
超硬強靭ボディでびびりを抑制
内径ø8mm～の小径溝入れに対応

SEC-溝入れバイト SSH型

No.530

内径溝入れバイト
Internal grooving tool holder

SEC-Grooving Tool Holders SSH Series 第3版

ツーリングニュース

アイテム拡充
16

溝深さ 2mm/3mm
対応インサート



SSHSeries

Internal Grooving Tool Holder

内部給油仕様で抜群の切りくず排出性
AC1030U採用で良好な加工面品位
溝入れ用途に加え、
スナップリング溝用もラインアップ
溝深さ2mm（最小加工径9mm）、3mm（最小加工径10mm）
に対応する09/10サイズインサート拡充

超硬強靭ボディで
小径でも安定加工

溝入れ R溝 / 倣い 面取り

SSHG型 SSHR型 SSHC型

■ インサートラインアップ

2

切削動画
公開中

VIDEO OF CUTTNG

■適用領域
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インサートサイズ 09/10 は右勝手のみです。
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E○○□-SSHMN○○○-08

E○○□-SSHMN○○○-08

E○○□-SSHMN○○○-08

E○○□-SSHMN○○○-14

E○○□-SSHMN○○○-14

刃幅 / 刃先コーナー形状 （mm）最大
溝深さ
（mm）

最小
加工径
（mm）

インサート
サイズ 適用ホルダインサート

型式用途
面取り

溝入れ

R溝/
倣い

面取り

R溝/倣い 面取り溝入れ/R形状 溝入れ/C面取り■ シリーズ構成



SEC-溝入れバイト

SSH型
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■ 加工面品位

被削材：SCM440    加工径：ø30mm    切削条件：vc=180m/min  f=0.02mm/rev  ap=0.2mm    Wet（油性）被削材：SCM440    加工径：ø30mm    切削条件：vc=180m/min  f=0.02mm/rev  ap=0.2mm    Wet（油性）

SSH型 他社品C

Ra0.28μm  Rz2.39μm Ra0.54μm  Rz3.26μm

光沢あり 白濁

光沢のある美しい仕上げ面

被削材：S45C    加工径：ø13mm    切削条件：vc=100m/min  f=0.01, 0.02, 0.03mm/rev ap=0.2mm     Wet（油性）被削材：S45C    加工径：ø13mm    切削条件：vc=100m/min  f=0.01, 0.02, 0.03mm/rev ap=0.2mm     Wet（油性）

■ 耐びびり性能

SSH型 他社品B

f=0.01
mm/rev

f=0.02
mm/rev

f=0.03
mm/rev

f=0.01
mm/rev

f=0.02
mm/rev

f=0.03
mm/rev

びびりなし

抜群の切れ味と超硬シャンクでびびりを抑制

びびり発生

■ 切りくず処理性能

被削材：S45C    加工径：ø13mm    切削条件：vc=50m/min  f=0.02mm/rev ap=1.0mm     Wet（油性）被削材：S45C    加工径：ø13mm    切削条件：vc=50m/min  f=0.02mm/rev ap=1.0mm     Wet（油性）

SSH型 他社品A

溝からの排出性が悪く、突発欠損の可能性あり

切りくず
排出スペースなし

切りくず排
出良好

小径で、切りくずのカールが安定かつスムーズに排出
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内径溝入れ
SSH-08

Fig 1 
DCON

CW

DN

W
F

LHD
LF

DMIN最小加工径

H

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番 在庫 径 首径 高さ 全長 頭部
最小
加工径 刃幅 適用インサート Fig

皿ねじ レンチ

DCON DN H LF LHD DMIN CW

E08D-SSHM N125-08 D 8 6 7 60(60.4)
70(70.4)
70(70.4)
80(80.4)
90(90.4)

100(100.4)

12.5(12.9)
21.0(21.4)
12.5(12.9)
21.0(21.4)
30.0(30.4)
42.0(42.4)

8~ 0.74～3.00

SSH□ R 09・・・
SSH□ R/L 08・・・

SSH□ R 10・・・

1
BFTX02608IPS 1.2 TRX08IPE08E-SSHM N210-08 D 8 6 7 8~ 0.74～3.00 1

E12E-SSHM N125-08 D 12 6 11 8~ 0.74～3.00 1

BFTX02608IPS 1.2 TRX08IP
E12F-SSHM N210-08 D 12 6 11 8~ 0.74～3.00 1
E12G-SSHM N300-08 D 12 6 11 8~ 0.74～3.00 1
E12H-SSHM N420-08 D 12 6 11 8~ 0.74～3.00 1

