
TurnLine

高経済性工具シリーズ ISO-EcoTurn
材種、ブレーカを大幅拡充！

Tungaloy Report No. 426S2-J

ISO・エコ・ターン

旋削加工

拡充版 2
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T9205 : 耐摩耗性に優れる材種
T9215 : 鋼加工における第一推奨材種
T9225 : 優れた耐欠損性及び耐摩耗性を併せもつ材種

NS9530 : 鋼の仕上げから中切削に最適
GT9530 : 仕上げ加工で抜群の加工面品位を誇る
AT9530 :  合金鋼加工において、圧倒的な耐摩耗性を発揮する、

合金鋼加工第一推奨コーティングサーメット材種

（サーメット）

（コーテッドサーメット）

切
込
み
 a

p 
(m

m
)

送り f (mm/rev)

鋼

切
込
み
 a

p 
(m

m
)

送り f (mm/rev)

材種・ブレーカ
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製品情報はこちらから

最新の材種とブレーカとの組み合わせにより
様々な加工に対応可能
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AH630 :  ステンレス鋼加工の低～中速切削において、優れた耐摩耗性、
耐欠損性を発揮

AH645 : ステンレス鋼加工において、優れた耐欠損性を発揮する

T6120 : 高速連続切削において、優れた耐摩耗性を発揮
T6130 : 中～高速切削において、優れた耐摩耗性を発揮
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ステンレス

T515 : 高速加工でも優れた耐摩耗性を実現

切
込
み
 a

p 
(m

m
)

送り f (mm/rev)

鋳鉄

AH8015 : 耐熱合金の汎用加工における第一推奨材種

AH120 : 一般的な鋼、ステンレス、鋳鉄、耐熱合金の加工に最適な材種
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難削材

鋼 ステンレス 鋳鉄 難削材

ステンレス

T5115 :  連続切削から連断続・断続切削までの幅広い領域において、
安定した加工を実現 ブレーカ

なし



4 ISO-EcoTurn
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RE IC S D1
TF CNMG090402E-TF  0.2 9.525 4.76 3.81

12
º

CNMG090404E-TF  0.4 9.525 4.76 3.81

CNMG090408E-TF  0.8 9.525 4.76 3.81

TSF CNMG090402E-TSF     0.2 9.525 4.76 3.81

13
º

CNMG090404E-TSF   0.4 9.525 4.76 3.81

CNMG090408E-TSF   0.8 9.525 4.76 3.81

TS CNMG090402E-TS   0.2 9.525 4.76 3.81

10
º

CNMG090404E-TS   0.4 9.525 4.76 3.81

CNMG090408E-TS   0.8 9.525 4.76 3.81

FW CNMG090404E-FW 0.4 9.525 4.76 3.81

12
º

CNMG090408E-FW 0.8 9.525 4.76 3.81

ZF CNMG090404E-ZF 0.4 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

CNMG090408E-ZF   0.8 9.525 4.76 3.81

SW CNMG090408E-SW 0.8 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

CNMG090412E-SW 1.2 9.525 4.76 3.81

IC

S

D
1

RECN
ひし形穴つき
80°

仕
上
げ
切
削

仕
上
げ
切
削

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
切
削

※ワイパー仕様

※  SW/FWによる R加工、テーパ加工時の加工プログラムの補正について、ご不明な点があれば弊社営業まで
お問い合わせください。

精
密
仕
上
げ
切
削

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
〜
中
切
削

※ワイパー仕様

 : 新製品
 : 設定アイテム
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RE IC S D1
SS CNMG090404E-SS 0.4 9.525 4.76 3.81

