmCBO25P/ACBOSSP|
c高能率加工用材種ACBO20P新登場！
■使い分け

第一推奨材種

｜汎用加工 ｜

■適用領域
軟鋼・低炭素鋼加工 硬銅・中高炭素鋼加工

｜低嵐漏鱒(-S25C)､軟■(SS400)､ﾉWプ鋳(STKM13A)等 中高炭素蘭(S30C-)､合金鋼(SCM435)､ペｱﾘﾝグ爵(SUJ2)等’汎用加工
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I
軟鋼の高速連続加工に

|薗謝j別”
高速加工

到剛7刷り

｜
安定性重視の強断続加工に

’
｜

’
断続加工

月Z
加垂IF :》

硬調･鍛造材の高#鐸加工に

|…
AC“P
睡壼…台…

AC830P’
…

q仕上函 粗蝿いく住子切露 程切廟し

■AC8020Pの切削性能

、凧ヨー.荷

チッビンタ

発生

損傷軽微 微小チッピング発生損傷軽微 微小チッビング発生 寿命

I 衝撃に耐えられず亀裂発生高強度化により亀裂抑制

被削材：SCM435（鍛造材断鏡部有り）インサートCNMG120408N-GU〈AC“20P）切削条件 ＝250m/mln 仁0.3mm/reva.=1.5mmWelV
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‘圧団匪観

O連続 0－部断続 O断続 O連続 G一部断続 C断続



⑤ 間巻x筐ごMDE型超硬コーティングドリル

◎どんな被削材もこれ1本！
小型マシニングセンタ､小型旋盤でも安定加工！

穴あけｺｽﾄ大幅低減！ ’大肩が強い！
L高炭素鋼加工1"":ﾊプ(殉勵S5OC”零:峠80mﾉmnた"5mm"ev内罰総演(氷霧陸) |

マルチドリル ネクシオ

Ne<EOMDE" 他社品B

rルー 一.~玉亙mll.齢 1
，‐

■使用実例鰯蜜鼎淵瀞)･殴購｡g耐｡小型M'C
マルテドリ彫 率クシオ

Ne<EOMDE" 他社粉末ハイスドリル

一

雀
一一＝

言隅I

’！ 合金鋼加工1 被削材|ｼ"卜SCM415切削騒件'1F110mﾊnin“2mmﾉiev内郭給油(水溶性）
マルチドリル 宗クシオ

NexEOMDE" 他社品C 鯛工数’ '2,000穴 I
L』

1

課
対粉末ハイスドリル加工コスト約1/4，能率1．5倍！

ー－ －－

■シリーズ構成

給油方法 型式

MDE-E型

MDE-E型

MDE-E型（八ブ加工用）

穴深さ刃径範囲(mm)

2，

－万『・1 .O~20.0
2， の8．80～13．97

3D

5D e1,0～20.0

8，

②1．0～20．0

61．0～20．0

Lステンレス鋼加工11被棚ｲｲﾝジｴｸﾀ一SUS3O4”峰件脆雲60mﾉminた0.,mm"ev内郵給油(水溶性)
マルチドﾘﾙ ネクシオ

Ne<EOMDEEJ 他社品， 外部

型
型
型
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‘ ‐＝ 内部

⑥超硬ｺｰﾃｨﾝグドﾘ"ﾌﾗﾂﾄﾏﾙﾁドﾘﾙMDF型
◎先端角180.設計でバリを抑制し様々な穴あけに対応！

■加T用途■出口側バリの抑制
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パリ高さ：0．

可
1Bnm－－ パリ高さ:0.44mm高

穴拡げ加工 非平面への穴あけ加工
(傾斜面･円筒面など）

高能率座ぐり加工
フラットマルチドリルMDF型 従来汎用ドリル

’ 被削材 :SCM415使用工具:MDFO5mS2Db5.Omm2q

切削条件:IL=65mjninL0.12mm/WrevH=10mml50穴Wet

設傭 ：立形M/C(B酒O）

■シリーズ構成
断続穴あけ加工 クロス穴加工 薄板のタップ下穴加工

給油方法 型式 穴深さ’ 刃径範囲(mm)
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｡､g160CIm禰月
6160~(OamWn

MDF"S型 ②O‘3～20．0

外部 2，

MDF-L型ロングシャンク G3.O～20ゞ0
～912．0

(0.1mm飛び）
9120～

(0.5mm飛び）

MDF-H型 3D

内部 G3.O～16．0

MDF-H型 5，

深位置への座ぐり加工被削材との干渉回避

切削乗件
朧=60m/min仁0.15mm/rev

外部給油(不水溶性）
切削条件

加工数

脆=40m/minた015mm/iev

外部給油(不水溶性）

1,200穴
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溺畷

⑰

曇



⑦刃先交換ドﾘﾙsumiDrilIWDX型’
＠バランス設計で安定した高品位穴あけを実現！
ステンレス鋼加工に特化したブレーカ｢M型｣新登場！

■切削性能
●バランス設計により安定加工が可能

WDX型
：

ドリル逆入方向

一

切受

【鮭
爵

スムーズな 貫通時の穴径縮小の
食い付き トラブルなし

●安定した穴品位を達成●切りくず処理の改善

工
具

WDX型”
M型+ACM300

他社品
ステンレス鋼加工用

I
寺一

WDX型

& 穴
品
位

’

