
板金プレス金型（ブランキング・ 
トリム型）の二番取り加工において  
自動化・高能率化を実現！  
 y 
y 
y 

自動化による安全性の向上と無人化によるコストダウンを実現。 
加工品質の安定化を実現。 
長い突き出しでも高能率な加工が可能。 
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PMC
プレス金型二番取り突き加工用エンドミル
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プレス金型二番取り突き加工用エンドミル

■特長

インサートクランプ駒を標準装備。
引き上げ加工においても安定した
切削が可能です。

強固なインサートクランプ

インサートは特殊形状の略3角形を採用。
3コーナ使用可能で経済的です。

経済的なインサート本体材質には、耐熱性にすぐれた
特殊合金鋼を採用。
また特殊表面処理により、耐腐食
性・耐擦過性が向上しています。

高耐久性

信頼性抜群なカッタボディ
・ 上下往復加工による高能率な
  加工が可能です。
・ 切れ刃径 φ25, φ32, φ40
  幅広いアプリケーションに対応。

■切削性能
板金プレス金型ブランキング・トリム型の二番取り加工の高能率化を実現。

豊富なインサートバリエーション
ブレーカ
刃先強化形 切れ味重視形

ブレーカ

a刃先すくい角を大きく
し、切れ味を大幅に向
上させています。

a使用機械の剛性が十
分ではない場合など、
びびりが発生しやすい
加工に適します。

a刃先を強化し、耐欠損
性を大幅に向上させて
います。

第１推奨ブレーカ 切れ味抜群
BT40やHSK63マシン
にも対応

ブレーカ
汎用形

a上面フラットな形状で
切れ味と耐欠損性をバ
ランス良く両立してい
ます。

推奨
ブレーカ

一　般軽切削 強断続切削
状態

推奨
材種

一　般軽切削 強断続切削
状態

ブレーカの使い分け

インサート材種の使い分け

工具y

従来工法

HSS・超硬ロウ付け特殊エンドミル 
・刃先交換式エンドミル 

加工方法y

●X-Y2次元NC＋Z方向手動割り込み
●オペレータが刃幅を目視で確認しながら加工

工具y

新工法

PMC形スクリューインホルダ 
＋超硬合金スクリューインシャンク用アーバ 

加工方法y

●3次元自動加工(X-Y-Z＆往復加工) 
●無人加工が可能

切りくず排出、切れ刃冷却・潤滑
などに威力を発揮します。

クーラント穴標準装備
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プレス金型二番取り突き加工用エンドミル

■ホルダ

a : 標準在庫品

規格は右勝手（R）のみです。

刃
数

寸法 (mm)
呼　び　記　号 使用シャンクアーバ

インサート

ク
ー
ラ
ン
ト
穴

在
庫

A-A 断面

有

有

有

(kg)

カ
ッ
タ
質
量

対応部品

呼　び　記　号

クランプねじ クランプ駒 駒用ねじ スプリング レンチ

* 締付けトルク(N • m) : TS33=1.0, TS351=2.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5

インサート

呼　び　記　号 形　状対応PMCホルダ

コーティング 寸法 (mm)
精
度

インサート
外観

L4
（最大切込み）

FTブレーカ

STブレーカ

JMブレーカ

**

焼き付き防止剤
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10.5
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28.5

28.5
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K

P
≦180HB

≦300HB

≦300HB

≦350MPa

≦800MPa

VP15TF

VP15TF

VP15TF

VP15TF

VP15TF

250 (200─300)

200 (150─220)

200 (150─220)

250 (200─300)

180 (150─200)

180 (150─200)

200 (100─300)

150 (  80─200)

150 (  80─200)
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200 (150─220)
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─0.6
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─1.0
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─1.0
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─1.2

─1.0

─1.5

─1.2

─1.0

─1.5

─1.2

─1.0

─6

─5

─5

─5

─3

─3

─5

─3

─3

─6

─5

─5

─6

─5

─5

3
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2

3

3

2

3

3

2

3

3

2

3

3

2

FT
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■超硬シャンクタイプアーバ

a : 標準在庫品

タ
イ
プ

呼　び　記　号 対応PMCホルダ

超
硬
シ
ャ
ン
ク

在
庫

寸法 (mm)
ク
ー
ラ
ン
ト
穴

有

有

有

有

有

有

質
量

推奨切削条件

被削材 かたさ
インサート
材種

工具径
(mm) 刃数ブレーカ 切削速度

(m/min)
1刃当たりの送り

(mm/tooth)
切込み幅

(mm)
ピックフィード

(mm)

炭素鋼・合金鋼
(S55Cなど)

合金工具鋼
(SKD11など)

合金工具鋼
フレームハード鋼
(SX105Vなど)

ねずみ鋳鉄
(FC300など)

