
ミスミグループの事業概要
FAなどの自動機の標準部品を主に扱うFA事業、

自動車や電子・電気機器などの金型部品を主に扱う金型部品事業、

新たな流通事業としてミスミブランド以外の他社商品も含めた生産設備関連部品、

製造副資材やMRO（消耗品）などを販売するVONA事業で構成されております。

取扱商品群 精密機械部品 3,000万点超

メ
ー
カ
ー
事
業

F
A
事
業

FA用メカニカル
標準部品

シャフト タイミング
　　　

リニアブッシュ
　　　

平ベルトコンベヤ
　　

セットカラー
　　　　

位置決めピン
　　　　

歯車
　　　

カップリング
　　　

位置決め・計測機器
（OST事業）

自動ステージ
ユニット
　　　　

アクチュエータ
　　　

工学
計測器
　　　　

光デバイス
組立
検査装置
　　　　　

金
型
部
品

事
業 プレス金型プラ型用

標準部品

パンチ
　　　　

パンチ
　　　　

エジェクタピン
　　　

スプループッシュ
　　　　

流
通
事
業

V
O
N
A
事
業

メカニカル部品/
ねじ・ボルト・
座金・ナット

センサ・スイッチ
　　

継手
　　

ねじ・ボルト・ナット
　　

キャスタ
　　　　

配線部品/
制御部品・PC部品

コネクタ
　　

スイッチ
　　　

ケーブル
　　　

トランス
　　　　

切削工具/
生産加工用品

エンドミル
　　　

六角棒レンチ
　　　　

旋盤用チップ
　　　　　

ノギス
　　

梱包・物流保管用品/
安全保護・環境衛生・
オフィス用品

台車
　　　

作業用手袋
　　　　　

パーツ
クリーナー
　　　　　　

研究開発
用品
　　　　

＊FA：Factory Automation　＊OST：Optical & Scientific Technology　＊VONA：Variation & One-stop by New Alliance

ミスミグループの主な取扱製品

ミスミのオンラインカタログ
MISUMI-VONA

連結売上高比率（2024年4月期）

MISUMI-VONA URL

▲

https://jp.misumi-ec.com/

FA事業
32.2％VONA

事業
46.1％

金型部品
事業
21.7％
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ミスミ事業モデル

ミスミQC Tモデル
ミスミグループはメーカー事業と流通事業を併せ持ち、それらを事業基盤が支えています。

メーカー事業は商品の標準化、商品領域の拡大、生産体制強化を進め、

流通事業は品揃えの拡大とサービスの強化に取り組んでいます。さらに I T、生産、物流などの

事業基盤を革新し続けることで、生産材プラットフォームの構築に挑んでいます。

ミスミは「ミスミＱ（高品質）Ｃ（低コスト）Ｔ（確実短納期）モデル」の強みを活かし、

お客さまに対してはカタログ販売による流通経路の抜本的変革を、

ものづくりにおいては商品の標準化により抜本的変革を起こしました。

ものづくりの現場で使う幅広い商品を、製造業のお客さまに最適なサービスで提供することで

世界の製造業を「裏方」として支えています。

商品領域拡大 品揃え継続強化

生産体制拡大 グローバル展開加速

メーカー事業 流通事業

グローバル製造業最適化

事業基盤

生産材プラットフォームへの業態変革

FRONT-END 革新 BACK-END 革新

流通経路の抜本的改革 ものづくりの抜本的改革

Q : 提供情報品質向上

C : 流通・営業削減

T : 簡単発注・宅配便

Q : 品質作り込み

C : 製造原価低減

T : 生産納期短縮

カタログ販売  商品の標準化

Quality （品質）

Cost （低コスト）

Time （確実短納期）

ミスミ QCTモデル

お客さま 協力メーカー
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ミ
ス
ミ

717

型式
L（選択）

指定0.001mm単位※ 指定0.1mm単位 指定0.01mm単位 指定0.1mm単位 指定0.01mm単位 指定0.1mm単位
HType 刃先形状 D 対角線 V FP B Kmax. P・W R B

