
難削材旋削用コーティング材種
AC5005S/AC5015S/AC5025S4

小物部品加工用コーティング材種
AC1030U5
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小物部品の精密加工用に最適！

※SEC-溝入れバイトGNDIS型用インサート、SEC-突切りバイトSTF型/WCF型用インサートは2024年11月発売予定。

※SEC-溝入れバイトSSH型端面用・ねじ切り用インサート、SEC-突切りバイトSTF型/WCF型用インサートは2024年11月発売予定。

■ 適用領域
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使用工具：DCGT070202MN-SI（AC1030U）
切削条件：vc=200m/min  f=0.06-0.08mm/rev  ap=0.1mm
 Wet（油性）

軽～中切削用

多様な被削材にて絶対的な安定加工を実現！

鋼・ステンレス鋼・鋳鉄・高硬度材加工
にもご使用いただけます。

■ 切れ味重視ポジティブG級チップブレーカ SL型 新登場

●AC5005Sの耐摩耗性能比較（高速）

被削材：インコネル718（44HRC） インサート：DNMG150408  切削条件：vc=100m/min  f=0.15mm/rev  ap=0.50mm  Wet
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新開発の耐熱超硬母材と
PVDコーティング技術Absotech®により摩耗を抑制
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AC5005S

耐摩耗性能
他社比 2倍

AC5005S

12分 加工時
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AC6135M
（M級精度）

AC1030U
（G級精度）

高精度加工

AC5005S
高能率加工に

AC5025S
強断続・黒皮加工に

AC510U
（旧材種）

AC520U
（旧材種）

AC5015S
難削材加工の第一推奨

■ 適用領域

切削抵抗を抑制しつつ、
切りくずをコントロールする突起

シャープな
すくい形状

スムーズな食い付きを実現し、振動切削でも
良好な切削性能を発揮する傾斜切れ刃

SL型 チップブレーカ断面図
（CCGT09T3○○型）

コーナー部

辺部

(mm)0.5
15°

20°

＊印：キャンペーン対象外です、対象材種への買い替えをおすすめします。

＊

＊

チッピングなく安定加工が可能
■ ステンレス鋼 ノズル部品

チッピングなし チッピングあり
AC1030U ＋ SI
（2,400個）

従来品
（1,200個）
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小物部品加工用G級ポジティブ3次元チップブレーカシリーズのご紹介
SI型/FF型/SL型

小物部品加工で幅広いニーズに対応！

■ チップブレーカ適用領域

■ チップブレーカの使い分け

SI型 小物部品加工の第一推奨。広い領域の切削条件で良好な切りくず処理性を発揮

FF型 微小切込み領域で抜群の切りくず処理性を発揮

SC型SL型FF型

SL型 広い領域の切削条件で優れた切れ味を発揮。高い加工面品位を重視

微小切込み条件で
切りくずが伸びる場合

びびり・バリ・加工面不良が
発生する場合

高送り条件で欠けが
発生する場合

切りくず処理重視 切れ味重視 高送り加工用

SI型
メインブレーカ

第一推奨
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