ダクタイル鋳鉄
(FCD750など)

注1　上表の切削条件を目安に、状況に応じて条件を調整し、ご使用ください。
注2　加工中のびびり振動による悪影響を最小限とするために、超硬シャンクのご使用を推奨します。

引張り強さ

引張り強さ

a

a

工具回転速度（min-1）=（1000×切削速度）÷（3.14×工具の切れ刃径）
機械のテーブル送り（mm/min）＝1刃当たりの送り×工具の刃数×工具回転速度
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øD1

ø25
ø32
ø40

D1(mm) (mm)

M10
M12
M16

46
80
90

14
19
24

隅R加工における注意点

a加工サイズに合わせた工具の使い分け

a工具径と被削材隅Rの関係
加工物の最小隅R寸法は、推奨切削条件のもとで工具径×0.6～0.7倍が目安となります。

加工 上面視

加工 上面視

加工点

太径工具で平面部加工＋小径工具で隅R部加工を推奨いたします。

加工 上面視

PMC形
太径

PMC形
小径

工具径 推奨隅R寸法

隅
R=øD1x0.6~0.7

PMC形

R≧17.5
R≧22
R≧24

*使用機械や切削条件により異なります。
*切込み幅、送り、ピックフィードを小さくする等の調整で
  上表より小さな隅Rの加工が可能となる場合があります。

PMC形

ねじサイズ 締付トルク規定値
(N • m)

スパナサイズ
(mm)

①スクリューインツールをご使用の際、ホルダを取り付ける前に、ホルダ・アーバの取付け部をエアブローやハケなどで
清掃してください。

②ヘッドを取付けの際、下表の締付けトルクにてホルダ端面とアーバ端面を完全に密着させて、スキマが無いように
取付けください。

●工具は切削時高温になっております。使用後、直ぐに手で触れた場合、火傷等の可能性があるのでご注意ください。
●ケガをする危険性があるので、切れ刃は素手で直接触れないようにお願いします。

スクリューインヘッド取り付け要領
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●電話技術相談室（携帯電話からも通話可能です） ヨ イ 工     具

http://www.mitsubishicarbide.com

0120-34-4159

加工事業カンパニー

営 業 本 部

名 古 屋 支 店

流通営業部
直需営業部
苫小牧営業所

仙台営業所
北関東 営 業 所
営業企画部

新潟営業所
上田営業所
グローバルキーアカウント部

南 関 東 営 業 所
富士営業所

03-5819-5251
03-5819-5241
0144-57-7007

022-221-3230
0285-25-8380
03-5819-8770

025-247-0155
0268-23-7788
03-5819-7057

045-332-6925
0545-65-8817

流通営業課 直需営業課 三河営業所 浜松営業所052-684-5536 052-684-5535 0566-77-3411 053-450-2030

大 阪 支 店

流通営業課
直需営業課

京滋営業所
明石営業所

広島営業所 九州営業所06-6355-1051
06-6355-1050

077-554-8570
078-934-6815

082-221-4457 092-436-4664

PMC09R323AM1245 

200 
2000 
0.33 
1.2 
3.0 
200 

PMC12R403AM1645 
SC32M16S280LW 

VP15TF(FTブレーカ) 

300 
3940 
0.55 
1.5 
3.0 
220 

安全について 
●切れ刃や切りくずには直接素手で触らないでください。 ●推奨条件の範囲内で使用し、工具交換は早めに行ってください。 ●高温の切りくずが飛散したり、長く伸びた切りくずが排出されることがあります。安全カバーや保護めがね
などの保護具を使用してください。 ●不水溶性切削油剤を使用する場合は、防火対策を必ず行ってください。 ●インサートや部品の取付けは、付属のレンチやスパナを用いて確実に取り付けてください。  
●工具を回転して使用する場合、必ず試運転を実施し振れ、振動、異常音がないことを確認してください。 

切
削
条
件 

使用例 

従来工法(横送り加工)に比較し、大幅な加工時間削減が可能となった。 
また、自動化・無人化が可能となり、ランニングコストが削減された。 

使 用 工 具 
使 用 ア ー バ 
インサート材種(ブレーカ) 
 
 
 

被 削 材 
 
 
 
 
部 品 名 

切 削 油 剤 
 
結 果 

切 削 速 度 
テ ー ブ ル 送り 
1刃当たりの送り 
切 込 み 幅 
ピックフィード 
突 き 出 し 量 

(m/min) 
(mm/min) 
(mm/tooth) 
(mm) 
(mm) 
(mm) 

プレス金型インサート材(トリム型) 

乾式 

SKD11 

プレス金型インサート材(トリム型) 

乾式 

SX105V 

SC25M12S245LW 
VP15TF(FTブレーカ) 


