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“Mirror Ball & Mirror Radius”



Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

 6  3

―  17  60

 5.5

― ―  6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15  30  80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

 35  92

― ―

 6

1

BNML-060017S-S06C ●  17 120

BNMS-080025S-S08C ●

 8  4

 25  90

 7.5
 8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ●  35  92

BNML-080075S-S08C ●  75 140

BNML-080095S-S08C ●  95 160

BNML-080075T-S12C ● 20  75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10  5
―

 30
100

 9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ●  43

BNML-100075S-S10C ●  75 140

BNML-100080S-S10C  80 220

BNML-100095S-S10C ●  95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1  75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12  6

―

 28  84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ●  53 110

BNML-120095S-S12C ●  95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8  85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16  8

 33  93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5  63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

 70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ●  90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

 39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ●  75 141
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All cutters are supplied without inserts or wrenches
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○

○

○

○

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

■Carbide shank holders

Cat. No. stock
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs

BNML-200100S-S20C

20 10

―
100 220

19

― ― 20

FSW-5016H A-20W
BNM-200…

RNM-200…

1
BNML-200105S-S20C ● 105 180

BNML-200115T-S25C ● 64.3 115 191 2° 1°22' 25 2

BNML-200125S-S20C ●

―

125 200

― ―

20

1

BNML-200170S-S20C ● 170 250

BNML-200220S-S20C 220 300

BNMM-250090S-S25C ●

25 12.5

 90 166

24 25 FSW-6020 A-30
BNM-250…

RNM-250…

BNML-250100S-S25C 100
220

BNML-250140S-S25C ● 140

BNML-250170S-S25C 170 250

BNMM-300120S-S32C ●

30 15

120 200

29 32 FSW-8025S
BNM-300/320…

RNM-300…

BNML-300100S-S32C ● 100
220

BNML-300140S-S32C ● 140

BNML-300170S-S32C ● 170 250

BNML-300220S-S32C 220 300

screw torque（N・m）

FSW-2005H 0.5
FSW-2506H 0.9
FSW-3007H 1.2
FSW-3509H 2.0
FSW-4013H 3.0
FSW-5016H 4.0
FSW-6020 6.0

FSW-8025S 6.0

D
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Fig 2
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Fig 1
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A-30

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

Screw Wrench

○

○

○

○

○

1 All cutters are supplied without inserts or wrenches.
2 whenφ32 insert mounted on Dc30 holder, the dimensions of ℓ1,ℓ2, L are 1mm longer than value above.

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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○

○
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Mirror Ball MBX

■ Modular head

Cat. No. stock
Dimensions（mm） Parts

Insert
φDc R Lf φDb MD C W Screw Wrench

MBX-100-M6 ● 10  5 18  9.7 M6

6.5  8

FSW-3007H A-08 BNM-100…

MBX-120-M6 ● 12  6 20 11.5 M6 FSW-3509H A-10 BNM-120…

MBX-160-M8 ● 16  8 23 15 M8

8

12 FSW-4013H A-15 BNM-160…

MBX-200-M10 ● 20 10 30 19 M10 14 FSW-5016H A-20W BNM-200…

MBX-250-M12 ● 25 12.5 35 24 M12 10 17 FSW-6020 A-30 BNM-250…

MBX-300-M16 ● 30 15 43 29 M16 12.5 22 FSW-8025S BNM-300/320…

FSW-3007H 1.2
FSW-3509H 2.0
FSW-4013H 3.0
FSW-5016H 4.0
FSW-6020 6.0

FSW-8025S 6.0

ccoooollaanntt  tthhrruu

3 ●： Standard stock　○： Stock in Japan
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High Precision Indexable Ball Nose End Mill

● Insert radius form accuracy : below ±0.010 mm when fixed to the Holder
（ accuracy below ±0.006 mm on Insert alone）
● O.D runont : below 15μm when MBX Modular head fixed to MSN carbide shank

Spanner (for M6,M8)

screw torque（N・m）

A-30

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

※ prevent over tightening by short grip

Cat. No. Torque Thickness Length
Width 

across flatMD

1 All cutters are supplied without inserts or wrenches.
2 whenφ32 insert mounted on Dc30 holder, the dimensions of ℓ1,ℓ2, L are 1mm longer than value above.

Mirror Ball MBX

■ Modular head

Cat. No. stock
Dimensions（mm） Parts

Insert
φDc R Lf φDb MD C W Screw Wrench

MBX-100-M6 ● 10 5 18 9.7 M6

6.5 8

FSW-3007H A-08 BNM-100…

MBX-120-M6 ● 12 6 20 11.5 M6 FSW-3509H A-10 BNM-120…

MBX-160-M8 ● 16 8 23 15 M8

8

12 FSW-4013H A-15 BNM-160…

MBX-200-M10 ● 20 10 30 19 M10 14 FSW-5016H A-20W BNM-200…

MBX-250-M12 ● 25 12.5 35 24 M12 10 17 FSW-6020 A-30 BNM-250…

MBX-300-M16 ● 30 15 43 29 M16 12.5 22 FSW-8025S BNM-300/320…

FSW-3007H 1.2
FSW-3509H 2.0
FSW-4013H 3.0
FSW-5016H 4.0
FSW-6020 6.0

FSW-8025S 6.0

ccoooollaanntt tthhrruu
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High Precision Indexable Ball Nose End Mill

●Insert radius form accuracy :  below ±0.010 mm when fixed to the Holder
（ accuracy below ±0.006 mm on Insert alone）
●O.D runont : below 15μm when MBX Modular head fixed to MSN carbide shank

Spanner (for M6,M8)

screw torque（N・m）

A-30

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

※prevent over tightening by short grip

Cat. No. Torque Thickness Length
Width 

across flatMD

1 All cutters are supplied without inserts or wrenches.
2 whenφ32 insert mounted on Dc30 holder, the dimensions of ℓ1,ℓ2, L are 1mm longer than value above.