（Dm5）
ノーマル

WPTW

WXPTW
（D3～ 6）

      
TiCN

コーティング

H－WPTW

H－WXPTW
（D3～ 6）

（D＋0.005
0 ）

ノーマル
A－WPTW

A－WXPTW
（D3～ 6）

      
TiCN      

コーティング

AH－WPTW

AH－WXPTW
（D3～ 6）

3 40・50・60

0.500～ 0.749 2.0～ 5.0

2.96
1.00～ 1.99

0.15

～

W
－ 
2 
未
満
　 

の
み

2.0～ 8.0

 
D＞V＞P＋0.01 

V≧1.00

 
D＞V＞（P,K）＋0.03 

V≧1.00

B＋f＋2＜F≦Fmax. 

F≦L－25

 

B＋f＋3.5＜F≦Fmax. 

F≦L－30

5
0.750～ 0.999 2.0～ 8.0
1.000～ 1.999 2.0～ 13.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
2.000～ 2.980 2.0～ 19.0 2.50～ 2.96 2.0～ 19.0

4 40・50・60・70

0.500～ 0.749 2.0～ 5.0

3.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0

7
0.750～ 0.999 2.0～ 8.0
1.000～ 1.999 2.0～ 13.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.50～ 3.96 2.0～ 19.0
3.000～ 3.980 2.0～ 30.0 2.50～ 3.96 2.0～ 19.0

5 40・50・60・70

1.000～ 1.999 2.0～ 13.0

4.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0

8
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 4.980 2.0～ 40.0 4.00～ 4.96 2.0～ 25.0

6 40・50・60・70

1.000～ 1.999 2.0～ 13.0

5.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0
V Fmax.

1.00～ 1.99 19
2.00～ 2.99 30
3.00～ 3.99 40
4.00～ 5.99 45
6.00～ 45

9
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.980 2.0～ 40.0 4.00～ 5.96 2.0～ 25.0

8 40・50・60・70・80

1.500～ 1.999 2.0～ 13.0

7.96

1.40～ 1.99 2.0～ 8.0

11
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0 fは、【製品データ】 

パンチR部長さP.1712を
参照し、
　（V－P）/2＝X

　　　　  

（V－W）/2＝Xを確認し
てください。

3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0 4.00～ 7.96 2.0～ 25.0
6.000～ 7.980 2.0～ 45.0 4.00～ 7.96 2.0～ 25.0

10 40・50・60・70・80

1.500～ 1.999 2.0～ 13.0

9.96

1.70～ 1.99 2.0～ 8.0

13
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0 4.00～ 9.96 2.0～ 25.0
6.000～ 9.980 2.0～ 45.0 4.00～ 9.96 2.0～ 25.0

13 40・50・60・70・80
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0

12.96
2.00～ 2.49 2.0～ 13.0

164.000～ 5.999 2.0～ 40.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
6.000～ 12.980 2.0～ 45.0 4.00～12.96 2.0～ 25.0

16 40・50・60・70・80
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0

15.96
2.70～ 3.99 2.0～ 19.0

19
6.000～ 15.980 2.0～ 45.0 4.00～15.96 2.0～ 25.0

※P寸指定単位Cコーティング処理は0.01mm単位になります。（PKC追加工使用の場合、0.001mm単位指定可）
EV＞D－0.03Cℓ＝0　V＞D－0.03の場合、D－0.01

