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アルミニウム合金の仕上げ～
中仕上げ加工にて
抜群の切りくず処理を実現
Achieves excellent chip control in �nishing to medium �nishing 
of aluminum alloy

スミダイヤ多機能工具 SGW型登場
Introducing SUMIDIA Multifunctional Tools SGW Type

スミダイヤ製品ガイド No.044

スミダイヤブレイクマスターLD型/GD型
SUMIDIA PCD Inserts Break Master LD type / GD type  第4版

ブレーカ付きスミダイヤチップ
PCD Insert with Chipbreaker for Aluminum Alloy

仕上げ切削用 Finishing　 中仕上げ用 Medium Finishing
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SUMIDIA PCD Inserts Break Master
LD Type for Finishing

スミダイヤ ブレイクマスター

SUMIDIA PCD Inserts Breakk Maste

ススミミミダダダイイヤ ブブレレイク

S C k
仕上げ用

マスタタターマスタタタ

LD型 SUMIDIA PCD Inserts Break Master
GD Type for Medium Finishing

スミダイヤ ブレイクマスターブレイヤ ダイヤスミダダスス イク
中仕上げ用

r

マスター

r

マスタ

GD型

仕上げ加工領域において
優れた切りくず処理

Achieves excellent chip control in finishing

中仕上げ加工領域において
優れた切りくず処理

Achieves excellent chip control in medium finishing
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■ 適用範囲 Application range

●アルミニウム合金 展伸材（A6061）
　Wrought Aluminum Alloy

2種類のブレーカで幅広い切削領域をカバー
Covers a wide cutting range with 2 types of chipbreakers

●アルミニウム合金 鋳造材（ADC12）
　Casting Aluminum Alloy

ブレーカ名
Chipbreaker

材種
Grades

ブレーカ形状
Chipbreaker cross-sections shape

特長
Feature

LD型
LD Type

DA1000

0.4

25°

3次元形状の仕上用ブレーカ形状とシャープエッジ刃先により
仕上げ加工で優れた加工面品位と抜群の切りくず処理を実現
Achieves excellent surface quality and outstanding chip control thanks 
to its 3-D finishing chipbreaker design as well as sharp cutting edge

GD型
GD Type

0.8

20°

3次元形状の中仕上げ用ブレーカ形状により中仕上げ～汎用の
幅広い切削領域にて安定した切りくず処理を実現
Achieves stable chip control in a wide cutting range from medium finishing to 
general cutting thanks to its 3-D medium-finishing chipbreaker design

被削材 Work Material：ADC12
チップ Insert：NF-DCMT11T304N-GD
切削条件 Cutting Conditions：
vc =400m/min  f =0.2mm/rev  
ap=1.0mm

被削材 Work Material：ADC12
チップ Insert：NF-DCMT11T304N-LD
切削条件 Cutting Conditions：
vc =400m/min  f =0.1mm/rev  
ap=0.2mm

被削材 Work Material：A6061
チップ Insert：NF-DCMT11T304N-GD
切削条件 Cutting Conditions：
vc =400m/min  f =0.2mm/rev  
ap=1.0mm

被削材 Work Material：A6061
チップ Insert：NF-DCMT11T304N-LD
切削条件 Cutting Conditions：
vc =400m/min  f =0.1mm/rev  
ap=0.2mm
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スミダイヤブレイクマスター

LD型/GD型
SUMIDIA PCD Inserts Break Master LD / GD Type
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被削材
Work Material

ブレーカ
Chipbreaker

材種
Grades

切削条件
Cutting Conditions

切削速度vc (m/min)
Cutting Speed

送り量f (mm/rev)
Feed Rate

切込みap (mm)
Depth of Cut

アルミニウム合金　展伸材
Wrought Aluminum Alloy

LD型 LD type DA1000 100-1,000-3,000 0.1-0.15-0.3 0.1-0.3-0.8

GD型 GD type DA1000 100-1,000-3,000 0.1-0.15-0.3 0.5-1.0-2.0

アルミニウム合金　鋳造材
Casting Aluminum Alloy 

LD型 LD type DA1000 100-1,000-3,000 0.1-0.15-0.2 0.1-0.2-0.3

GD型 GD type DA1000 100-1,000-3,000 0.1-0.15-0.3 0.1-1.0-2.0

下限値－推奨値－上限値
Min.-Optimum-Max.

