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複合加工機用シリーズ化

慰膣壼識職墓刃こつき 議
本侭読はへﾂド1銅し勘

鵜
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万能･高精度隅削りカッタ
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シリーズ

シリーズ

上､
難削材旋削用コーティング材種

夕

籔ﾓジｭﾗｰﾂｰﾙ用ｱｰバを除く｡燕標準在鳳品からお選びください。

強進呈するWEZ型本鯰たはへﾂドの函xlO3(同一型爵同一材澗のｲﾝｻｰﾄをご購入く縫い。
＝ー

GND型用インサート

20個(自由)ご購入につき職 灘
ホルダ洞

製昆沼介

泰をﾌﾟﾚゼシﾄ
豪スミポリゴンは除く。蒸標準在騒品からお週びください。

巌進呈するGND型ホルダに箔載できるｲﾝｻｰﾄをご購入ください。
轍1ユーザー様10，をt顕とさせていただきます。
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職ｲﾝｻｰﾄ合計30個(自由)ご購入につき 灘

同=ｲﾝｻｰﾄ1⑥個禰戯
灘
製品昭介

蟻擦準在庫品からお選びください。燕ターニング用ｲﾝｻｰﾄ限定です｡
蕊GND型用は②でお申込みください．
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364ｱｲﾃﾑ殖充
屋鋤3;綴皀繍購入につき灘

慰晶鯏介

同ｾｲﾝｻﾛﾄ10個をブﾚゼﾝﾄ
蕊
麺魏則、

溌漂準在庫品からお選びください。

G熟ｷｬﾝペｰﾝ期間中 灘1本ご購入から

零捌価格で営提虜
超硬コーティングドリル

⑤ﾌｦﾂﾄﾏﾙﾃドﾘﾙMDF"
■■■■画，一

超硬コーティングド

⑥臘繍
MDE"

超硬コーティングドリ

熈撫準在庫品からお選びください。
燕1ユーザー槌10口を上限とさせていただきます．ド

リ
ル

r ｰ
国

職擢簔瀧間中 蕊

特別価格でご提僅’ li,
ル

賭

蟻欄準在庫品からお選びください。
燕1ユーザー様50口を上限とさせていただき志す｡但し刃径｡3.0mm以上は口数制倒さございません．
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口鋤嘉鬮謹入につき 灘
製品鱈介

1同-ｲﾝｻｰﾄ個をブﾚゼﾝﾄ
灘
弱昆紹介

CBN焼結体工具

獺標準在願品からお選びください。燕ターニング用ｲﾝｻｰﾄ(1個入り)限定です。
燕1ユーザー根10口を上限とさせていただきます。唇

日 F ゴ ュ

繊鼈齢熱入につき 灘
硬畠昭介

卜1同一ｲﾝｻｰ胸し剛

灘唖

N CBN焼結体工具

⑬三三 ｼﾘ瓠
■
巳

ｰ

漁楓塑在庫品からお遥ぴください。縦ターニング用ｲﾝｻｰﾄ(1個入り)限定です。
燕1ユーザー襟10口を上限とさせていただきます。

●】曲【●

可
宮一

』
弓可凪 ●

:ARB旧E-CBN副呂恕g鼎3



SEC-ｳｪｰブﾐﾙ 童聖綴

◎精織を極めだ方龍カッタに複合加工機用登場！
刃径ごとに
切れ刃形状最適化

､

■用途別刃先仕様

回鋼､⑭ｽﾃﾝﾚｽ鋼､囮鋳鉄､s耐熱合金､チタン合金､凹高硬度材 皿非鉄金属被削材

H型 | F型 I P型冬IG型 S型L型

『唱等； F署
AOMT11型
AOET11型

断面形状
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印設定なし
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亜切削
強断続加工
高硬度材

軽切削
中仕上げ加工
パリ対策

軽切削
高稠度加T
高い壁面直角度

軽切削

低剛性加丁

メインブレーカ

汎用～断続加工
非鉄金属用用途

－一一一

切れ味に特化した研磨級AOET型’

複合加工機用
■良好な壁面精度 ■良好な力'UI面帛ｲウ

WEZ型 他社品A(G10超硬ソリッドェンドミル）
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斗卜H超硬ｿﾘｯﾄﾞ

Ra0.18UmRz1.3Um

複合NC旋盤彼削材：SUS304②16丸捧使用工具：WEZ11020ESO3-10（0203枚刃）
AO画11T308PEER-F<ACU2500）

W匡型vb=100m/min&=0,05mm/t ap=2mma|.=12mmWet
他社品Avc=100m/minf=0､05mm/t ap=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