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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○

○
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Cat. No. Features

BNM

BNM-SS

BNM-TS

BNM-TG 

■Mirror Ball Insert Recommendation

Mirror Ball Series BNM/MBX

Neutral style geometry 
strictly for finish applications.

Sharp helical geometry 
Good for finishing and semi finishing 
high-temp alloys/hard materials.

Helical geometry 
Good for semi finishing hard 
materials up to 60 HRC.

Negative helical geometry 
Good for finishing hard 
material/weld up to 60 HRC.

FINISHING
PROFILING

Shape

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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Mirror Ball BNM/MBX

●CBN（JBN245）●DH111、JC10000、KT9

S

5°

W
1

L
C

R±0.006
R

S L

W
1

±0.006
RS ±0.006 L

W
1

０.００６㎜

●： Standard stock　○： Stock in Japan

FINISHING
PROFILING

０.００６㎜

5

Cat. No.
Dimensions(mm)PVD

BNM-060
BNM-080
BNM-100
BNM-120
BNM-160
BNM-200
BNM-250
BNM-300
BNM-320

  3
  4
  5
  6
  8
10
12.5
15
16

6
8

10
12
16
20
25
30
32

  5
  7
  8.5
10
12
15
18.5
22.5
23.5

0.8
1
1
1

2
2.4
2.6
3
4
5
6
7
7

R LDH111 JBN245 KT9

CBN uncoated

JC10000

diamond
coating

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

W1 C S
-
-
-
-

-
1 2 inserts per case ( JC10000 or JBN245 /1 insert per case)
2 DH111 is recommended when wet cutting.

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Mirror Ball BNM/MBX

●CBN（JBN245）●DH111、JC10000、KT9

S

5°

W
1

L
C

R±0.006
R

S L

W
1

±0.006
RS ±0.006 L

W
1

０.００６㎜

●： Standard stock　○： Stock in Japan

RADIUS ACCURACY
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PROFILING

０.００６㎜

5

Cat. No.
Dimensions(mm)PVD

BNM-060
BNM-080
BNM-100
BNM-120
BNM-160
BNM-200
BNM-250
BNM-300
BNM-320

  3
  4
  5
  6
  8
10
12.5
15
16

6
8

10
12
16
20
25
30
32

  5
  7
  8.5
10
12
15
18.5
22.5
23.5

0.8
1
1
1

2
2.4
2.6
3
4
5
6
7
7

R LDH111 JBN245 KT9

CBN uncoated

JC10000

diamond
coating

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

W1 C S
-
-
-
-

-
1  2 inserts per case   ( JC10000 or JBN245 /1 insert per case) 
2 DH111 is  recommended when wet cutting.

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Mirror Ball BNM/MBX

R±0.006

W
1

LS
C

AN

Fig 2

R±0.006

W
1

LS
C

AN

■Insert  ( Helical Geometry )

Cat. No. PVD coating Dimensions(mm) Fig.DH108 DS108 R L W1 S C AN
BNM-060-SS ● ● 3 5 6 2 ― 10°

1
BNM-080-SS ● ● 4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-SS ● ● 5 8.5 10 2.6

1

BNM-120-SS ● ● 6 10 12 3
BNM-160-SS ● ● 8 12 16 4
BNM-200-SS ● ● 10 15 20 5

2
BNM-250-SS ● ● 12.5 18.5 25 6
BNM-300-SS 15 22.5 30

7BNM-320-SS ● ● 16 23.5 32

■BNM-SS

SShhaarrpp  hheelliiccaall  ggeeoommeettrryy  ggoooodd  ffoorr  ffiinniisshhiinngg  aanndd  sseemmii  ffiinniisshhiinngg  hhiigghh--tteemmpp  aallllooyyss  &&  hhaarrdd  mmaatteerriiaallss..
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Fig 1

2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

FFIINNIISSHHIINNGG
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○○

Mirror Ball BNM/MBX

R±0.006

W
1

LS
C
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Fig 2

R±0.006

W
1

LS
C

AN

Cat. No. PVD coating Dimensions(mm) Fig.DH108 DS108 R L W1 S C AN
BNM-060-SS ● ● 3 5 6 2 ― 10°

1
BNM-080-SS ● ● 4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-SS ● ● 5 8.5 10 2.6

1

BNM-120-SS ● ● 6 10 12 3
BNM-160-SS ● ● 8 12 16 4
BNM-200-SS ● ● 10 15 20 5

2
BNM-250-SS ● ● 12.5 18.5 25 6
BNM-300-SS 15 22.5 30

7BNM-320-SS ● ● 16 23.5 32

■BNM-SS

SShhaarrpp hheelliiccaall ggeeoommeettrryy ggoooodd ffoorr ffiinniisshhiinngg aanndd sseemmii ffiinniisshhiinngg hhiigghh--tteemmpp aallllooyyss && hhaarrdd mmaatteerriiaallss..
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Fig 1