■推奨切削条件表 Recommended Cutting Conditions

SUMIDIA PCD Inserts Break Master
LD Type for Finishing

スミダイヤ ブレイクマスター

SUMIDIA PCD Inserts Breakk Maste

ススミミミダダダイイヤ ブブレレイク

S C k
仕上げ用

マスタタターマスタタタ

LD型 SUMIDIA PCD Inserts Break Master
GD Type for Medium Finishing

スミダイヤ ブレイクマスターブレイヤ ダイヤスミダダスス イク
中仕上げ用

r

マスター

r

マスタ

GD型

仕上げ加工領域において
優れた切りくず処理

Achieves excellent chip control in finishing

中仕上げ加工領域において
優れた切りくず処理

Achieves excellent chip control in medium finishing

2 3

外　観
Appearance

逃げ角
Relief
Angle

型　番
Cat. No.

在庫
Stock 焼結体

切刃長
Cutting 
Edge 

Length

寸　法（mm）
Dimensions

D
A

10
00 内接円

Inscribed circle
厚　さ
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

7°

NF-CCMT060202N-LD D 2.9
6.35 2.38 2.8

0.2
 060204N-LD D 2.9 0.4
NF-CCMT09T302N-LD D 2.9

9.525 3.97 4.4
0.2

 09T304N-LD D 2.9 0.4
 09T308N-LD D 2.8 0.8

7°

NF-DCMT070202N-LD D 3.1
6.35 2.38 2.8

0.2
 070204N-LD D 2.9 0.4
NF-DCMT11T302N-LD D 3.1

9.525 3.97 4.4
0.2

 11T304N-LD D 2.9 0.4
 11T308N-LD D 2.5 0.8

11°

NF-TPMT080202N-LD D 2.9
4.76 2.38 2.4

0.2
 080204N-LD D 2.8 0.4
NF-TPMT090202N-LD D 3.1

5.56 2.38 2.8
0.2

 090204N-LD D 2.9 0.4
NF-TPMT110202N-LD D 3.1

6.35 2.38 2.8
0.2

 110204N-LD D 2.9 0.4
NF-TPMT110302N-LD D 3.1

6.35 3.18 3.4
0.2

 110304N-LD D 2.9 0.4
 110308N-LD D 2.7 0.8
NF-TPMT160402N-LD D 3.1

9.525 4.76 4.4
0.2

 160404N-LD D 2.9 0.4
 160408N-LD D 2.7 0.8

7°

NF-VCMT110302N-LD D 3.8
6.35 3.18 2.8

0.2
 110304N-LD D 3.4 0.4
NF-VCMT160404N-LD D 6.5

9.525 4.76 4.4
0.4

 160408N-LD D 5.6 0.8
 160412N-LD D 4.8 1.2

LD

LD

LD

LD

外　観
Appearance

逃げ角
Relief
Angle

型　番
Cat. No.

