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銅電極加工用エンドミル シリーズ 第2版
Endmill Series for Copper Electrode

オーロラコート
ロングネックボール SNB 2 型

DLC （Diamond like Carbon） コーティング超硬工具 CBN （Cubic Boron Nitride） 焼結体工具

スミボロン モールドフィニッシュマスター
銅電極加工用 BNBC  型

銅電極加 工に、新たな提案。

・ボール半径 Ball Radius 
・首下長さ Neck length

オーロラコート
ロングネックボール SNB 2 型

スミボロン モールドフィニッシュマスター
銅電極加工用 BNBC 型
・ボール半径 Ball Radius 
・首下長さ Neck length

：R0.05～2.00mm
：0.30～30.0mm

：R0.1～0.5mm
：0.3～3.0mm

従来工具より優れた長寿命を達成

更なる寿命改善を実現

写真提供：有限会社 NK精工 様

DLC Coated Long Neck Ball Nose SNB 2 type

SUMIBORON Ball Nose Endmills MOLD FINISH MASTER For Copper Electrode BNBC Type

超硬コーティング

CBN焼結体
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窒化クロム（CrN）コーティング超硬工具より優れた長寿命を達成
Achieve the superior long tool life to CrN coated Endmills

切削性能

更なる寿命改善を実現
Achieve the tool life improvement moreover

オーロラコート ロングネックボール SNB 2 型
DLC Coated Long Neck Ball Nose SNB 2 Type

●ボール半径 R0.05mm ～ R2.00mm までシリーズを拡充
    Expand new ball nose series (R0.05mm to R�.00mm)

オーロラコート（DLC コート）の特長
Feature for AURORA Coat (DLC Coat)

●摩擦係数が低い
     Low frictional coeffi cient 

●コーティング膜が非常に平滑
     Flat and smooth surface roughness

Cu加工において耐溶着性に優れ、長寿命を達成!
High adhesion resistance and long tool life in Cu cutting by AURORA coat (DLC Coat)

スミボロン モールドフィニッシュマスター 銅電極加工用 BNBC 型
SUMIBORON Ball Nose Endmills MOLD FINISH MASTER For Copper Electrode BNBC type

●ボール半径R0.1mm～R0.5mmまでシリーズ化
     Expand new ball nose series(R0.1mm to R0.5mm)

●CBN高含有率材質の採用により刃立ち性と耐摩耗性に優れる
     High cutting edge quality and high wear resistance by high CBN content grade

●シャープな刃先で高精度、高品位な加工を実現
     High accuracy and high quality surface finishing by sharp cutting edge

他社超硬コート

SNB2型
BNBC型

被削材：タフピッチ銅
工　具：R0.3mmボール 2枚刃
切削条件：

vc = 57m/min (n=30,000min-1)
vf = 700mm/min (fz=0.012mm/t)
ap =0.035mm
ae=0.030mm
オイルミスト（油性）
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寿命5倍

寿命38倍

他社CrNコート

SNB2型

BNBC型

摩耗大

摩耗小

摩耗極小

400ｍ加工時

100ｍ加工時

切削長（m） ※（　）内は切削時間

切削条件

刃立ち性と耐摩耗性に優れる
シャープな刃先

Cutting edge offering excellent sharpness 
and wear resistance

Cutting Performance

002-003_改版.indd   2 12.10.18   10:10:12 AM



■ 本体 Body Units（単位：mm）
型番 Cat. No. 在庫

Stock R øDc 2 L øD1 øDs

BNBC 2R010-0034 D 0.1 0.2 0.2 0.3 50 0.17 4
2R010-0104 D 0.1 0.2 0.2 1.0 50 0.17 4

BNBC 2R020-0054 D 0.2 0.4 0.3 0.5 50 0.37 4
2R020-0204 D 0.2 0.4 0.3 2.0 50 0.37 4

BNBC 2R030-0104 D 0.3 0.6 0.4 1.0 50 0.57 4
2R030-0304 D 0.3 0.6 0.4 3.0 50 0.57 4

BNBC 2R050-0304 D 0.5 1.0 0.6 3.0 50 0.97 4
※R0.3mm以上のサイズは、ロングネックにも対応可能です。別途ご相談ください。　　　 材種 BN700
* Models of R0.3mm or longer are applicable also for long neck types. For details, please contact us.   

