
試験結果

特長

効果

試験条件

研削盤 工具研削盤 Tool Grinder (12KW)

ワーク 超硬エンドミル φ20x40L(溝長)x45°

ホイール ①SDC270B(従来ﾚｼﾞﾝ）②SD270MDL③SD270M(従来ﾒﾀﾙ) 

周速度 15 m/sec

切込み量 3.5mm

レジンボンドの使いやすさとメタルボンドの砥粒保持力を備えた超硬工具の主溝加工用ホイールです

■ レジンボンド同様の切れ味と使いやすさ
形状修正やドレスがしやすく、優れた切れ味を発揮します

■ メタルボンドの優れた砥粒保持力

 優れた砥粒保持力により高い形状維持性を発揮します

■ 高能率研削が可能
  優れた砥粒保持力により、高能率研削が可能です

■ ホイール寿命が向上
形状維持性に優れ、ホイール摩耗量が大幅に低減します

注意) 湿式専用です。ご使用時には十分な目立てを行ってください。

ＭＤＬホイール
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研削時間[指数]目立て量[指数] 摩耗量[指数]

レジン比90%削減レジン比80%削減レジンと同等

超硬主溝加工用メタルホイール



良好事例

製造範囲

適用用途

超硬、サーメット材のドリル、エンドミルの主溝研削、
  ギャッシュ研削、深溝(クリープフィード)研削

* 本カタログに掲載の内容は予告無く変更する場合がありますので御了承ください。

NO. 従来ホイール 加工条件 ホイール 結果

1
SD325N110M

ﾒﾀﾙﾎｲｰﾙ
F150×⊿2.5 SD325L90MDL 切れ味良好。消費電力が２０％低い

2
SD230N100M

ﾒﾀﾙﾎｲｰﾙ
F80×⊿3 SD230L100MDL

ドレッシング間隔が２．５倍以上向上し、チップの形状

維持も良好

3
SDC325N-B

ﾚｼﾞﾝﾎｲｰﾙ
F20×⊿2 SD400L80MDL

研削条件F65×⊿3.5を達成
（現行比５．６倍の研削能率）

4
SD400P-M

ﾒﾀﾙﾎｲｰﾙ
F80×⊿2 SD600L80MDL 同じ加工能率で表面粗さ2/3を達成

5
SD600-100M

ﾒﾀﾙﾎｲｰﾙ
F130×⊿2 SD500L75MDL

ドレッシング間隔が５倍以上向上し、

チップの形状維持も良好

6
SD230-75M

ﾒﾀﾙﾎｲｰﾙ
F20×⊿3 SD230L80MDL

研削条件F60×⊿4を達成
（現行比４倍の研削能率）

7
SDC230-M

ﾚｼﾞﾝﾎｲｰﾙ
F15×⊿2 SD230L70MDL

研削条件F65×⊿3.5を達成
（現行比７．５倍の研削能率）

8
SDC325P60B

ﾚｼﾞﾝBIﾎﾞﾝﾄﾞ
F40×⊿2 SD600L80MDL

研削条件F80×⊿2.5を達成
（現行比２．５倍の研削能率）

9
SDC230P60B

ﾚｼﾞﾝBIﾎﾞﾝﾄﾞ
F60×⊿2 SD230L70MDL

研削条件F60×⊿4を達成
（現行比２倍の研削能率）

砥粒 ：ＳＤ
粒度 ：#１４０～#８００(細粒化は相談下さい)
結合度 ：J、K、L、N、P(標準：L)
結合剤 ：ＭＤＬ３２（寿命重視）、ＭＤＬ３６（切れ味重視）

ストレートホイール
（ﾎﾞｽ有り形状）

ストレートホイール
（ﾎﾞｽ無し形状）

形
状

寸
法

Ｄ φ５０～φ１７５（※φ２５刻み）

Ｕ ２．５～１３

ＸＵ ３～２０（※外径寸法により制限有り）
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