－0.03（導入部）はつきません。　ETiCNコーティングはPmin.1.00mmになります。

－ノーマル－ シャンク径
D T公差

M 材質
H 硬度

型式
刃先形状は下記 より選択

Type 刃先形状

Dm5

V30（HIP）
88～ 89HRA

ノーマル
WPTW

TiCNコーティング
H－WPTW

E TiCNコーティング品の刃先端面の研磨はコーティング前に行っております。
Eツバ端面中心に加工痕が残る場合がありますが機能上問題はありません。

超微粒子
（HIP）

90～ 92HRA 
（D3～ 6）

ノーマル
WXPTW

TiCNコーティング
H－WXPTW－TiCNコーティング－

D ＋0.005
0

V30（HIP） 
88～ 89HRA

ノーマル
A－WPTW

TiCNコーティング
AH－WPTW

シャンク径公差DT はm5・＋0.005
0  選択

超微粒子
（HIP）

90～ 92HRA 
（D3～ 6）

ノーマル
A－WXPTW
TiCNコーティング
AH－WXPTW

刃先形状 刃先形状 刃先形状 刃先形状 刃先形状

EP≧W
EK＝ P²＋W²

EP≧W

E0.15≦R＜ W
2

EP＞W EP＞W

CARBIDE DOUBLE-STEPPED PUNCHES －NORMAL・TiCN COATING－

超硬ショルダー2段パンチ
－ノーマル・TiCNコーティング－

D

L

F

Bf

5

H
0

-
0.

2

+0.3

+0.3

R10
R10

0.4
G

R¯0.5
6.3

G
1.6

G
0.20.4

G

1.6
G

D-0.03
-0.01

0

+0.3
0

+0.3
0

0

V Ú
0.0

1

l(min.3)

1.6
G

t

K

R
W
+0.01

+
0.0

1
PP
+

0.0
1

+0.01
WW

+0.01

+
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PP
+
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1
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W
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A k 0.002

F0.006 A

D

+
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05
P
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2

// 0.01/12
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0
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P
0
+

0.
01

コ
ー
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ィ
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P
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ー
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型式
L（選択）

指定0.001mm単位※ 指定0.1mm単位 指定0.01mm単位 指定0.1mm単位 指定0.01mm単位 指定0.1mm単位
HType 刃先形状 D 対角線 V FP B Kmax. P・W R B

（Dm5）
ノーマル

WPTW

WXPTW
（D3～ 6）

      
TiCN

コーティング

H－WPTW

H－WXPTW
（D3～ 6）

（D＋0.005
0 ）

ノーマル
A－WPTW

A－WXPTW
（D3～ 6）

      
TiCN      

コーティング

AH－WPTW

AH－WXPTW
（D3～ 6）

3 40・50・60

0.500～ 0.749 2.0～ 5.0

2.96
1.00～ 1.99

0.15

～

W
－ 
2 
未
満
　 

の
み

2.0～ 8.0

 
D＞V＞P＋0.01 

V≧1.00

 
D＞V＞（P,K）＋0.03 

V≧1.00

B＋f＋2＜F≦Fmax. 

F≦L－25

 

B＋f＋3.5＜F≦Fmax. 

F≦L－30

5
0.750～ 0.999 2.0～ 8.0
1.000～ 1.999 2.0～ 13.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
2.000～ 2.980 2.0～ 19.0 2.50～ 2.96 2.0～ 19.0

4 40・50・60・70

0.500～ 0.749 2.0～ 5.0

3.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0

7
0.750～ 0.999 2.0～ 8.0
1.000～ 1.999 2.0～ 13.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.50～ 3.96 2.0～ 19.0
3.000～ 3.980 2.0～ 30.0 2.50～ 3.96 2.0～ 19.0

5 40・50・60・70

1.000～ 1.999 2.0～ 13.0

4.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0

8
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 4.980 2.0～ 40.0 4.00～ 4.96 2.0～ 25.0

6 40・50・60・70

1.000～ 1.999 2.0～ 13.0

5.96

1.00～ 1.99 2.0～ 8.0
V Fmax.

1.00～ 1.99 19
2.00～ 2.99 30
3.00～ 3.99 40
4.00～ 5.99 45
6.00～ 45

9
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.980 2.0～ 40.0 4.00～ 5.96 2.0～ 25.0

8 40・50・60・70・80

1.500～ 1.999 2.0～ 13.0

7.96

1.40～ 1.99 2.0～ 8.0

11
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0 fは、【製品データ】 

パンチR部長さP.1712を
参照し、
　（V－P）/2＝X

　　　　  

（V－W）/2＝Xを確認し
てください。

3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0 4.00～ 7.96 2.0～ 25.0
6.000～ 7.980 2.0～ 45.0 4.00～ 7.96 2.0～ 25.0