在庫
Stock 焼結体

切刃長
Cutting 
Edge 

Length

寸　法（mm）
Dimensions

D
A

10
00 内接円

Inscribed circle
厚　さ
Thickness

穴　径
Hole

ノーズ
半　径
Nose radius

7°

NF-CCMT060202N-GD D 2.9
6.35 2.38 2.8

0.2
 060204N-GD D 2.9 0.4
NF-CCMT09T302N-GD D 2.9

9.525 3.97 4.4
0.2

 09T304N-GD D 2.9 0.4
 09T308N-GD D 2.8 0.8

7°

NF-DCMT070202N-GD D 3.1
6.35 2.38 2.8

0.2
 070204N-GD D 2.9 0.4
NF-DCMT11T302N-GD D 3.1

9.525 3.97 4.4
0.2

 11T304N-GD D 2.9 0.4
 11T308N-GD D 2.5 0.8

11°

NF-TPMT080202N-GD D 2.9
4.76 2.38 2.4

0.2
 080204N-GD D 2.8 0.4
NF-TPMT090202N-GD D 3.1

5.56 2.38 2.8
0.2

 090204N-GD D 2.9 0.4
NF-TPMT110202N-GD D 3.1

6.35 2.38 2.8
0.2

 110204N-GD D 2.9 0.4
NF-TPMT110302N-GD D 3.1

6.35 3.18 3.4
0.2

 110304N-GD D 2.9 0.4
 110308N-GD D 2.7 0.8
NF-TPMT160402N-GD D 3.1

9.525 4.76 4.4
0.2

 160404N-GD D 2.9 0.4
 160408N-GD D 2.7 0.8

7°

NF-VCMT110302N-GD D 3.8
6.35 3.18 2.8

0.2
 110304N-GD D 3.4 0.4
NF-VCMT160404N-GD D 6.5

9.525 4.76 4.4
0.4

 160408N-GD D 5.6 0.8
 160412N-GD D 4.8 1.2

●印：標準在庫品　●mark : Standard stocked item

GD

GD

GD

GD

■在庫表 Stock Items

●LD型  LD Type ●GD型  GD Type

スミダイヤブレイクマスター

LD型/GD型
SUMIDIA PCD Inserts Break Master LD / GD Type
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●アルミニウム合金の横送り・溝入れ加工で抜群の切りくず
処理を実現

●切りくずトラブル解消により作業効率の大幅改善が可能
●高強度材種スミダイヤDA1000採用により、安定長寿命

■ ブレーカ付きスミダイヤ多機能工具 
SGW型

型番
Cat. No.

在庫
Stock

高さ
Height

幅
Width

全長
Length

加工深さ
Depth of cut

首下
Stem 皿ねじ

Screw
レンチ
Wrench

H B LF LH2 LH
SGW R1212 D 12 12 120 7.0 24.5

BFTX0410T8R 1.1 TRX08SGW R1616 D 16 16 120 7.0 24.5

※ 上記 LF、 LH2、 LH 寸法は、超硬チップ装着時の寸法を示す。（スミダイヤチップ装着時の寸法は下表）
Note: The LF, LH2, and LH dimensions above indicate the dimensions when the carbide insert is attached.  (The dimensions for when the SUMIDIA insert is attached is shown in the table below)

■ ホルダ Holders

●長尺部品の高能率粗加工が可能
●ゼンマイ状の切りくずで、被削材や機械に絡みにくい

■ 特長 Characteristics
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5

LH2
スミダイヤチップ装着時  When equipped with SUMIDIA insert

※ご使用に当たりましては、主軸動力に十分にご注意ください。小型旋盤の場合、加工時に主軸動力の不足で機械が停止する恐れがあります。 
特に炭素鋼、ステンレス鋼などを加工する場合、ご注意ください。

Note: Use caution in regards to the spindle power when using this. If this tool is used with a small lathe, the machine may stop during machining due to insufficient spindle power. 
Please use caution especially when machining carbon steel and stainless steel.

■ 部品 Parts

（トルクス穴用）
For Torx holes寸法  Dimensions（mm）

型番
Cat. No.

スミダイヤ
SUMIDIA

刃幅
Edge width

全長
Length

全長
Length

加工深さ
Depth of cut

首下
Stem

有効
切刃長
Effective
LengthDA1000 CW L LF LH2 LH

KGV R2004-LD D 2.0 19.7 118.7 5.7 23.2 4.0
KGV R2504-LD D 2.5 19.7 118.7 5.7 23.2 4.0
KGV R2506-LD D 2.5 21.2 120.2 7.2 24.7 5.5

■ チップ Inserts（スミダイヤ） SUMIDIA

8.
0

C
W

45˚
L

6.
3

2-R0.1
有効切刃長 Effective Length

寸法  Dimensions（mm）

型番
Cat. No.

コーティング
Coated carbide

刃幅
Edge width

全長
Length

全長
Length

加工深さ
Depth of cut

首下
Stem

有効
切刃長
Effective
LengthAC1030U AC530U CW L LF LH2 LH

KGV R400 D D 4.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3
KGV R500 D D 5.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3
KGV R600 D D 6.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3

※ 上記 LF、 LH2、 LH 寸法は、チップ装着時のホルダ寸法です。
Note: Dimensions LF, LH2, and LH above indicate holder dimensions when equipped with an insert.