他祈吊
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釦
画
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宰
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型
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Ｎく

他祇吊ドリル進入方向
一 や"

yFJ 弓
・鯛P蜂酌

鍔垂心

●I pl

使用工具亭WDX200D3S25(020.0)
被削材 gSUS304

切削条件：吟130m/min，仁=0.06mm/rev
H=50mm,Wet

使用工具

被削材
切削条件

WDX200D3S25(020.0)
SUS304

吟130m/minf仁=0.06mm/rev
H=50mm,Wet

使用工具

インサート

切削条件

WDX200D3S25

WDXm63006M（ACM300>」
v←=150m方T1in仁0‘08mm/Icv

被削材SUS316L

H=60mmWet

』ﾔ

食い付きぴびりあり 貿通時の穴径縮小の原因
(インサート欠けの原因）

●/ 載鐵
(ACM300)

■シリーズ構成L加亟で深さ 刃径(mm)
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M型ブレーカ10個を含むインサート合計50個の購入が条件となります。

⑬｡州結体ｴ具ｽﾐポﾛﾝｼﾘｰズ妙
C焼入鋼や高硬度鋳鉄､焼結合金の加工に最適！

■使い分け

シリーズ ’

■材種ラインアップ

鋳鉄･難削鋳鉄・
焼入鋼加工用 焼結合全什上げ加工用

焼入鋼加工用
鋳鉄・
焼入

焼結合今仕上げ加工用焼入鋼加工用
使いどころ

焼入鋼加工の第一推奨

高速、高精度が要求される加工

浸炭除去など高能率が要求される加工

小物部品加工など切削速度を上げられ

ない加工

令型部品など硬質粒子を多く含む材質

の加工

ツーリングの剛性が低い加工

コーテッド

スミポDン

蕊
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ノンコート

スミポnン
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、 300
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断続度 ○連続○弱断続C中断続O強断続

織創材爵便慶砺訓 爾矛詞ﾛ下京］
機械剛性｜ 高い一 一低い

被削材

鳥想
〆

岸一

BNC2115/BNC2125､BNCB115/BNS8125､BN7115のみキヤンペーンヌ縁となります。
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’ s1 l l ol ｜ ’ ’今
今
今

D／S

41 ｜ ’ ｜

’

D／S
個

sl ’ 。’ ’口／S

l l ol 今’
｜

’
6 6D／S

③高能率粗加工用高送りカッタSEC-スミデュアルミルDMSW型のインサートをご購入の方は
こちらのアンケートにご記入をお願いいたします。(必須）

現行品メーカ名

現行品型番

被削材材質

現行品材種 ｜
口難削材 口高硬度鋼

口建機／農機 □その他

口鋼

n余型

ロステンレス鋼

口自動車部品

口鋳鉄

、航空機部品加工部品(業種）

切削条件
切削速度Vc= m/min = mm/t lZia"la｡= mm｜送り量た＝ mm/t mm
突出し|□~100mm □100～200mm □200～300mm □300mm以上

③スミボロンインサートをご購入の方はこちらのアンケートにご記入をお願いいたします｡(必須）

現行品メーカ名

｜ 現行品材種 ｜
口焼結合金 口鋳鉄 口難削材

m/min l送り量|f= mm/rev

現行品型番

被削材材質 口焼入鋼／高硬度鋼

切削速度|vc=

□その他

切込みlap= m、
切削条件

口連続加工 ロー部断続加工 口断続加工 ロドライ ロウェット

商社様へり※お客様からお申込みをいただきましたら､ご注文書と本申込書を同時にFAXしてください。へ

本申込書は複写してお使いいただけます。

今住友電気工業株式会社式業友

会
社
名

部
署

名

ご
担
当
者

No．

1

インサート

型番 材種

数量

個

確認

D／S

No．

1

(霧獄)劉番 数量

31

4■■■■■■
5 ｜ ’

受付印
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’ し[貴社注文No.様ご記販売店 欄入 I

ご
担
当
者

会
社
名 名

備

考

10
対象商品①②③④Q

ご注文は表面へ→

Dの
⑥壷注文品【対象商品文 対 ⑤

確認ドリル型番 数麓No.

1 D／S
本

｜ 、’'1’2 D／S

'｡'sD／S｜ 、’ 31
’｜ ＊’’ 41 D／S

¥|｡'slD/S本
5

｜ ※｡'slD／S
本61

③超硬コーティングドリルMDE型をご購入の方はこちらのアンケートにご記入をお願いいたします。(必須）5）

｜ご購入理由 ｜□①他社切替 □②ﾘピート ロ③お試し
①の場合のみ､現行ﾒｰｶ名 ’

商社様へD※お客様からお申込みをいただきましたら､ご注文書と本申込書を同時にFAXしてください。

本申込害は複写してお使いいただけます。
！

I

住友電気工業株式会社友 株E且 ＝
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受付印