a p

pf

■ 推奨切削条件 Recommended Cutting Conditions
（1）安定した切削を行うため、剛性の高い機械を使用してください。
（2）�切削液は不水溶性を用い、ミストまたは外部給油での使用を推奨します。ご使用の際は、加工時に

発生する火花や工具破損による火災発生の危険がありますので、防火対策を必ず施してください。
（3）工具の突き出し量は、できるだけ短くしてご使用ください。
（4）機械剛性等により条件が異なることがありますので、その都度条件を調整してください。
（5）条件表の切込み量は最大値を示しております。必要とする加工面粗度に応じて切込み量を調整してください。

(1) Use a machine with high rigidity for stable cutting.
(2) Non-water soluble coolant recommended. Supply as a mist or external coolant. Take fire prevention precautions to avoid fire hazards caused by sparks igniting during machining or tool breakage.
(3) Shorten overhang as much as possible.
(4) Adjust cuttings conditions as necessary as machine rigidity and other conditions may vary.
(5) Depth of cut shown in the table of conditions are maximum depths. Adjust the actual depth of cut to the desired machined surface finish.

● 側面加工 Side Milling

型番

被削材

切削条件

銅合金
Copper Alloy

回転速度
Spindle Speed
（min ー1）

送り速度
Feed Rate
（mm/min）

基準切込み（mm）
Standard Depth-of-cut 

ap ae

BNBC 2R010-0034 20,000
 -50,000

350 0.01 0.02
2R010-0104 350 0.007 0.015

BNBC 2R020-0054 20,000
 -50,000

800 0.025 0.05
2R020-0204 700 0.02 0.03

BNBC 2R030-0104 20,000
 -50,000

1,400 0.05 0.15
2R030-0304 1,200 0.04 0.1

BNBC 2R050-0304 20,000
 -50,000 2,200 0.15 0.35

Work Material

Cutting Conditions

Cat. No.

Grade

スミボロン モールドフィニッシュマスター 銅電極加工用 BNBC 型
SUMIBORON Ball Nose Endmills MOLD FINISH MASTER For Copper Electrode BNBC type

■ 型番の呼び方
BNBC 2 R030 - 010 4

刃数 ボール半径 首下長さ シャンク径
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工　　具 ： R0.3mmボール
Tool : R0.3 mm ball nose

被 削 材 ： タフピッチ銅
Work Material : Tough-pitch copper

切削条件 ： n＝25,000min-1

Cutting Conditions:  vf＝1,000min
ap＝0.01mm
ae＝0.01mm
Wet

ツールマーク、稜線が鮮明
Sharp tool marks and ridge lines

・BNBC型アイテム一覧 単位 (mm)

単位 (mm)

0.05
0.10
0.15
0.20
0.25
0.30
0.50
0.75
1.00
2.00

R 首下長（　）
30.00.3 0.60.5 1.0 2.0 5.04.0 8.03.0 6.0 10.0 15.0 16.0 20.0

UnitBNBC Type Item list

Length Below Neck

Unit枚刃
2

■ BNBC型アイテム一覧
BNBC Type Item list

■ 使用実例

45 to 55
HRC

55 to 60
HRC

60 to 65
HRC

G

一般
鋼
炭素
鋼
合金
鋼

プレハー
ドン鋼

調質鋼
ダイス鋼

ステン
レス鋼

Ti合金
耐熱合金 鋳鉄

アルミ
合金

銅
合金

グラ
ファイト

高硬度鋼

Coated 
Carbide
Coated 
Carbide

Carbon
Steel

Carbon
Steel

Alloy
Steel
Alloy
Steel

Pre-hardened
Steel

Pre-hardened
Steel

Tempered 
Steel

Die Steel

Tempered 
Steel

Die Steel
Stainless

Steel
Stainless

Steel

GradeGrade

Ti Alloy
Heat Resistant

Alloy

Ti Alloy
Heat Resistant

Alloy
Cast IronCast Iron Al AlloyAl Alloy Copper 

Alloy
Copper 

Alloy GraphiteGraphite

Hardened Steel CFRP

材　種

R（2012.10）�Ⅱ1101�TP

(Cutting Edge 
Length)