2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

○○

Mirror Ball BNM/MBX

Cat. No.
Dimensions(mm)PVD

BNM-060

BNM-080
BNM-100

BNM-120
BNM-160
BNM-200
BNM-250
BNM-300
BNM-320

  3

  4
  5

  6
  8
10
12.5
15
16

6

8
10

12
16
20
25
30
32

  5

  7
  8.5

10
12
15
18.5
22.5
23.5

0.8
1
1
1

2

2.4
2.6

3
4
5
6
7
7

R LDH111 JBN245 KT9

CBN uncoated

JC10000

diamond
coating

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

W1 C S
-

-
-

-

-

●CBN（JBN245）

1 2 inserts per case ( JC10000 or JBN245 /1 insert per case)
2 DH111 is recommended when wet cutting.

●DH111、JC10000、KT9

S

5°

W
1

L
C

R±0.006

R
S L

W
1

±0.006
RS ±0.006 L

W
1

R
S L

W
1

±0.002
RS ±0.002 L

W
1

±０.００６㎜
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RADIUS ACCURACY

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

■BNM
RADIUS ACCURACY

(Helical Geometry)

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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All cutters are supplied without inserts or wrenches
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Mirror Ball BNM/MBX
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Fig 2

R±0.006
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C
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■Insert  ( Helical Geometry )

Cat. No. PVD coating Dimensions(mm) Fig.DH108 DS108 R L W1 S C AN
BNM-060-SS ● ● 3 5 6 2 ― 10°

1
BNM-080-SS ● ● 4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-SS ● ● 5 8.5 10 2.6

1

BNM-120-SS ● ● 6 10 12 3
BNM-160-SS ● ● 8 12 16 4
BNM-200-SS ● ● 10 15 20 5

2
BNM-250-SS ● ● 12.5 18.5 25 6
BNM-300-SS 15 22.5 30

7BNM-320-SS ● ● 16 23.5 32

■BNM-SS

SShhaarrpp hheelliiccaall ggeeoommeettrryy ggoooodd ffoorr ffiinniisshhiinngg aanndd sseemmii ffiinniisshhiinngg hhiigghh--tteemmpp aallllooyyss && hhaarrdd mmaatteerriiaallss..

±０.００６㎜

A-刃先交換-332-361.indd   340A-刃先交換-332-361.indd   340 2022/12/28   16:202022/12/28   16:20

Fig 1

2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

○○■BNM-TS

BNM-TG BNM-TS（  HHIIGGHH  HHEELLIIXX  ）

Mirror Ball BNM/MBX

7 ●： Standard stock　○： Stock in Japan
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GGoooodd ffoorr sseemmii ffiinniisshhiinngg hhiigghh hhaarrddeenneedd mmaatteerriiaallss

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

■BNM-TS

BNM-TG BNM-TS（ HHIIGGHH HHEELLIIXX）

NNeeggaattiivvee rraakkee

Mirror Ball BNM/MBX
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GGoooodd  ffoorr  sseemmii  ffiinniisshhiinngg  hhiigghh  hhaarrddeenneedd  mmaatteerriiaallss

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

■切削性能

■BNM-TS形の特長

刃先強度と切れ味を両立した高硬度材加工用インサート
●切れ刃強度アップにより中仕上げ領域もカバーでき、高硬度材の安定加工が可能。
●強ねじれ刃形により加工時のびびりを低減し仕上げ面精度が向上。
●中心部の切りくずポケットの形状を改良し、切りくず排出性を向上。
●高硬度材向け新PVD被膜「DHコート」と高硬度材用微粒子超硬合金の組み合わせによる新材種『DH102』を採用。
●ネガ刃形の採用により、60HRCを超える高硬度材の加工においても、長寿命を実現。

BNM-TG形インサート BNM-TS形インサート（強ねじれ）

ネガ刃形採用

①5°傾斜面加工における寿命比較（60HRC）

被削材 ： SKD11 (60HRC), 5°傾斜面, 縦120mm×横120mm×高さ50mm
切削条件 ：�=3,300min-1, �c=310m/min, �f=1,800mm/min, �=0.55mm/rev, 

�e=0.1mm, Pf=0.4mm, ダウンカット, エアブロー(外部給油)
工具径 : φ30mm

（インサート形番：BNM-300-TS）
突出し長さ： 98mm

②5°傾斜面加工における面粗さ比較（60HRC）

被削材 ： SKD11 (60HRC), 5°傾斜面, 縦120mm×横120mm×高さ50mm
切削条件 ：�=3,300min-1, �c=310m/min, �f=1,800mm/min, �=0.55mm/rev,

�e=0.1mm, Pf=0.4mm, ダウンカット, エアブロー(外部給油)
工具径 : φ30mm

（インサート形番：BNM-300-TS）
突出し長さ：98mm

最
大

逃
げ

面
摩

耗
量（

ｍ
ｍ

） 

■

■

■

■■

■

▲

▲

▲
▲

▲

A社

DIJET: BNM-300-TS

A社比 寿命25%UP！

0 2 4 6 8 10
0.00

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.30

0.35

0.40

0.45

0.50

加工数（面）

0.00 0.00

0.20

0.40

0.60

0.80

1.00

1.20

1.40

1.60

1.80

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.20 1.18

1.56
0.27

0.30

Rz（
μ

ｍ
） 

Ra（
ｍ

ｍ
） 

DIJET:BNM-300-TS

送り方向※2面加工後

A社

A社より面粗さ良好!
■Ra ■Rz

Mirror Ball BNM/MBX

R±0.006
W

1

C

AN

S L

Cat. No.
PVDcoating Dimensions(mm)