CNMG090408E-SS 0.8 9.525 4.76 3.81

TM CNMG090404E-TM 0.4 9.525 4.76 3.81

6º

0.2

CNMG090408E-TM 0.8 9.525 4.76 3.81

CNMG090412E-TM 1.2 9.525 4.76 3.81

ZM CNMG090408E-ZM 0.8 9.525 4.76 3.81

7º

CNMG090412E-ZM   1.2 9.525 4.76 3.81

SM CNMG090404E-SM 0.4 9.525 4.76 3.81

0.25

10
º

CNMG090408E-SM 0.8 9.525 4.76 3.81

CNMG090412E-SM 1.2 9.525 4.76 3.81

- CNMA090404E 0.4 9.525 4.76 3.81

CNMA090408E 0.8 9.525 4.76 3.81

CNMA090412E 1.2 9.525 4.76 3.81

CNMA090416E 1.6 9.525 4.76 3.81

IC

S

D
1

RECN

w w w . t u n g a l o y . c o . j p

ひし形穴つき
80°

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

仕
上
げ
切
削

中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

 : 新製品
 : 設定アイテム



6 ISO-EcoTurn
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RE IC S D1
TF DNMG110402E-TF  0.2 9.525 4.76 3.81

12
º

DNMG110404E-TF  0.4 9.525 4.76 3.81

DNMG110408E-TF  0.8 9.525 4.76 3.81

TSF DNMG110402E-TSF     0.2 9.525 4.76 3.81

13
º

DNMG110404E-TSF   0.4 9.525 4.76 3.81

DNMG110408E-TSF   0.8 9.525 4.76 3.81

DNMG110412E-TSF   1.2 9.525 4.76 3.81

TS DNMG110402E-TS   0.2 9.525 4.76 3.81

10
º

DNMG110404E-TS   0.4 9.525 4.76 3.81

DNMG110408E-TS   0.8 9.525 4.76 3.81

FW DNMG110404E-FW 0.4 9.525 4.76 3.81

12
º

DNMG110408E-FW 0.8 9.525 4.76 3.81

ZF DNMG110404E-ZF 0.4 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

DNMG110408E-ZF   0.8 9.525 4.76 3.81

SW DNMG110408E-SW 0.8 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

DNMG110412E-SW 1.2 9.525 4.76 3.81

RE

IC

S

D1

DN
ひし形穴つき
55°

仕
上
げ
切
削

仕
上
げ
切
削

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
切
削

※ワイパー仕様

※  SW/FWによる R加工、テーパ加工時の加工プログラムの補正について、ご不明な点があれば弊社営業まで
お問い合わせください。

精
密
仕
上
げ
切
削

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
〜
中
切
削

※ワイパー仕様

 : 新製品
 : 設定アイテム
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RE IC S D1
SS DNMG110404E-SS 0.4 9.525 4.76 3.81

DNMG110408E-SS 0.8 9.525 4.76 3.81

TM DNMG110404E-TM   0.4 9.525 4.76 3.81

6º

0.2

DNMG110408E-TM   0.8 9.525 4.76 3.81

DNMG110412E-TM   1.2 9.525 4.76 3.81

ZM DNMG110408E-ZM 0.8 9.525 4.76 3.81

7º

DNMG110412E-ZM   1.2 9.525 4.76 3.81

SM DNMG110404E-SM 0.4 9.525 4.76 3.81

0.25

10
º

DNMG110408E-SM 0.8 9.525 4.76 3.81

- DNMA110404E 0.4 9.525 4.76 3.81

DNMA110408E 0.8 9.525 4.76 3.81

DNMA110412E 1.2 9.525 4.76 3.81

RE

IC

S

D1

DN

w w w . t u n g a l o y . c o . j p

ひし形穴つき
55°

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

仕
上
げ
切
削

中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

 : 新製品
 : 設定アイテム
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RE IC S D1
TF TNMG110402E-TF  0.2 6.35 4.76 2.26

12
º

TNMG110404E-TF  0.4 6.35 4.76 2.26

TNMG110408E-TF  0.8 6.35 4.76 2.26

TSF TNMG110402E-TSF   0.2 6.35 4.76 2.26

13
º

TNMG110404E-TSF 0.4 6.35 4.76 2.26

TNMG110408E-TSF 0.8 6.35 4.76 2.26

FW TNMG110404E-FW 0.4 6.35 4.76 2.26

12
º

TNMG110408E-FW 0.8 6.35 4.76 2.26

SW TNMG110408E-SW 0.8 6.35 4.76 2.26

10
º

0.2

TNMG110412E-SW 1.2 6.35 4.76 2.26

IC

S

D
1

RETN
三角形穴つき
60°

仕
上
げ
切
削

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
切
削

※ワイパー仕様

※  SW/FWによる R加工、テーパ加工時の加工プログラムの補正について、ご不明な点があれば弊社営業まで
お問い合わせください。

精
密
仕
上
げ
切
削

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
〜
中
切
削

※ワイパー仕様

 : 新製品
 : 設定アイテム
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N
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RE IC S D1
SS TNMG110404E-SS 0.4 6.35 4.76 2.26

TNMG110408E-SS 0.8 6.35 4.76 2.26

TM TNMG110404E-TM 0.4 6.35 4.76 2.26

6º

0.2

TNMG110408E-TM 0.8 6.35 4.76 2.26

TNMG110412E-TM 1.2 6.35 4.76 2.26

SM TNMG110404E-SM 0.4 6.35 4.76 2.26

0.25

10
º

TNMG110408E-SM 0.8 6.35 4.76 2.26

- TNMA110404E 0.4 6.35 4.76 2.26

TNMA110408E 0.8 6.35 4.76 2.26

TNMA110412E 1.2 6.35 4.76 2.26

TN
IC

S

D
1

RE

w w w . t u n g a l o y . c o . j p

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

仕
上
げ
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

三角形穴つき
60°

中
切
削

 : 設定アイテム
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RE IC S D1
TF VNMG120402E-TF  0.2 7.15 4.76 3.81