No. of Flutes Ballnose Radius Length Below Neck Shank Diameter

Endmill Identification

Application Examples
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■ 型番の呼び方
SNB 2 0005 003 4

刃数 ボール半径 首下長さ シャンク径

オーロラコート ロングネックボール SNB 2 型
DLC Coated Long Neck Ball Nose SNB 2 Type

単位 (mm)

単位 (mm)

・SNB 2 型アイテム一覧

0.05
0.10
0.15
0.20
0.25
0.30
0.50
0.75
1.00
2.00

R 首下長（　）
30.00.3 0.60.5 1.0 2.0 5.04.0 8.03.0 6.0 10.0 15.0 16.0 20.0

Unit

UnitSNB 2 Type Item List

Length Below Neck

■ SNB 2型アイテム一覧
SNB 2 Type Item List

Endmill Identification

■ 本体 Body Units（単位：mm）
型　番 Cat. No.

在庫
Stock R øDc � L øD1 øDs

SNB2 0005 0034DL D 0.05 0.1 0.1 0.� 45 0.09 4
0005 0064DL D 0.05 0.1 0.1 0.6 45 0.09 4

SNB2 0010 0054DL D 0.10 0.2 0.� 0.5 45 0.18 4
0010 0104DL D 0.10 0.2 0.� 1.0 45 0.18 4
0010 0204DL D 0.10 0.2 0.� �.0 45 0.18 4

SNB2 0015 0054DL D 0.15 0.3 0.� 0.5 45 0.�7 4
0015 0104DL D 0.15 0.3 0.� 1.0 45 0.�7 4
0015 0204DL D 0.15 0.3 0.� �.0 45 0.�7 4
0015 0304DL D 0.15 0.3 0.� �.0 45 0.�7 4

SNB2 0020 0104DL D 0.20 0.4 0.4 1.0 45 0.�6 4
0020 0204DL D 0.20 0.4 0.4 �.0 45 0.�6 4
0020 0304DL D 0.20 0.4 0.4 �.0 45 0.�6 4
0020 0404DL D 0.20 0.4 0.4 4.0 45 0.�6 4

SNB2 0025 0104DL D 0.25 0.5 0.45 1.0 45 0.45 4
0025 0204DL D 0.25 0.5 0.45 �.0 45 0.45 4
0025 0304DL D 0.25 0.5 0.45 �.0 45 0.45 4
0025 0404DL D 0.25 0.5 0.45 4.0 45 0.45 4

SNB2 0030 0204DL D 0.30 0.6 0.6 �.0 45 0.54 4
0030 0304DL D 0.30 0.6 0.6 �.0 45 0.54 4
0030 0404DL D 0.30 0.6 0.6 4.0 45 0.54 4
0030 0504DL D 0.30 0.6 0.6 5.0 45 0.54 4
0030 0604DL D 0.30 0.6 0.6 6.0 45 0.54 4

SNB2 0050 0304DL D 0.50 1.0 1.5 �.0 45 0.90 4
0050 0404DL D 0.50 1.0 1.5 4.0 45 0.90 4
0050 0604DL D 0.50 1.0 1.5 6.0 45 0.90 4
0050 0804DL D 0.50 1.0 1.5 8.0 50 0.90 4
0050 1004DL D 0.50 1.0 1.5 10.0 50 0.90 4

SNB2 0075 0304DL D 0.75 1.5 �.� �.0 45 1.�5 4
0075 0604DL D 0.75 1.5 �.� 6.0 45 1.�5 4
0075 1004DL D 0.75 1.5 �.� 10.0 50 1.�5 4