10 40・50・60・70・80

1.500～ 1.999 2.0～ 13.0

9.96

1.70～ 1.99 2.0～ 8.0

13
2.000～ 2.999 2.0～ 19.0 2.00～ 2.49 2.0～ 13.0
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0 4.00～ 9.96 2.0～ 25.0
6.000～ 9.980 2.0～ 45.0 4.00～ 9.96 2.0～ 25.0

13 40・50・60・70・80
3.000～ 3.999 2.0～ 30.0

12.96
2.00～ 2.49 2.0～ 13.0

164.000～ 5.999 2.0～ 40.0 2.50～ 3.99 2.0～ 19.0
6.000～ 12.980 2.0～ 45.0 4.00～12.96 2.0～ 25.0

16 40・50・60・70・80
4.000～ 5.999 2.0～ 40.0

15.96
2.70～ 3.99 2.0～ 19.0

19
6.000～ 15.980 2.0～ 45.0 4.00～15.96 2.0～ 25.0

※P寸指定単位Cコーティング処理は0.01mm単位になります。（PKC追加工使用の場合、0.001mm単位指定可）
EV＞D－0.03Cℓ＝0　V＞D－0.03の場合、D－0.01

－0.03（導入部）はつきません。　ETiCNコーティングはPmin.1.00mmになります。

－ノーマル－ シャンク径
D T公差

M 材質
H 硬度

型式
刃先形状は下記 より選択

Type 刃先形状

Dm5

V30（HIP）
88～ 89HRA

ノーマル
WPTW

TiCNコーティング
H－WPTW

E TiCNコーティング品の刃先端面の研磨はコーティング前に行っております。
Eツバ端面中心に加工痕が残る場合がありますが機能上問題はありません。

超微粒子
（HIP）

90～ 92HRA 
（D3～ 6）

ノーマル
WXPTW

TiCNコーティング
H－WXPTW－TiCNコーティング－

D ＋0.005
0

V30（HIP） 
88～ 89HRA

ノーマル
A－WPTW

TiCNコーティング
AH－WPTW

シャンク径公差DT はm5・＋0.005
0  選択

超微粒子
（HIP）

90～ 92HRA 
（D3～ 6）

ノーマル
A－WXPTW
TiCNコーティング
AH－WXPTW

刃先形状 刃先形状 刃先形状 刃先形状 刃先形状

EP≧W
EK＝ P²＋W²

EP≧W

E0.15≦R＜ W
2

EP＞W EP＞W

CARBIDE DOUBLE-STEPPED PUNCHES －NORMAL・TiCN COATING－

超硬ショルダー2段パンチ
－ノーマル・TiCNコーティング－
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型式
L（選択）