DH102 R W1 L S C AN

BNM-060-TS ●  3  6  5 2 ― 10°

BNM-080-TS ●  4  8  7 2.4 0.5

5°

BNM-100-TS ●  5 10  8.5 2.6 1

BNM-120-TS ●  6 12 10 3
1.5

BNM-160-TS ●  8 16 12 4

BNM-200-TS ● 10 20 15 5

2
BNM-250-TS ● 12.5 25 18.5 6

BNM-300-TS 15 30 22.5
7

BNM-320-TS ● 16 32 23.5

±０.００６㎜
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2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

○

■BNM-TS (Helical Geometry)

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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All cutters are supplied without inserts or wrenches
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Mirror Ball BNM/MBX

R±0.006

W
1
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■Insert (Helical Geometry)

Cat. No.
Uncoated DLCcoating Dimensions（mm）

FZ05 JC20003 R L W1 S C AN

BNM-060-S
●

3 5 6 2 ― 10°

BNM-080-S
●

4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-S
●

5 8.5 10 2.6

1

BNM-120-S
●

6 10 12 3

BNM-160-S
●

8 12 16 4

BNM-200-S
●

10 15 20 5

BNM-250-S 12.5 18.5 25 6

BNM-300-S 15 22.5 30 7

■Insert (Helical Geometry)

Cat. No. PVDcoating Dimensions（mm）
DH102 R L W1 S C AN

BNM-060-TG ● 3 5 6 2 ― 10°

BNM-080-TG ● 4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-TG ● 5 8.5 10 2.6 1

BNM-120-TG ● 6 10 12 3
1.5

BNM-160-TG ● 8 12 16 4

BNM-200-TG ● 10 15 20 5

2
BNM-250-TG ● 12.5 18.5 25 6

BNM-300-TG 15 22.5 30
7

BNM-320-TG ● 16 32 32

R±0.006

W
1

LS
C

AN

±０.００６㎜

±０.００６㎜
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2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

RADIUS ACCURACY
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○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Mirror Ball BNM/MBX

R±0.006

W
1
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C

AN

■BNM-S (Helical Geometry)

Cat. No.
Uncoated DLCcoating Dimensions（mm）

FZ05 JC20003 R L W1 S C AN

BNM-060-S
●

3 5 6 2 ― 10°

BNM-080-S
●

4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-S
●

5 8.5 10 2.6

1

BNM-120-S
●

6 10 12 3

BNM-160-S
●

8 12 16 4

BNM-200-S
●

10 15 20 5

BNM-250-S 12.5 18.5 25 6

BNM-300-S 15 22.5 30 7

■BNM-TG (Helical Geometry)

Cat. No. PVDcoating Dimensions（mm）
DH102 R L W1 S C AN

BNM-060-TG ● 3 5 6 2 ― 10°

BNM-080-TG ● 4 7 8 2.4 0.5

5°

BNM-100-TG ● 5 8.5 10 2.6 1

BNM-120-TG ● 6 10 12 3
1.5

BNM-160-TG ● 8 12 16 4

BNM-200-TG ● 10 15 20 5

2
BNM-250-TG ● 12.5 18.5 25 6

BNM-300-TG 15 22.5 30
7

BNM-320-TG ● 16 32 32

R±0.006

W
1

LS
C

AN

±０.００６㎜

±０.００６㎜

8●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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2 inserts per case

RADIUS ACCURACY

RADIUS ACCURACY
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○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

Mirror Ball BNM

仕上げ加工用

FFIINNIISSHHIINNGG
PPRROOFFIILLIINNGG

High Precision Indexable Ball Nose End Mill
●Insert radius form accuracy is below ±0.010  mm when fixed to the holder
（ accuracy below ± 0.006 mm on insert alone）

■Carbide shank holders

Cat. No.
Dimensions(mm) Parts

Insert Fig.
φDc R ℓ1 ℓ2 L φD1 θ θk φDs Screw Wrench

BNMS-060017S-S06C ●

6 3

― 17 60

5.5

― ― 6

FSW-2005H A-06 BNM-060…

1

BNMS-060030T-S10C ● 15 30 80 6° 4°14' 10 2

BNMM-060035S-S06C ●

―

35 92

― ―

6

1

BNML-060017S-S06C ● 17 120

BNMS-080025S-S08C ●

8 4

25 90

7.5
8

FSW-2506H A-07
BNM-080…
RNM-080…

BNMM-080035S-S08C ● 35 92

BNML-080075S-S08C ● 75 140

BNML-080095S-S08C ● 95 160

BNML-080075T-S12C ● 20 75 132 2° 1°37' 12 2

BNMS-100030S-S10C ●

10 5
―

30
100

9.5
― ― 10

FSW-3007H A-08
BNM-100…
RNM-100…

1

BNMM-100043S-S10C ● 43

BNML-100075S-S10C ● 75 140

BNML-100080S-S10C 80 220

BNML-100095S-S10C ● 95 160

BNML-100140S-S10C ● 140 220

BNML-100075T-S12C ● 32.1 75 132 1°30' 0°49'