■ チップ Inserts（超硬） Carbide

8.
0

45˚
L

2-R0.1

C
W 6.
3

有効切刃長 Effective Length

寸法  Dimensions（mm）

推奨締付けトルク（N・m）　 注：スミダイヤブレイクマスターLD型は再研磨を行うと、切りくず処理性能に影響を及ぼします。　●印：標準在庫品（拡充品）

Recommended tightening torque (N・m)  Caution: Re-griding the cutting edges of the SUMIDIA BreakMaster LD type may affect the chip control performance. ● mark: Standard stocked item (expanded product)

■   SUMIDIA Multifunctional Tools With Chipbreakers 
SGW Type

・  Enables efficient roughing of components with long shank.
・  Produces coin-shaped chips that will not tangle with the machinery or the work piece.

・  Achieves excellent chip control during traverse cutting/grooving of aluminum alloy.
・  Greatly improves work efficiency through eliminating problems caused by chips.
・  Stability and long tool life achieved through using high strength material SUMIDIA DA1000.

■在庫表 Stock Items

■推奨切削条件 Recommended Cutting Conditions

被削材
Work Material

材種

溝入れ

横送り

溝入れ

Grades
加工内容

Process Description

Grooving

Turning

Grooving

切削条件
Cutting Conditions

切削速度vc (m/min)
Cutting Speed

送り量f (mm/rev)
Feed Rate

切削油
Coolant

P M N

N DA1000

AC530U

4,500 - 8,000

4,500 - 8,000

4,000 - 6,000

0.07 - 0.15

0.07 - 0.15

0.05 - 0.15

Wet

スミダイヤ多機能工具

SGW型
SUMIDIA Multi-Functional tool SGW Type
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5

●機械部品内径加工
 D Internal Boring of Machine Component

展伸材の内径加工で
良好な切りくず処理
Provides good chip control in internal 
boring of wrought material  

ø
50

m
m

ブレイクマスター LD型
Break Master LD Type

ブレーカなし
Without Chipbreaker

被削材 ： A6061　  工具型番 ： NF-VCMT110302N-LD  (DA1000)

切削条件 ： vc=200m/min   f =0.20mm/rev   ap=0.10mm  Wet

※本製品は再研磨を行うと切りくず処理性能に影響を及ぼします。
* Regrinding this product will affect chip control performance.

Work Material

Cutting Conditions

Insert

Work Material

Cutting Conditions

Work Material

Cutting Conditions

Insert Insert

Work Material

Cutting Conditions

Insert

●ピストン外径加工
 DExternal Turning of Piston

展伸材の外径加工で
良好な切りくず処理
Provides good chip control in external 
turning of wrought material  

ø
30

m
m

ブレイクマスター LD型
Break Master LD Type

ブレーカなし
Without Chipbreaker

被削材 ： A6061　  工具型番 ： NF-VCMT160412N-LD  (DA1000)

切削条件 ： vc=300m/min   f =0.10mm/rev   ap=0.20mm  Wet

●トランスミッション部品内径加工
 D Internal Boring of Transmission Component

鋳造材の内径加工で
切りくずを細かく分断

 

ø1
50

m
m

ブレイクマスター GD 型
Break Master GD Type　

ブレーカなし 　
Without Chipbreaker 　

被削材 ： ADC12　  工具型番 ： NF-TPMT110304N-GD (DA1000)

切削条件 ： vc=400m/min   f =0.23mm/rev   ap=1.20mm  Wet

●自動車部品外径加工
 DExternal Turning of Automotive Component

鋳造材の外径加工で
良好な切りくず処理
Provides good chip control in external 
turning of cast material  

ø
50

m
m

ブレイクマスター GD 型　
Break Master GD Type　

ブレーカなし　
Without Chipbreaker　

被削材 ： AC4CH　  工具型番 ： NF-DCMT11T308N-GD (DA1000)

切削条件 ： n=2,200m/min-1   f =0.15mm/rev   ap=0.25mm  Wet

Breaks chips into fine pieces in internal 
boring of cast material

■ 使用実例 Application Examples

ブレイクマスターLD型 Break Master LD Type

ブレイクマスターGD型 Break Master GD Type

Work Material

Cutting Conditions

Insert

●バルブ外径加工
 DExternal Turning of Valve

SGW型+ブレイクマスター LD型　
SGW Type + Break Master LD Type 　

ブレーカなし 　
Without Chipbreaker 　

被削材：A6061    工具型番：KGV R200-4-LD（DA1000）

切削条件 ： vc=250m/min   f =0.10mm/rev   ap=0.5mm  Wet

SGW型 SGW Type

9.0

10
.0
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