一町 ロー~ー~

②溝入加突切川iSEC.溝入れバｲﾄGND型’
＠小型振騨用内部給油式ホルダ拡充！

●切りくず処理

内部給油式ﾎﾙダ綴
GNDM-J型

●耐摩耗性能
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GNDM-J

クーラント圧力; 1MPa

(mm)0.05

20 40 60

加工溝数(本）

800

外部給油

Wetf＝0.1mm/『ev8p＝5‘0mmVホルダ:GNDMR2525K-312Jインサート:GCMN3002-GG(AC530U） 切削桑件 峰＝60m/min

C小型旋盤用内部給油式(121G,20×12mm角ﾎﾙダ)登場！
■切りくず処理性能
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gVVVl八八僅

豊hyl公公墨八型

:PW

披削材

ホルダ

インサート

切削条件

SUS316

GNDLR1212JX312､5J

GCMN3002-GG(AC530U)

n=1,ooomin"'

ap=5.0mmWet
(内部給油0.5MPa(通常圧)）
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切りくず処理性を発揮
GNDL外部給油 他社品B内部給油 他社畠B外部給油
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GNDL－J内部給油
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③ｺｰﾃﾂドｻｰﾒﾂﾄｼﾘｰズ/ﾉﾝｺｰﾄｻｰﾒﾂﾄｼﾘｰス
◎むしれのない光沢のある仕上げ面!T2500z篭斤登場！
■適用領域 ■使い分け■使い分け

高い耐摩耗性能
高品質な仕上げ面

’川ルⅢ‘「
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優れた経済性
安定した仕上げ品質

汎扇ノンコートサーメット

ァ75"伽
汎用コーテッドサーメット
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■T2500Zの耐欠損性能比較新開発強靭母材により安定加工を実現

←－－_鰯
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撫蝋；階篭瀦雲総
(T1500A/T1500Z/T2500Z) | ":W

被削材 ：SCM435(断続

’
一
唖

T2500Z

計＝他社品A

加工）
インサート：
CNMG120408N-SU(T2500Z)

切削条件↓Vb=260m/min

た0.23mm/rev
ap=1,50mmWet

従来品A

0 2,000 4,000 6,000 8,000 10,000

欠損にいたるまでの衝撃回数(コーナーあたり）

④難削材旋削用ｺｰﾃｨﾝグ材種AC50l5S"AC5O25S"
◎難削材旋削の材種ｼﾘｰズ新登場!
■適用領域 ■AC5015Sの耐摩耗性能比較新PVD3-ﾃｨﾝグ技術AbsoteCh@により摩耗を抑制

0．5

彼削材ニインコネル718

(44HRC)

インサートECNMG120408

切削実件14=40m/min

仁0.1mm/｢ev

ap=1.5mm

wet
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加T時間(分）

AC5015S 従来品B 他社品B(s10PvD)

■AC5025Sの耐欠損性能比較新開発強靭母材により境界欠損を抑制

60 被削材：八ステロイ
滑§。 - -鰯1通5衝l （22HRC）

爵‘0 インサート：CNMG120408

型30 切削条件.v上=50m/min

:32 - ":MM
庭0.1mm/rev

（分） 10
Wet

o－ 他社墨cAC5025S 従采品C
S20WD1

P欠噛T55a 被削材：八ステロイ

（22HRC）

インサート：CNMG120408

切削条件.v上=50m/min

庭0.1mm/rev

ap=1.5mm

wet

O連続 I G－部断続 I O断続
低
q仕上切肖リ 粗切削伝

型

FX型/FYS型/FY型/SU型ブレーカ
364アイテム拡売

○軽･連続 O連続･一部断続 C断続･強断続

鮒罷,F AC50亜S
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⑦。Ⅷ結体鑿具ｺｰｰﾃﾂドｽﾐボﾛﾝｼﾘｰス
◎コーテッドスミボロンBNC2010､BNC2020、
BNC3OOで多様な刃先処理仕様をラインアップ