12

2

BNMS-120028S-S12C ●

12 6

―

28 84

11.5

― ―

FSW-3509H A-10
BNM-120…
RNM-120…

1
BNMM-120053S-S12C ● 53 110

BNML-120095S-S12C ● 95 160

BNML-120100S-S12C 100 220

BNML-120085T-S16C ● 33.8 85 145 2° 1°27' 16 2

BNML-120130S-S12C
―

130 200
― ―

12
1BNML-120150S-S12C 150 220

BNMS-160033S-S16C ●

16 8

33 93

15

16

FSW-4013H A-15
BNM-160…

RNM-160…

BNMM-160063T-S20C ● 37.5 63 123 4° 2°5' 20 2

BNML-160070S-S16C ●
―

70 140
― ― 16 1BNML-160090S-S16C ● 90 160

BNML-160100S-S16C
100

220

BNML-160100T-S20C ● 44.5 166 2° 1°15' 20 2

BNML-160110S-S16C ●

―

110 180

― ―
16

1
BNML-160150S-S16C ● 150 220

BNMS-200039S-S20C ●
20 10

39 105
19 20 FSW-5016H A-20W

BNM-200…

RNM-200…BNMM-200075S-S20C ● 75 141

1 ●： Standard  stock   　○： Stock in Japan
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All cutters are supplied without inserts or wrenches

stock

○

○

○

○

○
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■GRM形の特長とボールエンドミルとの使い分け

傾斜加工時の注意点

注）傾斜部登り加工時と下り加工時の頂点で、加工ポイントが
切り替わります。プログラムにより、カッタ目が変わる場合
がありますが、加工精度の問題はありません。

加工ポイント

登り加工

下り加工

平面に近い形状の加工
●加工面粗さ ●加工能率

外周部での加工となり
実切削速度は下がらない

ムシレにくく加工面粗さが良好
加工能率が高い

ボールエンドミル
中心部の切削速度が

"0"となりムシレやすい

低速回転機でも高精度・高能率加工が可能

ピックフィード大

GRM形◎GRM形◎

GRM形◎

GRM形△

ボールエンドミル

ボールエンドミル

ピックフィード小

３次元形状加工の注意点

加工面比較（平面部）

加工可

●広い凹形状のワークの場合

加工可

●広い凹形状のワークの場合

加工可

●狭い凹形状のワークの場合●狭い凹形状のワークの場合

狭い凹形状では取り残しが発生する

被削材 ： SKD11（60HRC）
工具形番 ： MBX-200-M10（φ20）+MSN-M10-20-S20C
インサート形番 ： GRM-200-R60（φ20mm×R6）, インサート材種 ： DH102
n=5,000min-1, Vc=314m/min, Vf=3,000mm/min, fz=0.3mm/t, 
ap=0.1mm, ae=0.4mm
突出し長さ： 50mm, 使用機械 ： 立型MC

-5.0
-4.0
-3.0
-2.0
-1.0

0
1.0
2.0
3.0
4.0
5.0

0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0

[μ
m

]

[mm]

Good!
●GRM形（ラジアス） 

Ra=0.10μm, Rz=0.72μm

●ボールエンドミル

Ra=0.26μm, Rz=1.39μm
-5.0
-4.0
-3.0
-2.0
-1.0

0
1.0
2.0
3.0
4.0
5.0

[μ
m

]

0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0
[mm]

■Controlled Torque Wrenches  ( with replaceable blade )

● Controlled Torque Wrenches  ( with replaceable blade )

TQC-06

TQC-07

TQC-08

TQC-10

T6

T7

T8

T10

0.5Nm

0.9Nm

1.2Nm

2.0Nm

B-06

B-07

B-08

B-10

BNM○-06…
RNM○-06…

Cat. No. Torque # Screw torque Replacement
       blade

Applicable inserts

● Replacement blade

B-06
B-07
B-08
B-10

TQC-06
TQC-07
TQC-08
TQC-10

T6
T7
T8

T10

Cat. No. Applicable wrench 

★IInnsseerrtt  mmoouunnttiinngg  iinnffoorrmmaattiioonn

Make sure the insert seat on body is carefully cleaned.
Make sure insert itself is clean, especially hole and face location.
Change insert screw when threads start to wear. 
(approximately every 10-15 inserts)
Do not over tighten screw, see table for torque specifications.

1.
2.
3.

4.

BNM○-08…
RNM○-08…
BNM○-10…
RNM○-10…
BNM○-12…
RNM○-12…

tool dia.(mm) recommended torque

φDc N･m
6
8

10
12
16
20
25
30
32

0.5
0.9
1.2
2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
6.0

Mirror Ball BNM/MBX

8
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Wrenches are pre-set to protect screws and bodies against
damage during both the tightening and loosening process

