
SⅠ型ブレーカ
SI Type Chipbreaker

（2016.3）Ⅰ TP

切込み変動対応
G級ポジ3次元ブレーカ

G-class Positive 3D Chip Breaker Handles Fluctuations in Cutting Depth

ニュースNo.514

Sharper cutting edge with low-cutting forceSharper cutting edge with low cutting force

切れ味重視、低抵抗の刃先設計
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SI型
SI Type

FC型 FC Type

■適用領域 Application Range

幅広い切削条件で安定した切りくず処理性を発揮
Demonstrating stable chip management for a wide variety of cutting conditions.

バーフィーダーマシンによる切込み変動の大きな加工に対応
Cover large fluctuations in depth of cut happening typically by the bar feeder machine.

医療部品加工(難削材)、高精度加工に最適
Ideal for medical component (exotic-alloy) and high-precision machining.

VBGT1103型 / VBGT1604型を拡充!
VBGT1103 type and VBGT1604 type are expanded.
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SI型ブレーカは粗、仕上加工共に切りくずカール径安定、
処理性良好で切りくずトラブルを解消
SI type chipbreakers help avoid problems by providing stable chip curl diameter 
and good chip control in both roughing and finishing applications.

被削材 Work Material：S45C　チップ Insert：DCGT11T304MN-SI(AC520U)
切削条件 Cutting Conditions :
　［粗加工］　　 vc=200m/min　f =0.15～0.08mm/rev　ap=1.5～0.8mm　Wet

　［仕上げ加工］ vc=250m/min　f =0.05～0.07mm/rev　ap=0.05mm　Wet  

粗加工切りくず
Chips from Roughing

仕上加工切りくず
Chips from Finishing

ホルダ絡み発生
Chips tangled up in holder

カール径不安定
Unstable curl diameter

SI型ブレーカ 他社品

幅広い切込み条件で抜群の切りくず処理を実現！
Demonstrating stable chip control for a wide range of depth of cut.

大切り込みによる発熱を抑制する
ディンプル形状
Dimple shape to control the cutting 
heat in large depth of cut.

Roughing

Finishing

被削材：SUS316　チップ：DCGT11T304MN-SI　
切削条件：vc=100m/min	                       		                     

被削材：Ti-6AL-4V　チップ：DCGT11T304MN-SI　
切削条件：vc=100m/min	                       		                     
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■切削性能 Cutting Performance

15cm

Cutting conditions Cutting conditions

Work material Work materialInserts Inserts

切れ味重視（すくい角15°）の
刃先設計
Sharper edge design of 
rake angle of 15°.

倣い加工での切りくず処理向上と
切削抵抗低減を狙った切れ刃形状
Edge design for improvement of chip control and 
reduction of cutting resistance in copying.

G級ポジ3次元ブレーカ

SI型ブレーカ
G-class Positive 3D Chipbreaker SI Type

SI Type Chipbreaker Competitor's Product
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仕上～軽
Finishing to Light

中
Medium

粗～重
Rough to Heavy

高速
High-Speed

耐摩耗性
Wear Resistance

耐欠損性
Fracture Resistance

P AC520U

P AC530U

T1000A
T1500A

AC610M C

AC630M C

コーテッド超硬　Coated Carbide

サーメット　Cermet

切削状態
Cutting Process

ステンレス鋼
Stainless Steel

仕上～軽
Finishing to Light

中
Medium

粗～重
Rough to Heavy

高速
High-Speed

耐摩耗性
Wear Resistance

耐欠損性
Fracture Resistance

P T1500Z

T1000A

T1500A

P AC510U

P AC520U

コーテッドサーメット　Coated Cermet

サーメット　Cermet

コーテッド超硬　Coated Carbide

切削状態
Cutting Process

難削材
Exotic Alloy

鋼
Steel

2 3

■材種適用領域
     Grade Application Range

■在庫表
     Stock listings

注：ノーズRマイナス公差品は型番表記が異なります。
Note:Catalog numbers are different for inserts with negative nose-radius      
         tolerance

（例）　DCGT 11T304 M N-SI

マイナス公差記号
Symbol indicating negative tolerance

G級ポジ3次元ブレーカ

SI型ブレーカ
G-class Positive 3D Chipbreaker SI Type

仕上げコーナー R 指定にも対応！
Usable for corner radius finish application

■ノーズRをマイナス公差で製作
     Nose radius made with negative tolerance

　SI型ブレーカは全ての在庫型番をノーズRの公差をマイナスで製作
　ており、各種ワークの仕上げコーナーR指定にも対応可能です。
   （従来品は±公差）
    All standard stock SI type chipbreakers are made with negative nose-radius tolerance
    for finishing corners radius requirement.
    (Conventional tools have ± tolerances)

形状
Appearance

逃
げ
角
Relief
Angle

型番
Cat. No.