全長LF、頭部LHDはSSHG型/SSHR型インサート装着時の寸法です、また（ ）内はSSHG R 09･･･型（09サイズ）/SSHG R 10･･･型（10サイズ）インサート
装着時の寸法です。最小加工径DMINは08サイズインサート装着時の寸法で、09サイズ装着時は9mm、10サイズ装着時は10ｍｍとなります。
刃先距離WFの寸法は5ページのインサート在庫表をご参照ください。

N m

D印：標準在庫品N m  推奨締付けトルク（N・m） 

4

内　径

型番の呼び方

シャンク
材質記号

E 08 D - SSHM N 125 - 08
型式記号 勝手シャンク径

（mm）
シャンク
長さ記号

最小加工径
（mm）

頭部基準長さ
（mm）× 10

※08サイズインサート装着時
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面取り

R溝/
倣い

SEC-溝入れバイト

SSH型
 

D印：標準在庫品 D印：標準在庫品（拡充品）

インサート（E08□-SSHMN〇〇〇-08 / E12□-SSHMN〇〇〇-08用）（ コーティング） 寸法（mm）

用途 型　番 AC
10

30
U

刃幅
最大
溝深さ

コーナー
半径

刃先
距離

刃先
距離 厚さ

刃先
距離 適用ホルダ Fig

R L CW CDX RE WF3 WF S E2

溝入れ
（09サイズ）

溝入れ
（10サイズ）

溝入れ
（08サイズ）

SSHG R/L 0807400
 R/L 0808400
 R/L 0809400
 R/L 0810000
 R/L 0810010
 R/L 0811900
 R/L 0813900
 R/L 0815000
 R/L 0815010
 R/L 0816900
 R/L 0820000
 R/L 0820010
 R/L 0820020
SSHG R 0910010
 R 0915010
 R 0920010
 R 0920020
 R 0925010
 R 0925020
 R 0930010
 R 0930020
SSHG R 1010010
 R 1015010
 R 1020010
 R 1020020
 R 1025010
 R 1025020
 R 1030010
 R 1030020
SSHR R/L 08080
 R/L 08100
 R/L 08120
 R/L 08150
 R/L 08180
 R/L 08200
SSHC R/L 08454502
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D
D
D
D
D
D
D
D
D
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
D
D
D
D
D
D
D

0.74
0.84
0.94
1.00
1.00
1.19
1.39
1.50
1.50
1.69
2.00
2.00
2.00
1.00
1.50
2.00
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
1.00
1.50
2.00
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
0.80
1.00
1.20
1.50
1.80
2.00
Q

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
1.0
1.0
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3.6
3.6
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4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.65

3.6
3.6
3.6
3.1
3.1
3.1
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.5
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.5
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.1
3.1
3.1
3.0
3.0
3.0
3.6

Q
Q
Q
Q

0.10
Q
Q
Q
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Q
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0.10
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Q
Q
Q
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E08□-SSHMN○○○-08
E12□-SSHMN○○○-08
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最小加工径DMINの寸法は08サイズ：8mm、09サイズ：9mm、10サイズ：10ｍｍとなります。

Fig 1（溝入れ用）

Fig 2（溝入れ用）

Fig 3（R溝/倣い用）

Fig 4（面取り用）

本図は右勝手(R)を示す。
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Q印：製作いたしません

■ 推奨切削条件
被削材 P  炭素鋼・合金鋼 M ステンレス鋼 K  鋳鉄

切削速度 vc（m/min） 20-200 15-80 20-160
送り速度 f（mm/rev） 0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03
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SSH型

刃先距離WFの寸法は7ページのインサート在庫表をご参照ください。

D印：標準在庫品N m  推奨締付けトルク（N・m） 

 

内径溝入れ
SSH-14

ホルダ 部品 寸法（mm）

型　番 在庫 適用インサート Fig

皿ねじ レンチ

D 12 9 11 0.74～3.00

SSH□ R/L 14・・・

1
D 12 9 11 0.74～3.00 1
D 12 9 11 0.74～3.00 1
D 12 9 11 0.74～3.00 1
D 16 9 14 0.74～3.00 1
D 16 9 14 0.74～3.00 1
D 16 9 14