Torque #
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被削材
推奨
イン

サート
形番

推奨
イン

サート
材種

6 8 10
工具径 （mm）

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

18,570

18,570

18,570

18,570

15,920

13,260

10,610

7,960

18,570

18,570

18,570

18,570

23,870

23,870

23,870

23,870

23,870

10,610

7,960

5,570

5,570

5,570

5,570

3,180

2,650

2,120

1,590

7,430

7,430

5,570

5,570

9,550

9,550

9,550

9,550

9,550

3,180

1,590

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

13,930

13,930

13,930

13,930

11,940

9,950

7,960

5,970

13,930

13,930

13,930

13,930

17,900

17,900

17,900

17,900

17,900

7,960

5,970

4,180

4,180

4,180

4,180

2,390

1,990

1,590

1,190

5,570

5,570

4,180

4,180

7,160

7,160

7,160

7,160

7,160

2,390

1,190

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

0.2

0.2

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

12,730

12,730

12,730

12,730

11,140

9,550

7,960

6,370

12,730

12,730

12,730

12,730

15,920

15,920

15,920

15,920

15,920

9,550

6,370

5,090

5,090

5,090

5,090

3,340

2,870

2,390

1,270

6,370

6,370

5,090

5,090

7,960

7,960

7,960

7,960

7,960

3,820

1,910

■使用上の注意事項
1）上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2）上記は、突出し長さ3Dc時の切削条件です。 突出し長さに応じて回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を調整ください。
3）びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは送り速度を下げて使用ください。
4）エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。
5）スチールシャンクを使用の際は、回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を上記条件の80%に低減して使用ください。

ℓ：突出し長さ, ap：軸方向の切込み深さ,　ae：半径方向の切込み深さ,　n：工具回転速度,　Vf：送り速度

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS
BNM-TG
BNM-TS
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-SS
BNM

BNM-SS

DH111
DH108
DH111
DH108
DH111
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108

DH102

DH102

DH103
DH102
DH103
DH102
DH111
DH108
DH111
DH108

KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
JC10000
JC20003
DH111
DS108
DH111
DS108

炭素鋼
（S50C, S55C）

硬さ250HB以下
鋳鋼

（GM190、ICD5）
硬さ285以下

工具鋼
（SKD61, SKD11）
硬さ255HB以下
プリハードン鋼
（HPM7, PX5, P20）
硬さ30～36HRC
プリハードン鋼
（NAK80, HPM1, P21）

硬さ38～43HRC
焼入れ鋼

（SKD61, DAC, DHA）
硬さ42～52HRC

焼入れ鋼
（SKD11, SLD, DC11）
硬さ55～62HRC
高速度工具鋼
（SKH，HAP）

硬さ63～70HRC
ねずみ鋳鉄
（FC250）

硬さ160～260HB
ダクタイル鋳鉄
（FCD700）

硬さ170～300HB
オーステナイト系

ステンレス鋼
（SUS304，316，317）

17Cr系
マルテンサイト系

ステンレス鋼
（SUS403，420J2，430）

13Cr系

アルミニウム合金
（A5052）

アルミニウム合金
（A7075）

アルミニウム合金鋳物
（Si 13％未満）

銅合金
（C1100）

グラファイト

チタン合金
（Ti-6Al-4V）

硬さ35～43HRC
耐熱合金
（INCO718）

硬さ35～43HRC

■標準切削条件
ミラーボールインサートBNM形＋超硬シャンクミラーボール もしくは
ミラーボールインサートBNM形＋モジュラーヘッドMBX形+
頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ）

100%
70%
50%

100%
70%
50%

~3Dc
3Dc超～5Dc

5Dc超～10Dc

突出し量
ℓ/Dc

n
(min-1)

Vf
(mm/min)

BNM

DH103 DH111 JC10000 KT9 JBN245 FZ05 JC20003 DH108 DH102 DH102

BNM-S BNM
-SS

BNM
-TG

BNM
-TS

Cat. No. / Grade

◎：  First choice、○： Second choice、☆： Wet cutting、★： High speed machining

Material

Carbon steel
below 250HB

Cast steel
below 285HB

Tool and Die steel
below 255HB

Mold steel
30~36HRC

Mold steel
38~43HRC

Hardened die steel
42~52HRC

55~62HRC
HSS

63~70HRC

Gray cast iron
160~260HB

Nodular cast iron
170~300HB

Stainless steel
   （403, 420J2, 430）

   13Cr

Stainless steel
（304, 316, 317） 

17Cr

Alminium
（A5052）

Alminium
（A7075）

Alminium alloys
（below Si 13％）

Copper alloys

Graphite

Titanium alloy
（Ti-6Al-4V）
35~43HRC

Inconel
（INCO718）
35~43HRC

○

○

○

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

◎

◎

◎

◎

★

★

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

DS108

○

○

◎

◎

■Grade selection guide

Mirror Ball BNM/MBX
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Hardened die steel
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被削材
推奨
イン

サート
形番

推奨
イン

サート
材種

6 8 10
工具径 （mm）

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

18,570

18,570

18,570

18,570

15,920

13,260

10,610

7,960

18,570

18,570

18,570

18,570

23,870

23,870

23,870

23,870

23,870

10,610

7,960

5,570

5,570

5,570

5,570

3,180

2,650

2,120

1,590

7,430

7,430

5,570

5,570

9,550

9,550

9,550

9,550

9,550

3,180

1,590

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

13,930

13,930

13,930

13,930

11,940

9,950

7,960

5,970

13,930

13,930

13,930

13,930

17,900

17,900

17,900

17,900

17,900

7,960

5,970

4,180

4,180

4,180

4,180

2,390

1,990

1,590

1,190

5,570

5,570

4,180

4,180

7,160

7,160

7,160

7,160

7,160

2,390

1,190

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

0.2

0.2

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

12,730

12,730

12,730

12,730

11,140

9,550

7,960

6,370

12,730

12,730

12,730

12,730

15,920

15,920

15,920

15,920

15,920

9,550

6,370

5,090

5,090

5,090

5,090

3,340

2,870

2,390

1,270

6,370

6,370

5,090

5,090

7,960

7,960

7,960

7,960

7,960

3,820

1,910

■使用上の注意事項
1）上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2）上記は、突出し長さ3Dc時の切削条件です。 突出し長さに応じて回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を調整ください。
3）びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは送り速度を下げて使用ください。
4）エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。
5）スチールシャンクを使用の際は、回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を上記条件の80%に低減して使用ください。

