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●超硬チ
ップ、サー

メットチッ
プと4種

類のブレ
ーカをラ

インナッ
プ

●独自の
多コーナ

ーチップ
で、倣い

加工のコ
スト低減

●ご好評
の 鋼旋

削用材種
AC800

Pシリー
ズ を拡

充!!
Cost reduction for copying with unique multiple cornered insert

Expansion of our popular steel turning grade AC800P series!

Carbide inserts, cermet inserts and 4 types of breakers are available.



From 4 corners to 6 corners!
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切れ味重視
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切込み限界
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Coated Carbide

Cat. No.ShapeCutting
States Nose Radius

Coated Cermet

Application P  Steel M  Stainless Steel

●印：標準在庫　●印：将来AC820Pに置換え予定　▲印：将来、在庫廃止を予定　無印：受注生産品
●mark : Standard stock item, ●mark : Scheduled to be replaced by the new AC820P , ▲mark : To be replaced by new item , Blank : Made to order item
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For better chip control

Sharp cutting edge : Best Strong cutting edge : Large

For lower cutting force

For general

For finishing

Feed rate

Low carbon steel

General steel & Alloy steel

Stainless steel

Work material

Applications

Finishing

Medium

Best Good

Interrupted cutting

Finishing Sub-chipbreakersMain chipbreakers



Above figures show right hand tools.
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敷板用皿ねじ スパナ

押え金 スプリング キャップスクリュー 敷板

敷板用スパナ

Clamp Spring Cap Screw Shim

Shim Screw

hLR b L1 f h1 L2

hLR b L1 f h1 L2

Spanner Shim Spanner

Item is sold separately

Cutting edge angle

Approach angle of major cutting edge is 95.5°

Approach angle of major cutting edge is 107.5°
L1høDs f L2 β e h1Min.øDm

Approach angle of major cutting edge is 95.5°

Approach angle of major cutting edge is 107.5°

Cat. No. Note
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Above figures show right hand tools.

T-REX insert and holders identification

For external profiling

For internal profiling
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Out facing with SumiTurn T-REX tool holder



製造元

Very hot or lengthy chips may be discharged while the 
machine is in operation. Therefore, machine guards, safety 
goggles or other protective covers must be used. Fire safety 
precautions must also be considered.

When using non-water soluble cutting oil, precautions 
against fire must be taken and please ensure that a fire 
extinguisher is placed near the machine.

Please handle with care as this product has sharp edges.
Improper cutting conditions or mis-handling of the tool may result 
in breakages or projectiles. Therefore, please use the tool within its 
recommended conditions.

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ので、安全カバーや保護メガネ等
の保護具を使用し、防災・防火に十分ご配慮ください。

鋭い切れ刃を持っているため取扱いにご注意ください。
使用方法を誤ったり、使用条件が不適切な場合、工具破損、
飛散を招きますので推奨条件の範囲内でご使用ください。

不水溶性の切削液をご使用になる場合は、
自動消火装置を設置するなどの対策を講じて頂き、
火災にくれぐれもご注意ください。

◆安全にお使いいただくために◆

ツールネット
東京営業部 TEL(03)6722-3517
大阪営業部 TEL(06)6221-3900

FAX(03)6722-3521
FAX(06)6221-3015

いい工具フリーダイヤル 110番

0120-159110
技術相談サービス

9:00～12:00、13：00～17：00  (土  日  祝日を除く)・・

>> 切削工具の最新情報を発信中 <<

TEL+81-72-772-4535 FAX+81-72-771-0088Global Marketing Department 1-1-1, Koyakita, Itami, Hyogo 664-0016, Japan
ハードメタル事業部 〒664-0016 兵庫県伊丹市昆陽北 1 - 1 - 1 (072)772-4531TEL (072)772-4595FAX

東京市販グループ (011)823-0172☎
(0144)35-3322☎
(022)292-0128☎

札 幌
苫小牧
仙 台

(0285)24-3627☎
(048)525-8215☎
(047)166-2421☎

北関東
熊 谷
  柏  

(045)851-1788☎
(0545)53-1152☎
(053)451-4395☎

横 浜
富 士
浜 松

(076)264-3822☎
(082)250-1022☎
(092)481-8131☎

北 陸
広 島
九 州

(03)6722-3525TEL
(052)963-2880TEL名古屋市販グループ
(06)6221-3700TEL大阪市販グループ

東京営業グループ 〒108-8539 東 京 都 港 区 芝 浦 3 - 9 - 1 (03)6722-3523TEL (03)6722-3526FAX
名古屋営業グループ 〒461-0005 名 古 屋 市 東 区 東 桜 1 - 1 - 6 (052)963-2841TEL (052)963-2765FAX

〒446-0059 安城市三河安城本町 1-22- 10 (0566)74-7091TEL (0566)74-7190FAX
大阪営業グループ 〒541-0041 大 阪 市 中 央 区 北 浜 4 - 7 - 2 8 (06)6221-3600TEL (06)6221-3015FAX
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この印刷物は再生紙を使用しています。 R9（2011.4）Ⅻ0410

Application examples

Hub

Crankshaft

Shaft

Shaft

Competitor

Tool cost

Competitor

Tool cost

Competitor

Tool cost

Vc=200m/min  f=0.3mm/rev  ap=0.4mm  Wet
チップ Insert：TRM551708-LU (AC700G)
ホルダ Holder：DTR55CR2525-M17

Cutting condition

Vc=250m/min  f=0.25mm/rev  ap=0.4mm  Wet
チップ Insert：TRM551712-LU (AC2000)
ホルダ Holder：DTR55QR2525-M17

Cutting condition Vc=200m/min  f=0.1mm/rev  ap=0.2-0.5mm  Wet
チップ Insert：TRM551704-LU (T2000Z)
ホルダ Holder：DTR55CR2525-M17

Cutting condition

Results

Results

Results

Good cutting edge with coated cermet insert (T2000Z)
Great improvement of chip management in out facing. Reducing the 
number of machine stops to 0. (Conventional 10 times/shift)

Vc=200m/min  f=0.2mm/rev  ap=1.5mm  Wet
チップ Insert：TRM551708-GU (AC2000)
ホルダ Holder：DTR55CR2525-M17

Cutting condition

Results