75 19.5 14

0.74～3.00 1

BFTX0412IPS 5.0 LT15IPE12H-SSHM N340-14

D 16 9 14

100 34.0 14

0.74～3.00 1

E12J-SSHM N450-14 110 45.0 14
E12X-SSHM N640-14 130 64.0 14
E16F-SSHM N195-14 80 19.5 14

BFTX0412IPS 5.0 LT15IPE16H-SSHM N340-14 100 34.0 14
E16J-SSHM N450-14 110 45.0 14
E16X-SSHM N640-14 130 64.0 14

N m

E12X-SSHM N195-14

径 首径 高さ 全長 頭部
最小
加工径 刃幅

DCON DN H LF LHD DMIN CW

Fig 1 

LHD
LF

W
F

CW

DCON

H

DMIN最小加工径

D
N

6

内　径

型番の呼び方

シャンク
材質記号

E 12 X - SSHM N 195 - 14
型式記号 勝手シャンク径

（mm）
シャンク
長さ記号

最小加工径
（mm）

頭部基準長さ
（mm）× 10
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SEC-溝入れバイト

SSH型

D印：標準在庫品

インサート（E12□-SSHMN〇〇〇-14 / E16□-SSHMN〇〇〇-14用）（ コーティング） 寸法（mm）

用途 型　番 AC
10

30
U

適用ホルダ Fig
R L CW CDX RE WF3 WF S E2

溝入れ
（14サイズ）

SSHG R/L 1407400
 R/L 1408400
 R/L 1409400
 R/L 1410000
 R/L 1410010
 R/L 1411900
 R/L 1413900
 R/L 1415000
 R/L 1415010
 R/L 1416900
 R/L 1420000
 R/L 1420010
 R/L 1420020
 R/L 1425000
 R/L 1425010
 R/L 1425020
 R/L 1430000
 R/L 1430010
 R/L 1430020
SSHR R/L 14100
 R/L 14120
 R/L 14150
 R/L 14180
 R/L 14200
 R/L 14220
 R/L 14250
 R/L 14300

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D

0.74
0.84
0.94
1.00
1.00
1.19
1.39
1.50
1.50
1.69
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
1.00
1.20
1.50
1.80
2.00
2.20
2.50
3.00

1.2
1.3
1.5
1.6
1.6
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
1.6
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.2
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.2
5.2
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1

Q
Q
Q
Q

0.10
Q
Q
Q

0.10
Q
Q

0.10
0.20
Q

0.10
0.20
Q

0.10
0.20
0.50
0.60
0.75
0.90
1.00
1.10
1.25
1.50

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q

E12□-SSHMN○○○-14
E16□-SSHMN○○○-14

1
1
1
1
2
1
1
1
2
1
1
2
2
1
2
2
1
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3

R溝/
倣い

最小加工径DMINの寸法は14サイズ：14mmとなります。

2-C0.05

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

DMIN
最小加工径

Fig 1（溝入れ用）

2-RE

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

DMIN
最小加工径

Fig 2（溝入れ用）

RE

S

C
W

CDX

W
F3

WF

DMIN
最小加工径

Fig 3（R溝/倣い用）

本図は右勝手(R)を示す。

■ 推奨切削条件
被削材 P  炭素鋼・合金鋼 M ステンレス鋼 K  鋳鉄

切削速度 vc（m/min） 20-200 15-80 20-160
送り速度 f（mm/rev） 0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03

刃幅
最大
溝深さ

コーナー
半径

刃先
距離

刃先
距離 厚さ

刃先
距離
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R2(2022.8)Ⅲ1904  AK

SumiTool Calculator

加工計算アプリ

SumiTool Converter

材種、チップブレーカ対照アプリ

住友電工 切削工具 公式アプリ for iOS/Android

■ 使用実例

本体：E16F-SSHMN195-14  インサート：SSHGR1420020（AC1030U）
切削条件：vc=100m/min  f=0.06mm/rev
 ① ap=2.0mm  ② ap=3.5mm    Wet

STKM材 ベアリング部品

安定した切りくず処理で寿命2倍達成 チタン合金加工において寿命1.25倍を達成
加工面品位も良好

本体：E16F-SSHMN195-14  インサート：SSHGR1416900（AC1030U）
切削条件：vc=60m/min  f=0.04mm/rev  
 ① ap=0.1~0.2mm  ② ap=3.5mm    Wet

チタン合金 ケース

SSH型 従来品
0

100

50

加
工
数 

（個）

SSH型 従来品
0

500

250

加
工
数 

（個）

ø
4

0
m

m

ø
2

0
m

m

①①②
②