ℓ：突出し長さ, ap：軸方向の切込み深さ,　ae：半径方向の切込み深さ,　n：工具回転速度,　Vf：送り速度

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS
BNM-TG
BNM-TS
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-SS
BNM

BNM-SS

DH111
DH108
DH111
DH108
DH111
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108

DH102

DH102

DH103
DH102
DH103
DH102
DH111
DH108
DH111
DH108

KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
JC10000
JC20003
DH111
DS108
DH111
DS108

炭素鋼
（S50C, S55C）

硬さ250HB以下
鋳鋼

（GM190、ICD5）
硬さ285以下

工具鋼
（SKD61, SKD11）
硬さ255HB以下
プリハードン鋼
（HPM7, PX5, P20）
硬さ30～36HRC
プリハードン鋼
（NAK80, HPM1, P21）

硬さ38～43HRC
焼入れ鋼

（SKD61, DAC, DHA）
硬さ42～52HRC

焼入れ鋼
（SKD11, SLD, DC11）
硬さ55～62HRC
高速度工具鋼
（SKH，HAP）

硬さ63～70HRC
ねずみ鋳鉄
（FC250）

硬さ160～260HB
ダクタイル鋳鉄
（FCD700）

硬さ170～300HB
オーステナイト系

ステンレス鋼
（SUS304，316，317）

17Cr系
マルテンサイト系

ステンレス鋼
（SUS403，420J2，430）

13Cr系

アルミニウム合金
（A5052）

アルミニウム合金
（A7075）

アルミニウム合金鋳物
（Si 13％未満）

銅合金
（C1100）

グラファイト

チタン合金
（Ti-6Al-4V）

硬さ35～43HRC
耐熱合金
（INCO718）

硬さ35～43HRC

■標準切削条件
ミラーボールインサートBNM形＋超硬シャンクミラーボール もしくは
ミラーボールインサートBNM形＋モジュラーヘッドMBX形+
頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ）

100%
70%
50%

100%
70%
50%

~3Dc
3Dc超～5Dc

5Dc超～10Dc

突出し量
ℓ/Dc

n
(min-1)

Vf
(mm/min)

BNM

DH103 DH111 JC10000 KT9 JBN245 FZ05 JC20003 DH108 DH102 DH102

BNM-S BNM
-SS

BNM
-TG

BNM
-TS

Cat. No. / Grade

◎：  First choice、○： Second choice、☆： Wet cutting、★： High speed machining

Material

Carbon steel
below 250HB

Cast steel
below 285HB

Tool and Die steel
below 255HB

Mold steel
30~36HRC

Mold steel
38~43HRC

Hardened die steel
42~52HRC

55~62HRC
HSS

63~70HRC

Gray cast iron
160~260HB

Nodular cast iron
170~300HB

Stainless steel
（403, 420J2, 430）

13Cr

Stainless steel
（304, 316, 317） 

17Cr

Alminium
（A5052）

Alminium
（A7075）

Alminium alloys
（below Si 13％）

Copper alloys

Graphite

Titanium alloy
（Ti-6Al-4V）
35~43HRC

Inconel
（INCO718）
35~43HRC

○

○

○

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

◎

◎

◎

◎

★

★

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

DS108

○

○

◎

◎

■Grade selection guide

Mirror Ball BNM/MBX
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Hardened die steel
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被削材
推奨
イン

サート
形番

推奨
イン

サート
材種

6 8 10
工具径 （mm）

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

ap
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

ae
(mm)

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

18,570

18,570

18,570

18,570

15,920

13,260

10,610

7,960

18,570

18,570

18,570

18,570

23,870

23,870

23,870

23,870

23,870

10,610

7,960

5,570

5,570

5,570

5,570

3,180

2,650

2,120

1,590

7,430

7,430

5,570

5,570

9,550

9,550

9,550

9,550

9,550

3,180

1,590

0.1

0.1

0.1

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.1

0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.15

0.15

0.05

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

13,930

13,930

13,930

13,930

11,940

9,950

7,960

5,970

13,930

13,930

13,930

13,930

17,900

17,900

17,900

17,900

17,900

7,960

5,970

4,180

4,180

4,180

4,180

2,390

1,990

1,590

1,190

5,570

5,570

4,180

4,180

7,160

7,160

7,160

7,160

7,160

2,390

1,190

0.15

0.15

0.15

0.1

0.1

0.1

0.1

0.05

0.15

0.15

0.15

0.15

0.25

0.25

0.25

0.2

0.2

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.15

0.1

12,730

12,730

12,730

12,730

11,140

9,550

7,960

6,370

12,730

12,730

12,730

12,730

15,920

15,920

15,920

15,920

15,920

9,550

6,370

5,090

5,090

5,090

5,090

3,340

2,870

2,390

1,270

6,370

6,370

5,090

5,090

7,960

7,960

7,960

7,960

7,960

3,820

1,910

■使用上の注意事項
1）上記の切削条件は、機械剛性およびワーク剛性に応じて調整ください。
2）上記は、突出し長さ3Dc時の切削条件です。 突出し長さに応じて回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を調整ください。
3）びびりが発生した場合は、切込み深さを上記数値よりも浅くしてください、あるいは送り速度を下げて使用ください。
4）エアーブローにより切りくず除去処理を行ってください。 特に、立形MCでのキャビティ加工では切りくず処理に注意ください。
5）スチールシャンクを使用の際は、回転速度n（min-1）と送り速度Vf（mm/min）を上記条件の80%に低減して使用ください。