■刃先処理仕様特長 ■使い分け

使いどころ良
▲

シリーズ

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

コーテッド

スミボ、ン

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

ノンコート

スミポロン

300

切
れ
味

００２

切
削
速
度

Rホー
断続時バリ抑制

、令単、凸凹●｡■高速高送り時
欠損抑制 VC

IMWn) 100
（80）
50

断続時欠損抑制

ノンコートスミボ、ン0
.＝一 セーューローー■ロー凸ロロ ■ロローロ凸一＝■■■■■＝q■＝■■1口－－1口－■｡‐eむき1■■－

断続度 伝強

ターニング用CBN焼結体工具コーテッドスミボロン

インサートは全てキャンペーン対象となります。

○連続○弱断続C中断続c強断続

悪票瞳到 匡逗圃四コ
高い← 一低い

隔証詞 唇7ﾇ詞、言7刃

断続度

被削材

機械剛性

⑬c州結体ｴ具ﾉﾝｺｰｰﾄｽﾐボﾛﾝｼﾘｰス
◎強断続にも優れ､高硬度焼入鋼の加工に最適！

■材種ラインアップ ■使い分け

'"2■

司
匡
堅

両
。

使いどころ○BⅣ シリーズ

｢I 小物部品加工など切削速度を上げられない加工

金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

ノンコート

スミポ、ン
ｰ
L

~

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

コーテッド

スミボ、ン

ﾛ10m 300ゆ
ゆ コーテッド

／弱亀へ／弱亀へ
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農里司、

断続度’○連続○弱断続C中断続○強断続

ターニング用CBN焼結体工具ノンコートスミボロン

インサートは全てキャンペーン対象となります。

函
圃 隔更面河 厚家扇1E冒夜1被削材

機械剛性高いぐ 伝低い
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⑤超硬ﾖｰﾃ"IfIJ"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！

■出口側バリの抑制 ■加工用途

、
L

L
司

里

匙マ

パリ高さ：0.44mmﾘ高さ高さ:0.1"m－－ ，
1 1

パリ高さ：0．

高能率座ぐり加工 穴拡げ加工 非平面への穴あけ加工

(傾斜面･円筒面など）
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MDFO5"S2D(G5.0mm2D)

切削条件vc=65m/minた0.12mm/revH=10mml50穴Wet

股伽 I立形M/C(BT40)

⑤

■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)

へe旧0CIIm寵》
0160~佃国而穂》

MDF-S型 90．3～20．0

外部 2，

MDF-L型ロングシャンク 03．0～20．0
～G12．0

(0.1mm飛び）
｡12．0～

(0.5mm飛び）

MDF-H型 3D

内部 ｡aO～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

i賂x筐ろMDE型

C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！

’ ’ 穴あけコスト大幅大肩が強&強 低､！ 減
《
日

L高炭素鋼加工1 鐙削材:ﾊブ<薄掴S5OC切削条件峠80mﾉmin催0.15mm/陀v内認篭油(水濁生）

NG<EOMDE型 他社品A

Ⅷ ‐二基昌昌|鵬,聾' h!

■使用実例灘鶏淵辮)“B幅0小型M'c
マルツヤ:ﾘル ネクシオ

N"<EOMDE" 他社粉末ハイスドリル

雀
弓 〒 ーデー

L合金鋼加工11複削材:ｼｬﾌﾄSCM415切削驫件:峰110m/min仁0.2mmﾉrev勾部給漣(水溶性)
マルチドリル 幸クシオ

NGXEOMDEEJ 他社品B

対粉末ハイスドリル加工コスト約1/4，能率1．5倍！

■シリーズ構成
給油方法

ｊ用工

式
加ブ
型
い
型
型
型
型
型
型

Ｅ
Ｅ
Ｅ
Ｈ
Ｈ
Ｈ

Ｅ
Ｅ
Ｅ
Ｅ
Ｅ
Ｅ

Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ
Ｄ

Ｍ
Ｍ
Ｍ
Ｍ
Ｍ
Ｍ

穴深さ 刃径範囲(mm)

2D
の1．0～20．0

4，

2D 98.80～13．97

3D

5D O1．0～20．0

8，

②1．0～20．0

G1.O～20．0

Lステンレス鋼加工11鍾鯏材ｲﾝジヱｸﾀｰSUS3O4切鯛幾件吟60mﾉmin“,mnWev内蕊繪油《水藩性)
マルチドリル ネクシオ

Ne<EOMDE" 他社品C 外部

一4 言一

伽 ＝ 内部

②胆

謬

罰’7■■■凍声

MDF型1 1…}q肌

好1 ロ■』．

⑦ ｜|

鶏 n．孝当や。タ〃、

⑬

切削条件

加T数

此=60m/min仁0.15mm/rev

外部給油(不水溶性）

12,000穴

切削条件

加工数

此=40m/minに0.15mm/rev

外部給油〈不水溶性）

1,200穴

一
一



切削のことなら何でも解決、切削のソリューションサイト

「スミツール･ドット･コム』

https:"Www"sumit。◎l｡com
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PDFDownload
PDF 各章ごとのPBEダウンロードも可能
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鍵籍切削加工計算アプリ
ノ

匠厩雷詞…
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煮社様へD※お客様からお車込みをいただき窪したら‘ご注文書と本申込書を同時にFAXしてください。

本申込書は複写してお使いいただけます。
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