P B B V F H

5

7

19

RP・W

指定0.001mm単位※ 指定 0.1mm単位

対角線
Kmax

指定 0.1mm単位 指定 0.1mm単位指定 0.01mm単位 指定 0.01mm単位

Type D

ノーマル
WPTW

3

4

16

40・50・60

0.500～0.749 2.0～  5.0
1.00～ 1.99 2.0～  8.0

2.0～13.0

2.0～  8.0

2.0～13.0

2.0～19.0
2.00～ 2.49
2.50～ 2.96

1.00～1.99

2.70～3.99

2.96

3.96

15.96 4.00～15.96

2.50～ 2.96

2.0～40.0
2.0～45.0

2.0～  8.0
2.0～13.0

2.0～  5.0
2.0～  8.0
2.0～13.0

2.0～19.0
0.500～0.749

0.750～0.999

0.750～0.999

1.000～1.999

1.000～1.999

4.000～  5.999
6.000～15.980

2.000～2.980

40・50・60・70

40・50・60・70・80

刃先形状

A
D
R
E

A D R RE G D R E G

ミスミ事業モデル

メーカー事業
ミスミのオンラインカタログ、紙カタログでは、部品の型番や寸法を指定するだけで商品の注文ができる仕組みになっています。

従来、こうしたＦＡ装置用部品や金型用部品の発注は、お客さまが部品ごとに図面を描き、

数多くある部品メーカーから発注先を選択し、個別に納期や価格を交渉するなど非効率なプロセスを踏んでいました。

ミスミはそれらの部品を標準化してカタログに掲載することで、部品調達における非効率を劇的に解消しました。

図面で発注

カタログで発注

金型メーカー

金型メーカー

金型メーカー

金型メーカー

部品製作長時間

部品製作短時間

散在する
小規模部品
メーカー

ミスミの協力メーカー

ミスミの部品調達

30年～40年前の金型部品調達

ミスミによる部品調達の革新

ミスミカタログの発注手順

1. 部品タイプの選択

2. 指定寸法を選択

3. 型番生成

4. 注 文

超硬パンチタイプ一覧

超硬ショルダー2段パンチ

ショルダー ジェクタ ショルダー2段 キー溝付 エア穴付

部品図面

刃先

TYPE 刃先 D L P B V F

V3.99A 4 70 P2 B5 F20WPTW

商品標準化
確実短納期一個流し

納期
1~2日

非効率・
高コスト

納期
2~4週間
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また、部品の半完成品である「半製品」を大規模な工場で大量生産し、

消費地でお客さまの注文通りに最終仕上げをすることで、低コストと確実短納期を実現しています。

ミスミグループは、2005年に当時最大規模の協力メーカーであった駿河精機と経営統合し、

傘下にメーカー機能を持つことで本格的な国際展開、および生産革新活動を加速しました。

また、2012年には米国金型部品メーカー大手のDayton社、Anchor Lamina社を買収、メーカー機能を

強化することでグローバル確実短納期体制を築き上げています。

矛盾する二つの競争優位性が同居

半製品製造工場 最終仕上工場 お客さま船で運送

（例）ベトナム工場

半製品

日本

中国

タイ

注文

注文

注文

納品

納品

納品

大ロット生産の利益 確実短納期一個流し

世界最適地生産・規模のメリット 小ロット・確実短納期・最小在庫

駿河生産プラットフォーム　清水工場半製品→完成品
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日本の生産間接材
サプライヤー 大企業

海外の生産間接材
サプライヤー 中小企業

マーケティングサービス

コールセンター

オンラインカタログ

ロジスティクス

システム連携基盤

情報システム

ＥＣプラットフォーム

ミスミ事業基盤

（高い検索性・購買手間削減）

（高品質・確実短納期・優位価格）

サプライヤー お客さま

生産間接材データベース
お客さまへの
幅広いアクセス

（＝グローバル販売）

生産間接材の
一括購入可

（＝多段階流通解消）
生産間接材市場

 VONA事業の強み
MISUMI -ＶＯＮＡはサプライヤーとお客さまをグローバルでつなぐプラットフォームです。

ミスミ事業モデル

流通事業
ミスミの流通事業であるVONA事業では、当社が従来から取り扱っていた金型用・FA製造装置用部品だけでなく、

工具や手袋、パーツを洗浄するクリーナーなど生産現場で使用する製造副資材や消耗品まで

他社ブランド商品ラインアップも拡充し、お客さまに提供しています。 

製造現場で使用する様々な部品をワンストップで効率よく調達したいというお客さまのニーズと、

部品メーカーとして自社販売網以外に販路を拡大したいというニーズをつなげるプラットフォームとして

2010年よりスタートしました。 取扱いメーカーの拡充、品揃えの強化に加え、

グローバル展開の開始などにより事業の成長を加速しています。

Variation & One-stop by New Alliance
ミスミブランド機械部品 メーカーブランド機械部品 工具・消耗品

MISUMI-VONA
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社以上取り扱いメーカー数 3,000
取り扱い商品点数 3,000万点超

VONA事業のユニークな点は、ミスミブランド品のみならず、数多くのメーカー品を取り扱っていることです。

仕入体制の強化に努めてきた結果、現在では国内外あわせて3,000社以上のメーカーが参画し、

取り扱い商品点数は、3,000万点超となりました。

製造業の現場に求められる品揃えに応えるため、メーカーの数は現在も拡大中です。
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