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チップブレーカ形状と特長

ブレーカ形状 ブレーカ適用領域 特長

・ 微小切削加工、仕上げ加工に最適
・ 高精度・高品位に推奨
・ 低送りと低切込みに適用
・ 低切削抵抗の鋭い切れ味の刃先

FF

送りｆ(mm/rev)

切
込
み
深
さap(m

m
)

・ 中切削領域～仕上げ加工に最適
・ 最適な切りくずコントロール
・ 鋭い切れ味の刃
・ 内径加工も可能

FM 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

・ 両面ブレーカ
・ 荒切削～仕上げ領域に適応
・ 低切削抵抗
・ 高耐久性、高品位加工、高速切削
  に優れている

NM 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

7,0

6,0

5,0

4,0

3,0

2,0

1,0

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6

・ ステンレス加工に最適な
  両面ブレーカ
・ 荒切削～中切削領域に適応
・ 高送り、深い切込みに対応
・ 生産性をアップさせる最適な
  切りくず除去

NMR 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

7,0

6,0

5,0

4,0

3,0

2,0

1,0

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
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・ 荒切削～中切削領域に最適
・ 安定切削における加工に推奨
・ 断続切削加工も可能
・ 内径加工も可能

RM 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

チップブレーカ形状と特長

ブレーカ形状 ブレーカ適用領域 特長

・ インコネルなどの難削材加工に
  良好
・ 仕上げ加工～中切削領域に適応
・ 低切削抵抗
・ 連続加工用

SI 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

・ ハガネ、ステンレス、鋳鉄に最適
・ 仕上げ加工に適応
・ 内径仕上げ加工にも良好
・ 断続切削加工も可能

UR 切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0
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ＮＭＲチップブレーカ 加工事例

0

5

10

15

20

25

30

35

40

160 %

100 %

vc 150

f 0,27
ap 4

m/min

mm/rev

mm

5,5
5,0
4,5
4,0
3,5
3,0
2,5
2

1,5
1,0
0,5

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6

NM
NF

NMRCNMG120408
切
込
み
深
さap(m

m
)

送りｆ(mm/rev)

ブレーカ適用領域（ステンレス鋼）

NMR 他社

加工事例

被削材：

被削材グループ：

チップ：

SUS304

Ｍ

CNMG120408-NMR:T7335

切削速度

送り

切込み深さ

ツ
ー
ル
寿
命（pcs

）
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アイコンとシンボル

使用条件 技術

冷却効果

最適 超仕上げ

仕上げ

中仕上げ

中荒切削

重切削

切込み深さ(mm)

送り(mm/rev)

耐久性 (min)

材種

コーティング

切削速度

刃先形状

冷却

非常に速い切削速度、優れた剛性
システム（安定加工条件）

速い切削速度、優れた剛性システム
（安定加工条件）

少し限定された剛性システム
（切込み深さの変化）

中切削速度、限定された剛性
システム（軽断続切削）

低速切削速度、低剛性システム
（断続切削）

非常に遅い切削速度、とても低い剛性
システム（非常に不安定な切削条件）

適

可

安定した加工条件

不安定な加工条件

非常に不安定な加工条件

- - -

- -

-

+ / -

+ + +

ツール寿命に非常に悪影響
― クーラントは不適切

ツール寿命に悪影響
― クーラントは不適切

クーラントはツール寿命に少し
悪影響

クーラントの影響はポジとネガの
両方にある
― 決定的な要因は特定の加工
　 条件

+ ツール寿命に少し良好

+ + ツール寿命に良好
― クーラントを推奨

ツール寿命に非常に良好

(MT)CVD

PVD

 
01 - 05

05 - 10

10 - 20

20 - 30

30 - 40

40 - 50
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アイコンとシンボル

刃先形状

シャープエッジ

丸ホーニング

ネガランド

ネガランド＋丸ホーニング

ダブルネガランド

ダブルネガランド＋丸ホーニングP

チップの特長

第一推奨

一般的な広範囲の選択

薄板と小径

難加工条件

大きな突き出し

高送り

高速切削

ワイパーチップ

短い切りくず材用

強靭材用(長い切りくず材用)