ℓ：突出し長さ, ap：軸方向の切込み深さ,　ae：半径方向の切込み深さ,　n：工具回転速度,　Vf：送り速度

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS
BNM-TG
BNM-TS
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-TG
BNM-TS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-SS

BNM
BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-S
BNM

BNM-SS
BNM

BNM-SS

DH111
DH108
DH111
DH108
DH111
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108
DH103
DH108

DH102

DH102

DH103
DH102
DH103
DH102
DH111
DH108
DH111
DH108

KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
KT9
FZ05

JC20003
JC10000
JC20003
DH111
DS108
DH111
DS108

炭素鋼
（S50C, S55C）

硬さ250HB以下
鋳鋼

（GM190、ICD5）
硬さ285以下

工具鋼
（SKD61, SKD11）
硬さ255HB以下
プリハードン鋼
（HPM7, PX5, P20）
硬さ30～36HRC
プリハードン鋼
（NAK80, HPM1, P21）

硬さ38～43HRC
焼入れ鋼

（SKD61, DAC, DHA）
硬さ42～52HRC

焼入れ鋼
（SKD11, SLD, DC11）
硬さ55～62HRC
高速度工具鋼
（SKH，HAP）

硬さ63～70HRC
ねずみ鋳鉄
（FC250）

硬さ160～260HB
ダクタイル鋳鉄
（FCD700）

硬さ170～300HB
オーステナイト系

ステンレス鋼
（SUS304，316，317）

17Cr系
マルテンサイト系

ステンレス鋼
（SUS403，420J2，430）

13Cr系

アルミニウム合金
（A5052）

アルミニウム合金
（A7075）

アルミニウム合金鋳物
（Si 13％未満）

銅合金
（C1100）

グラファイト

チタン合金
（Ti-6Al-4V）

硬さ35～43HRC
耐熱合金
（INCO718）

硬さ35～43HRC

■標準切削条件
ミラーボールインサートBNM形＋超硬シャンクミラーボール もしくは
ミラーボールインサートBNM形＋モジュラーヘッドMBX形+
頑固一徹（モジュラーヘッド用オール超硬シャンクアーバ）

100%
70%
50%

100%
70%
50%

~3Dc
3Dc超～5Dc

5Dc超～10Dc

突出し量
ℓ/Dc

n
(min-1)

Vf
(mm/min)

BNM

DH103 DH111 JC10000 KT9 JBN245 FZ05 JC20003 DH108 DH102 DH102

BNM-S BNM
-SS

BNM
-TG

BNM
-TS

Cat. No. / Grade

◎： First choice、○： Second choice、☆： Wet cutting、★： High speed machining

Material

Carbon steel
below 250HB

Cast steel
below 285HB

Tool and Die steel
below 255HB

Mold steel
30~36HRC

Mold steel
38~43HRC

Hardened die steel
42~52HRC

55~62HRC
HSS

63~70HRC

Gray cast iron
160~260HB

Nodular cast iron
170~300HB

Stainless steel
   （403, 420J2, 430）

   13Cr

Stainless steel
（304, 316, 317） 

17Cr

Alminium
（A5052）

Alminium
（A7075）

Alminium alloys
（below Si 13％）

Copper alloys

Graphite

Titanium alloy
（Ti-6Al-4V）
35~43HRC

Inconel
（INCO718）
35~43HRC

○

○

○

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

○

○

○

○

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

◎ ☆

○

◎

◎

◎

◎

★

★

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

◎

○

○

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

○

◎

◎

◎

◎

DS108

○

○

◎

◎

■Grade selection guide
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Please scan the QR code for
recommended cutting conditions

Mirror Ball

Mirror Radius
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PRODUCT
NEWS
PN-E-021

SERIES EXPANSION

MPM/PME

MQX/QXP

φ10～φ32 φ10～φ14

φ16～φ42 φ40～φ66

MQT

φ16～φ35

"QM MILL & QM MAX"
New generation high feed mill

Quick & Mini

DIJET GmbH www.dijet.de

Modulr type Endmill type

Modulr type

Modulr type

Facemill type

MAX
High Precision

MAX

MILL

Series
HEADQUARTER

DIJET Industrial Co.Ltd.

2-1-18, Kami-Higashi,

Hirano-ku, Osaka 547-0002, Japan

Phone: +81-6-6791-6781

Fax:  +81-6-6793-1221

www.dijet.co.jp

MAIN OFFICE EUROPE

DIJET GmbH

Immemannstraße 9

40210 Düsseldorf, Germany

Phone: +49-211-50088820

Fax:  +49-211-50088823

www.dijet.de
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