
焼入鋼加工用CBN焼結体
PCBN grade for hard turning
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●連続切削 Continuous Cutting ●断続切削 Interrupted Cutting

BN1000スミボロン

推奨切削条件
Recommended Cutting Conditions

BN1000の適用領域（焼入鋼加工）
Application Range (Machining of Hardened Steel)

BN1000

※切削液：連続切削 Dry,Wet
      Coolant       Continuous Cutting

　　　　　断続切削 Dry
                         Interrupted Cutting

ノンコートスミボロン
で

最も耐摩耗性に優れる
高速加工用材種

連続切削～弱断続切
削において優れた工

具寿命を発揮

連続切削～弱断続切
削において優れた工

具寿命を発揮

PCBN grade for high speed machining with the highest wear resistance among uncoated PCBN series.

PCBN grade for high speed machining with the highest wear resistance among uncoated PCBN series.

Excellent tool life in continuous to light interrupted machining.

Excellent tool life in continuous to light interrupted machining.

耐摩耗性を重視しなが
ら、耐欠損性も改善！

高純度TiCNセラミ
ックス結合材により

耐熱性と強度を向上

高純度TiCNセラミ
ックス結合材により

耐熱性と強度を向上

Breakage resistance is also improved as well as wear resistance.

Breakage resistance is also improved as well as wear resistance.

Higher refractoriness and strength are achieved by high-purity TiCN ceramic binder.

Higher refractoriness and strength are achieved by high-purity TiCN ceramic binder.

ノンコートスミボロン
で

最も耐摩耗性に優れる
高速加工用材種

連続切削～弱断続切
削において優れた工

具寿命を発揮

連続切削～弱断続切
削において優れた工

具寿命を発揮

PCBN grade for high speed machining with the highest wear resistance among uncoated PCBN series.

PCBN grade for high speed machining with the highest wear resistance among uncoated PCBN series.

Excellent tool life in continuous to light interrupted machining.

Excellent tool life in continuous to light interrupted machining.

耐摩耗性を重視しなが
ら、耐欠損性も改善！

高純度TiCNセラミ
ックス結合材により

耐熱性と強度を向上

高純度TiCNセラミ
ックス結合材により

耐熱性と強度を向上

Breakage resistance is also improved as well as wear resistance.

Breakage resistance is also improved as well as wear resistance.

Higher refractoriness and strength are achieved by high-purity TiCN ceramic binder.

Higher refractoriness and strength are achieved by high-purity TiCN ceramic binder.
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■マルチコーナーワンユースチップ／ネガティブ（穴つき）
　  Multi-cornered,one-use type/Negative (With hole)

外　観
Appearance

型　番
Catalogue No.

在庫※

Stock コーナー
No. of
Cutting edges

寸　法（mm）Dimensions

内接円
Inscribed circle

厚　さ 
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

2NU-CNGA 120404 D
2 12.7 4.76 5.16

0.4
2NU-CNGA 120408 D 0.8
2NU-CNGA 120412 D 1.2
2NU-DNGA 150404 D 2 12.7 4.76 5.16

0.4
2NU-DNGA 150408 D 0.8

2NU-SNGA 120408 D 2 12.7 4.76 5.16
0.8

2NU-SNGA 120412 D 1.2

3NU-TNGA 160404 D 3 9.525 4.76 3.81
0.4

3NU-TNGA 160408 D 0.8

2NU-VNGA 160404 D 2 9.525 4.76 3.81
0.4

2NU-VNGA 160408 D 0.8

BN1000の在庫型番
Stock Items

BN1000の使用実例
Application Example

■スミボロン小径ボーリングバイトBNZ型用チップ
　  Insert for SUMIBORON Small Hole Boring Bars BNZ Type

外　観
Appearance

型　番
Catalogue No.

在　庫
Stock

寸　法（mm）Dimensions

内接円
Inscribed circle

厚　さ 
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

NU-ZNEX 040102 D 4.76 4.59 2.3
0.2

NU-ZNEX 040104 D 0.4

■ワンユースチップ／ポジティブ（穴なし）
　  One-use type/Positive (Without Hole)

外　観
Appearance

逃
げ
角

Relief
angle

型　番
Catalogue No.