材種 Grade 寸法（mm） Dimensions
コーティング 

Coating
サーメット

Cermet 内接円

Inscribed 
Circle

厚さ

Thickness 

穴径

Hole 
Diameter

ノーズ
半径
Nose 

Radius

AC
61

0M
AC

63
0M

AC
51

0U
AC

52
0U

AC
53

0U
T1

50
0Z

T1
00

0A
T1

50
0A

SI

7°

CCGT09T301MN-SI DDDDDDDD
9.525 3.97 4.4

<0.1

09T302MN-SI DDDDDDDD <0.2

09T304MN-SI DDDDDDDD <0.4

SI

7°

DCGT070201MN-SI DDDDDDDD
6.35 2.38 2.8

<0.1

070202MN-SI DDDDDDDD <0.2

070204MN-SI DDDDDDDD <0.4

DCGT11T301MN-SI DDDDDDDD

9.525 3.97 4.4

<0.1

11T302MN-SI DDDDDDDD <0.2

11T304MN-SI DDDDDDDD <0.4

11T308MN-SI DDDDDDDD <0.8

SI

7°

TCGT110204MN-SI DDDDDDDD 6.35 2.38 2.8 <0.4

形状
Appearance

逃
げ
角
Relief
Angle

型番
Cat. No.

材種 Grade 寸法（mm） Dimensions
コーティング 

Coating
サーメット

Cermet 内接円

Inscribed 
Circle

厚さ

Thickness 

穴径

Hole 
Diameter

ノーズ
半径
Nose 

Radius

AC
61

0M
AC

63
0M

AC
51

0U
AC

52
0U

AC
53

0U
T1

50
0Z

T1
00

0A
T1

50
0A

SI

5°

VBGT110301MN-SI DDDQQQ

6.35 3.18 2.8

<0.1

110302MN-SI DDDQQQ <0.2

110304MN-SI DDDQQQ <0.4

110308MN-SI DDDQQQ <0.8

VBGT160401MN-SI DDDQQQ

9.525 4.76 4.4

<0.1

160402MN-SI DDDQQQ <0.2

160404MN-SI DDDQQQ <0.4

160408MN-SI DDDQQQ <0.8

SI

5°

VCGT110301MN-SI DDDDDDDD

6.35 3.18 2.8

<0.1

110302MN-SI DDDDDDDD <0.2

110304MN-SI DDDDDDDD <0.4

110308MN-SI DDDDDDDD <0.8

VCGT160401MN-SI DDDDDDDD

9.525 4.76 4.4

<0.1

160402MN-SI DDDDDDDD <0.2

160404MN-SI DDDDDDDD <0.4

160408MN-SI DDDQQQ <0.8

ノーズ半径が「＜」で表記されているものは、マイナス公差となっております。　D印：標準在庫品、D印：標準在庫品（拡充品）、Q印：製作いたしません、無印：受注生産品
A nose radius has a negative tolerance if its notation is shown with the "<" symbol. D mark : Standard stock item, D mark : Standard stock item(expanded), Q mark : We can not produce, No mark : Made to order

材種端の C・P はコーティング種類を表します。 C ：CVD  P ：PVD　無印：ノンコート
Blank:UncoatedThe letters "C" and "P" at either end of each grade indicate coating type.

(Ex.)
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Sharper cutting edge with low-cutting forceSharper cutting edge with low cutting force

切れ味重視、低抵抗の刃先設計

■使用実例
     Application example

S45C

SI 型
(AC510U)

他社品

150 個

100 個

加
工
数

1.5 倍
1.5times

150pcs

100pcs

O
ut

p
ut

Competitor’s
product

SI 型
(AC520U)

FY 型
(AC520U)

他社品

220 個
150 個～

220 個

30 個

加
工
数 寿

命
安
定

220pcs 150-220pcs

30pcsO
ut

p
ut

Competitor’s
product

SI 型
(AC530U)

他社品

120 個
加
工
数

120pcs
120 個
120pcs

O
ut

p
ut

Competitor’s
product

寿
命
安
定

不
安
定

・インコネル718 機械部品 外径加工
     Inconel 718 Machine Component External Turning

・SKD11 シャフト部品 外径加工
     SKD11 Shaft Component External Turning

・SUS304シャフト部品 外径端面加工
     SUS304 Shaft Component External Turning & Facing

・S45C 半導体装置部品 外径加工
     S45C Semiconductor Machine Component External Turning

寿命1.5倍、更に切りくず処理も改善
1.5x tool lie. Improved chip management.

突発チッピングが無くなり寿命安定
Achieves stable tool life by suppressing
sudden chip breakage. 

切りくず処理を改善
更に刃先の溶着抑制で突発欠損無く安定長寿命
Improved chip management. Suppressing cutting edge adhesion to ensure a stable, 
long tool life with no sudden breakages.

寿命安定性向上
粗、仕上げ共に使用でき汎用性高い
Achieves stable tool file.
High general versatility at rough cutting and finishing.

チップInserts ： DCGT11T302MN-SI (AC510U)
切削条件Cutting Conditions ： vc=35m/min  f=0.08mm/rev  ap=0.8mm  Wet 

チップInserts ： VCGT110302MN-SI (AC520U)　   
切削条件Cutting Conditions ： vc=18-41m/min  f=0.03-0.05mm/rev  ap=0.1-3.0mm  Wet 

チップInserts ： DCGT11T304MN-SI (AC520U)
切削条件Cutting Conditions ： vc=100m/min  f=0.08mm/rev  ap=0.5mm  Wet

チップInserts ： DCGT11T302MN-SI (AC530U)
切削条件Cutting Conditions ： vc=100m/min  f=0.02mm/rev  ap=0.3-4.0mm  Wet 

SI 型 （AC520U） 従来品
Conventional tool
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