12
º

VNMG120404E-TF  0.4 7.15 4.76 3.81

VNMG120408E-TF  0.8 7.15 4.76 3.81

TSF VNMG120402E-TSF 0.2 7.15 4.76 3.81

13
º

VNMG120404E-TSF 0.4 7.15 4.76 3.81

VNMG120408E-TSF 0.8 7.15 4.76 3.81

ZF VNMG120404E-ZF   0.4 7.15 4.76 3.81

10
º

0.2

VNMG120408E-ZF   0.8 7.15 4.76 3.81

SS VNMG120404E-SS 0.4 7.15 4.76 3.81

VNMG120408E-SS 0.8 7.15 4.76 3.81

ZM VNMG120408E-ZM   0.8 7.15 4.76 3.81

7º

VNMG120412E-ZM   1.2 7.15 4.76 3.81

TM VNMG120404E-TM 0.4 7.15 4.76 3.81

6º

0.2

VNMG120408E-TM 0.8 7.15 4.76 3.81

VNMG120412E-TM   1.2 7.15 4.76 3.81

SM VNMG120404E-SM 0.4 7.15 4.76 3.81

0.25

10
º

VNMG120408E-SM 0.8 7.15 4.76 3.81

- VNMA120404E 0.4 7.15 4.76 3.81

VNMA120408E 0.8 7.15 4.76 3.81

IC

S

D
1

REVN
ひし形穴つき
35°

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

精
密
仕
上
げ
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

中
切
削

仕
上
げ
切
削

 : 新製品
 : 設定アイテム

仕
上
げ
〜
中
切
削
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N
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RE IC S D1
TF WNMG060402E-TF  0.2 9.525 4.76 3.81

12
º

WNMG060404E-TF  0.4 9.525 4.76 3.81

WNMG060408E-TF  0.8 9.525 4.76 3.81

TSF WNMG060402E-TSF     0.2 9.525 4.76 3.81

13
º

WNMG060404E-TSF   0.4 9.525 4.76 3.81

WNMG060408E-TSF   0.8 9.525 4.76 3.81

WNMG060412E-TSF   1.2 9.525 4.76 3.81

TS WNMG060402E-TS   0.2 9.525 4.76 3.81

10
º

WNMG060404E-TS   0.4 9.525 4.76 3.81

WNMG060408E-TS   0.8 9.525 4.76 3.81

FW WNMG060404E-FW 0.4 9.525 4.76 3.81

12
º

WNMG060408E-FW 0.8 9.525 4.76 3.81

ZF WNMG060404E-ZF 0.4 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

WNMG060408E-ZF   0.8 9.525 4.76 3.81

SW WNMG060408E-SW 0.8 9.525 4.76 3.81

10
º

0.2

WNMG060412E-SW 1.2 9.525 4.76 3.81

SS WNMG060404E-SS 0.4 9.525 4.76 3.81

WNMG060408E-SS 0.8 9.525 4.76 3.81

WNMG060412E-SS 1.2 9.525 4.76 3.81

IC

D1

RE SWN

w w w . t u n g a l o y . c o . j p

六角形穴つき
80°

仕
上
げ
切
削

仕
上
げ
切
削

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
切
削

※ワイパー仕様

※  SW/FWによる R加工、テーパ加工時の加工プログラムの補正について、ご不明な点があれば弊社営業まで
お問い合わせください。

精
密
仕
上
げ
切
削

（
ワ
イ
パ
ー
）

仕
上
げ
〜
中
切
削

※ワイパー仕様

仕
上
げ
切
削

 : 新製品
 : 設定アイテム
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RE IC S D1
TM WNMG060404E-TM   0.4 9.525 4.76 3.81

6º

0.2

WNMG060408E-TM   0.8 9.525 4.76 3.81

WNMG060412E-TM   1.2 9.525 4.76 3.81

NM WNMG060412E-NM 1.2 9.525 4.76 3.81

12
º

ZM WNMG060408E-ZM 0.8 9.525 4.76 3.81

7º

WNMG060412E-ZM   1.2 9.525 4.76 3.81

SM WNMG060404E-SM 0.4 9.525 4.76 3.81

0.25

10
º

WNMG060408E-SM 0.8 9.525 4.76 3.81

WNMG060412E-SM 1.2 9.525 4.76 3.81

- WNMA060404E 0.4 9.525 4.76 3.81

WNMA060408E 0.8 9.525 4.76 3.81

WNMA060412E 1.2 9.525 4.76 3.81

WNMA060416E 1.6 9.525 4.76 3.81

IC

D1

RE SWN

製品のお問い合わせは

資源保護のため再生紙を使用しています。

Mar. 2021 (TJ)

ダ ウンロ ード
Dr.Carbide App

w w w . t u n g a l o y . c o . j p

f a c e b o o k . c o m / t u n g a l o y j a p a n
t w i t t e r . c o m / t u n g a l o y j a p a n

タンガロイ公式アカウント

AS9100 認証取得
登録番号 78006
登録日 2015.11.04

ISO 14001 認証取得
登録番号 EC97J1123
登録日 1997.11.26

友だち追加は
こちらから。

または@tungaloy_official で ID 検索をしてください。

六角形穴つき
80°

寸法 (mm)コーティング コーテッド
サーメット サーメット

用
途

ブレーカ
記号 形 番

インサート
C : 連続加工
L : 弱断続加工
H : 強断続加工ネガティブタイプ

鋼
ステンレス
鋳鉄
非鉄金属
難削材
高硬度材

中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

仕
上
げ
〜
中
切
削

 : 新製品
 : 設定アイテム

中
切
削

6661053

製 品 動 画 は こ ち ら

www.youtube.com/tungaloycorporation