在庫※

Stock コーナー
No. of
Cutting edges

寸　法（mm）Dimensions

内接円
Inscribed circle

厚　さ 
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

11°
NU-TPGN 110308 D

1 6.35 3.18 Q
0.8

NU-TPGN 160304 D 0.4

【シャフト外径加工】
Shaft Ext. Turning

面粗度 Ra0.5
Surface roughness

■ワンユースチップ／ネガティブ（穴つき）
　  One-use type/Negative (With Hole)

外　観
Appearance

型　番
Catalogue No.

在庫※

Stock コーナー
No. of
Cutting edges

寸　法（mm）Dimensions

内接円
Inscribed circle

厚　さ 
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

NU-CNMA 120404 A
1 12.7 4.76 5.16

0.4
NU-CNMA 120408 A 0.8
NU-CNMA 120412 A 1.2
NU-DNMA 150404 A 1 12.7 4.76 5.16

0.4
NU-DNMA 150408 A 0.8

NU-SNMA 120408 D 1 12.7 4.76 5.16
0.8

NU-SNMA 120412 D 1.2

NU-TNMA 160404 A 1 9.525 4.76 3.81
0.4

NU-TNMA 160408 A 0.8

NU-VNMA 160404 A 1 9.525 4.76 3.81
0.4

NU-VNMA 160408 A 0.8

■ワンユースチップ／ポジティブ（穴つき）
　  One-use type/Positive (With Hole)

外　観
Appearance

逃
げ
角

Relief
angle

型　番
Catalogue No.

在庫※

Stock コーナー
No. of
Cutting edges

寸　法（mm）Dimensions

内接円
Inscribed circle

厚　さ 
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

7°

NU-CCGW 060202 D 1 6.35 2.38 2.8
0.2

NU-CCGW 060204 D 0.4
NU-CCGW 09T302 D 1 9.525 3.97 4.4

0.2
NU-CCGW 09T304 D 0.4

11°

NU-CPGW 080204 D 1 7.94 2.38 3.4 0.4
NU-CPGW 090302 D

1 9.525 3.18 4.4
0.2

NU-CPGW 090304 D 0.4
NU-CPGW 090308 D 0.8

7°

NU-DCGW 070202 D 1 6.35 2.38 2.8
0.2

NU-DCGW 070204 D 0.4
NU-DCGW 11T302 D 1 9.525 3.97 4.4

0.2
NU-DCGW 11T304 D 0.4

11°

NU-TPGW 080202 D 1 4.76 2.38 2.3
0.2

NU-TPGW 080204 A 0.4
NU-TPGW 090204 D 1 5.56 2.38 2.8 0.4
NU-TPGW 110302 A

1 6.35 3.18 3.4
0.2

NU-TPGW 110304 A 0.4
NU-TPGW 110308 A 0.8
NU-TPGW 160404 A 1 9.525 4.76 4.4

0.4
NU-TPGW 160408 A 0.8

5°

NU-VBGW 110302 D 1 6.35 3.18 2.8
0.2

NU-VBGW 110304 D 0.4
NU-VBGW 160402 D

1 9.525 4.76 4.4
0.2

NU-VBGW 160404 D 0.4
NU-VBGW 160408 D 0.8

7° NU-VCGW 110302 D 1 6.35 3.18 2.8
0.2

NU-VCGW 110304 D 0.4

BN1000

他社CBN

切削距離（km）
Cutting Distance

Comp. CBN

Ra0.5の加工にて他社品比2倍の寿命達成
BN1000 achieved twice as long life of competitor's in Ra0.5 machining.

0 5 10

切削距離 10.6km
Cutting Distance

Cutting Distance
切削距離 5.6km

※10個入りアイテムもご用意しております。ご注文の際は型番の先頭に T゙-″を付けてご用命ください。
A印：1個入り、10個入りとも在庫　D印：1個入りのみ在庫、10個入りは受注生産

Items not listed 10 pcs./pack can still be ordered by prefixing the catalogue number with "T-".
Amark: 1piece pack and 10 pieces pack both Stock  Dmark:1 piece pack Stocked

●切削条件 Cutting Conditions

被削材    : S55C 高周波焼入鋼 
Work　　　　　　　　    Induction Hardened Steel

工具型番 : NU-VBGW160404
Insert　
切削条件 : vc=195m/min

　Cutting Conditions

f  =0.04mm/rev　　
ap=0.15mm　 
Wet
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