W
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被削材グループ

P

鋼

M

ステンレス

K

鋳鉄

N

非鉄金属

S

難削材

H

高硬度材

P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

N1

N2

N3

N4

S1

S2

S3

S4

H1

H2

H3

H4

フェライト系

マルテンサイト系

オーステナイト系

デュプレックス

ねずみ鋳鉄

パーライト可鍛鋳鉄

ダクタイル鋳鉄

ダクタイル鋳鉄

アルミ（低Ｓi 含有）、アルミ鋳物（軟らかい）100HB まで

アルミニウム合金（硬い）、アルミ鋳物（高Si 含有量）

純銅、真鍮、青銅

銅合金

チタン合金、純チタン

鉄基合金

コバルト基合金

硬度40-50HRC の鋼

硬度350-600HV の白鋳鉄

硬度50-55HRC の鋼

硬度55HRC 以上の（大半が工具用の）鋼

ニッケル基合金

鋼、鋳鋼、低炭素鋼

低合金鋳鋼、中炭素鋼 抗張力900N/mm²、硬度300HB

非合金(加工性に劣る)、低合金鋳鋼、

中炭素鋼 抗張力1000N/mm²、硬度が300HB

中-高合金鋳鋼と鋼（5％<C） 抗張力1270N/mm²以下、

硬度が40HRC(375HB)

S55C,SUJ2,SNCM439,SKD11,SKT4

SKH51,SKH55,SKH57

SUS430,SUS410,SC51

SUS310S,SUS316,SUS316L,SUS304

SUH330,SUH35,SUS321

FC250,FC300

FCD400,FCD500

FCD700,FCD800

BC6,BC3,C2700/2200/2300/2400/2600

AC1100,C1591,C5212,C2801

Haynes 118/25/213

ハステロイX/C-4,NIMONIC90/115/263,

インコネル600/713/ 718/X-750,

インコロイ825、Rene41/95,

Monel 400/K-500,ワスパロイ

SUM22,SS400,S15C,S30C,STKM13B/12A

S45C,S50C,SUJ2,SCr435H,SCM430,SCM440,SK3

SUS420J2

FCMP 440

5052, 6061

7075,AOC3

TiAl6V4

A286
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チップ材種の特徴

アイコンの説明

適用にチェック

最適 適 可

材質 送り 切削速度 母材 突切りカラーコーティング 冷却
効果

標準
切削

加工条件に
対する負荷

被削材
グループ

適
用

重
切
削

Ｈ
①超微粒子超硬H
②微粒子超硬H
FGM
cermet

WC-Co基礎母材
WC-Co基礎母材（<0.5μ）
WC-Co基礎母材（<1μ）
機能等級母材
WCを含まない超硬合金

母材
MT-CVD
PVD
×

MT-CVDコーティング
PVDコーティング
コーティングなし

コーティング

①

②

②

www.noah-e.com 7



FFブレーカ　微小切削加工、仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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FFブレーカ　微小切削加工、仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

FMブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

最小 最大 最小 最大ノーズR

www.noah-e.com 9



FMブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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FMブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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FMブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

12 www.noah-e.com



FMブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
低切込み・低送り時推奨チップブレーカ

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

www.noah-e.com 13



NMブレーカ　荒切削～仕上げ切削加工用
抜群の刃先強度、難削材にも適用

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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NMブレーカ　荒切削～仕上げ切削加工用
抜群の刃先強度、難削材にも適用

ドーマー プラメット社（チェコ）

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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NMブレーカ　荒切削～仕上げ切削加工用
抜群の刃先強度、難削材にも適用

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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NMRブレーカ　荒切削～中切削加工用
ステンレス加工で切込みを多くかけられる

ドーマー プラメット社（チェコ）

技術開発センター

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

NMRブレーカ ポジ形状

www.noah-e.com 17



NMRブレーカ　荒切削～中切削加工用
ステンレス加工で切込みを多くかけられる

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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NMRブレーカ　荒切削～中切削加工用
ステンレス加工で切込みを多くかけられる

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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NMRブレーカ　荒切削～中切削加工用
ステンレス加工で切込みを多くかけられる

SIブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
インコネルなどの難削材加工に良好、低切削抵抗

材種

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

最小 最大 最小 最大ノーズR
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SIブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
インコネルなどの難削材加工に良好、低切削抵抗

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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SIブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
インコネルなどの難削材加工に良好、低切削抵抗

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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SIブレーカ　中切削～仕上げ切削加工用
インコネルなどの難削材加工に良好、低切削抵抗

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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RMブレーカ　荒切削～中切削加工用

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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RMブレーカ　荒切削～中切削加工用
材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

www.noah-e.com 25



RMブレーカ　荒切削～中切削加工用
材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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RMブレーカ　荒切削～中切削加工用
材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

www.noah-e.com 27



RMブレーカ　荒切削～中切削加工用

URブレーカ　仕上げ切削加工用

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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URブレーカ　仕上げ切削加工用
材種