SNB2 0100 0304DL D 1.00 2.0 �.0 �.0 50 1.80 4
0100 0604DL D 1.00 2.0 �.0 6.0 50 1.80 4
0100 1004DL D 1.00 2.0 �.0 10.0 50 1.80 4
0100 1504DL D 1.00 2.0 �.0 15.0 60 1.80 4
0100 2004DL D 1.00 2.0 �.0 �0.0 60 1.80 4

SNB2 0200 1606DL D 2.00 4.0 6.0 16.0 80 �.60 6
0200 2006DL D 2.00 4.0 6.0 �0.0 80 �.60 6
0200 3006DL D 2.00 4.0 6.0 �0.0 80 �.60 6

材種 DL1�00
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Hardened Steel CFRP

Helix Angle

1. コーナー部の加工は、送り速度を 1/2 に下げてください。
2. 不水溶性の切削液の使用をおすすめします。
3. 高速回転での加工につき、取付け振れを10μm以下に抑えてください。
1. For radius processing, reduce the feed to 1/2 of the recommendation.
2. Non water soluble coolant is recommended.
3. Because of high spindle speeds, run-out of the endmill when mounted should be less than 10 μm.

ae

a p

側面加工の場合

■ 推奨切削条件 Recommended Cutting Conditions

● 側面加工 Surface Milling

型番

被削材

切削条件

銅合金
Copper Alloy

回転速度
Spindle Speed
（min ー 1）

送り速度
Feed Rate

（mm/min）

基準切込み（mm）
Standard Depth-of-cut

ap ae

SNB2 0005 0034DL 20,000
 -50,000

90 0.005 0.005
0005 0064DL 80 0.005 0.005

SNB2 0010 0054DL
20,000
 -50,000

350 0.01 0.02
0010 0104DL 350 0.007 0.015
0010 0204DL 200 0.005 0.005

SNB2 0015 0054DL

20,000
 -50,000

400 0.015 0.025
0015 0104DL 400 0.01 0.02
0015 0204DL 300 0.007 0.01
0015 0304DL 250 0.005 0.008

SNB2 0020 0104DL

20,000
 -30,000

800 0.025 0.05
0020 0204DL 700 0.02 0.03
0020 0304DL 600 0.015 0.02
0020 0404DL 400 0.007 0.015

SNB2 0025 0104DL

20,000
 -30,000

1,000 0.04 0.07
0025 0204DL 800 0.03 0.06
0025 0304DL 700 0.02 0.05
0025 0404DL 600 0.015 0.04

SNB2 0030 0204DL

20,000
 -30,000

1,400 0.05 0.15
0030 0304DL 1,200 0.04 0.1
0030 0404DL 1,000 0.03 0.07
0030 0504DL 700 0.03 0.06
0030 0604DL 600 0.015 0.03

SNB2 0050 0304DL

20,000
 -30,000

3,500 0.2 0.4
0050 0404DL 3,000 0.15 0.4
0050 0604DL 2,500 0.13 0.3
0050 0804DL 2,000 0.07 0.15
0050 1004DL 1,200 0.04 0.07

SNB2 0075 0304DL 20,000 4,000 0.25 0.4
0075 0604DL 20,000 3,200 0.15 0.4
0075 1004DL 20,000 2,000 0.1 0.3

SNB2 0100 0304DL 16,000 4,500 0.4 0.6
0100 0604DL 16,000 3,500 0.35 0.6
0100 1004DL 16,000 3,000 0.25 0.4
0100 1504DL 12,000 2,000 0.15 0.3
0100 2004DL 10,000 1,500 0.1 0.2

SNB2 0200 1606DL 16,000 4,000 0.4 0.8
0200 2006DL 16,000 3,500 0.4 0.8
0200 3006DL 12,000 3,000 0.2 0.4

単位 (mm)Units
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Coating

Work Material

Cutting Conditions

Cat. No.

Grade

No. of Flutes Ballnose Radius Length Below Neck Shank Diameter

Surface Milling
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