
フライス工具カタログ
CM-097J

難削材加工用高送りフライスカッター

対応IS
O13

39
9

●工具径　φ16-50㎜、最大切込み：1.2㎜
●優れたランピング機能と切りくず排出により、ポケット加工に最適化
●新しいカッター素材と低抵抗チップで突き出しの長い加工に対応
●最適化された刃先による信頼性で無人加工が可能
●アーバ取付けタイプカッターを追加導入

CoroMill® MH20



CoroMill® MH20 CoroMill® MH20

▶特長

▶難削材での課題

カッターボディ

チップブレーカ
E-L30
外周研磨ブレーカ

チップ

チタンおよびオーステナイ
ト系ステンレス鋼のポケッ
ト加工用に最適化された
チップブレーカ 

MS M-M20
ダイレクトプレスブレーカ
すべての鋼材(ISO P)およ
びすべての加工領域、特
に、ポケット加工およびラン
ピング加工向けの汎用チッ
プブレーカ 

ISO S　耐熱合金
（フレーム、ランディングギア、エンジンケーシング）

- 切りくず排出
- チップの安定性および信頼性
- 工具寿命
- 切りくずによるカッター損傷

■高い安定性と信頼性のある加工
刃先強度、切りくず処理および従来よりも高剛性な工具デザインにより、良好な安定性を
発揮します。

■サイクルタイム短縮
多種多様な加工を行うことができる汎用工具のため、工具数、工具交換時間および工具
取扱い時間を低減します。

■ポケット加工におけるコスト低減
長い突き出し量での加工においても卓越した工具寿命を発揮し、ダウンタイム全体を短縮し、
製造経済性を改善します。

ISO M　ステンレス鋼
（バルブボディ、スプール、コネクター）

- ステンレス切りくず生成、切りくず形成
- チップの安定性および信頼性
- 長い突出し量での加工
- 不安定でばらつきの多い工具寿命

ISO P　鋼材
（金型： 鍛造金型、鋳型、プレス工具）

- 高い切削抵抗
- 長い突出し量での加工
- 高い切りくず排出量
- 被削材と長時間接触する加工
- 高硬度材

CoroMillⓇ MH20が課題解決

耐熱合金（ISO S）の加工において
最適な切りくず排出および高い
生産性を実現する内部クーラント。

高送りカッターにより生成された切りくず用に
最適化された容量を大きく取りながら短く設計
されたチップポケット

さまざまな突出し量での加工において
安定性を最適化するために短縮が可能な
径の大きな円筒シャンク

長いカッター寿命を保証する高い
疲労耐性および変形耐性を実現する
新しいカッター材質。

ブレーカー形状を簡単に
区別できるマーキング

高いランピング加工能力
および良好な切りくず排出を
発揮する最適化された
ランピング切刃

主切刃とランピング切刃エッジを結ぶ
コーナR。良好な加工面品質を実現する
ためにワイパーチップとして機能

軸方向の有用なチップサポート
面でプランジ加工でも安定した
加工が可能

カーブした主切刃で優れた
刃先安定性を実現

キャビティ加工において
高い安定性を発揮する
複合したコーナR付き
強化型チップコーナ

切りくず流れを改善するカーブ
したコーナRクリアランス

▶CoroMill® MH20高送りフライスカッター

アーバ取付（ミリタイプ）
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最大
回転数1)

注文例：MH20-R016A16-06L  2個

径8.2-39.35mm

円筒シャンク
径 8.2-22.4mm

コロマント EH
径 8.2-22.4mm

アーバ取付
径 29.35-39.35mm

1) 使用回転数は、ホルダの最大回転数も考慮に入れてください。

※CoroMill® MH20はクーラント穴付きです。
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部品

5513 020-48(0.9Nm)

5513 020-04(1.4Nm)

5513 020-64(2.0Nm)

5680 084-04(7IP)

5680 084-05(9IP)

5680 084-06(10IP)

チップスクリュー
8.2-17.2

10.4
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DC mmチップサイズ ビット

③

5680 105-01

5680 105-02
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トルクレンチ

P H M-M50
ダイレクトプレスブレーカ
鋼材(ISO P)の中荒加工お
よび重切削向け第一推奨 
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P H M-M50
ダイレクトプレスブレーカ
鋼材(ISO P)の中荒加工お
よび重切削向け第一推奨 
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CM-097J/R1 22.02 5M® 技術的改良により仕様を予告なく変更する場合もあります。環境に配慮し、このカタログでは植物油インキを使用しております。

ニュースレター 会員募集中!!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ご使用し、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。　●チップや部品の取付けは、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。

新製品情報、新しいソリューション・技術情報などいち
早くお届けします。サンドビックコロマントのホーム
ページからご登録ください。

サンドビック株式会社　コロマントカンパニー
カンパニー本社

〒465-0025  名古屋市名東区上社1丁目1801
https://www.sandvik.coromant.com

コンタクトセンター〈技術相談もこちらへ〉　TEL：03-4578-0633　E-mail: jp.coromant@sandvik.com

CoroMill® MH20

▶CoroMill® MH20用チップ

▶第一推奨チップと切削条件

▶加工事例
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注文例：MH20-060320E-L30 10個
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コーティング 超硬サーメット

MH20-0603 E-L30 S30T

Apmx=0.8mm REEQ=2.0mm

切削速度（vc）
初回試行値 ： 60（60-115）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.3（0.15-0.6）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 155（155-250）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.3（0.3-0.8）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 165（155-265）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.8（0.55-1.0）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 100（100-115）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.45（0.2-0.6）

E-L30 S30T M-M50 4340 M-M20 1010

S M P H

MH20-0804 E-L30 S30T

Apmx=1.2mm REEQ=2.5mm

切削速度（vc）
初回試行値 ： 60（60-115）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.45（0.15-0.6）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 155（150-250）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.45（0.3-0.8）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 165（155-265）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 1.0（0.55-1.3）

切削速度（vc）
初回試行値 ： 100（100-115）
刃当り送り（fz）
初回試行値 ： 0.55（0.2-0.8）

E-L30 S30T M-M50 4340 M-M20 1010

S M P H

KRINS 15˚

カッター：MH20-AR016O16-06L（Zn : 2）
チ ッ プ：MH20-060320E-L30 S30T

被 削 材：64チタン
使用機械：ISO40

切削速度 vc (m/min)：
刃当り送り fz (mm/z)：
軸方向切込み ap (mm)：
径方向切込み ae(mm)：
工具寿命（分）：

従来品
69

0.51

0.8

16

49

CoroMill® MH20
69

0.51

0.8

15.8

64.5

従来品

MH20
工具寿命
1.3倍！