最小 最大 最小 最大ノーズR

www.noah-e.com 29



URブレーカ　仕上げ切削加工用

　プラメット社は、品質と併せて安全な製品づくり
を進めています。ご使用に際しては、以下の点にご
注意頂き、ご愛顧のほどお願い致します。
　超硬合金は、切削中の衝撃的負荷や、工具の過度
の摩耗による切削抵抗の急激な増加などにより、工
具が破損することがあります。破損時に飛散するこ
ともある工具の破片から作業者を保護するために、
必ずカバーなどの遮蔽板の装着や、保護具をご使用
下さい。
　切削工具には鋭い切れ刃を有するものがありま
すので、取り扱いの際には指を切らないように十分
ご注意下さい。

安
全
上
の
注
意

材種

最小 最大 最小 最大ノーズR
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チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）

切
削
速
度
算
出
ガ
イ
ド

切
削
速
度
計
算
手
順
 1

テ
ー
ブ
ル
Ⓐ
か
ら
下
記
順
序
で
チ
ッ
プ
材
種
/f
/a

pを
特
定
し
ま
す
。

①
被
削
材
グ
ル
ー
プ
の
選
択
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・
Ⓜ
グ
ル
ー
プ

↓ ②
チ
ッ
プ
形
状
の
確
定
と
選
択
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
C
N
M
G

↓ ③
加
工
状
態
とｆ
（
送
り
）、
a p
(切
込
み
深
さ
)の
選
択

　
 ・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・・
・
 f
=
0
.2
-0
.4
 a
p=
1
.5
-4
.0

↓ ④
適
用
加
工（
連
続
加
工
・
断
続
加
工
）の
選
択
・・
・・
・・
・・
・
連
続

↓ ⑤
材
種
と
ブ
レ
ー
カ
形
状
の
選
択
・・
・・
・・
・・
・・
・
T
7
3
2
5
  
S
M

次
ペ
ー
ジ
テ
ー
ブ
ル
Ⓑ
か
ら
下
記
順
序
で
適
用
項
目
を
選
び
ま
す
。

切
削
速
度
計
算
手
順
 2
　
計
算
例

テ
ー
ブ
ル
Ⓐ
で
選
択
し
た
、材
種
/f
/a

pを
を
次
ペ
ー
ジ
の
テ
ー
ブ
ル
Ⓑ

に
あ
て
は
め
ま
す
。 

②
/③
が
特
定
し
ま
し
た
の
で
④
の
切
削
速
度
が
特
定
さ
れ
、
こ
の

場
合
基
本
速
度
が
 “
11
0”
 と
な
り
ま
す
。

次
に
よ
り
最
適
条
件
の
算
出
の
た
め「
補
正
」覧
を
見
ま
す
。

A
:被
削
材
SU
S3
04
/B
:ブ
リ
ネ
ル
硬
度
を
選
ぶ
/C
:B
の
補
正
係
数
 

D
:加
工
時
間
/E
:D
の
補
正
係
数
/F
:加
工
の
状
態
/G
:F
の
補
正
係
数
 

H
:チ
ッ
プ
形
状
/I
:H
の
補
正
係
数
を
選
択
し
て
下
記
の
計
算
式
で
計
算

し
ま
す
。

下
図
の「
補
正
」覧
を
基
に
計
算
す
る
と

切
削
速
度
 V
c=
④
×
C×
E×
G
×
I に
数
値
を
入
れ
ま
す
。

→
V
c=
1
1
0×
1
.0
5×
1
.0
0×
0
.8
5×
1
.0
0

　
V
c≒
9
8
.2
m
/m
in
と
な
り
ま
す
。

テ
ー
ブ
ル
Ⓐ
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

加
工

時
間

硬
度

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準

テ
ー
ブ
ル
Ⓑ
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被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準
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被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準
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被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準

www.noah-e.com 39



被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

合
金
の
タ
イ
プ
 

電
気
機
器
部
品
用
ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
 

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
 未
硬
化
H
B
60

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
 硬
度
H
B
10
0

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
鋳
物
 未
硬
化
H
B
75
 

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
鋳
物
 硬
化
H
B
90
 

ア
ル
ミ
ニ
ウ
ム
合
金
鋳
物
 未
硬
化
H
B
13
0＞
12
％
Si

高
加
工
性
合
金（
＞
1％
pb
）

真
鍮
と
鉛
青
銅（
＜
1％
pb
）

他
の
真
鍮
H
B
＜
90

他
の
真
鍮
H
B
＞
90

電
解
銅
C
u

硬
質
青
銅
と
高
硬
質
青
銅

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準
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被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準
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被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒶ チップ/f/apの選択
チ
ッ
プ
タ
イ
プ
 （
IS
O
）
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チ
ッ
プ

形
状

加
工

状
態

加
工

時
間

硬
度

被削材・チップと切削速度算出適応表　

テーブルⒷ 基本切削速度の選択と補正

補
 正

被
削
材
サ
ブ
グ
ル
ー
プ

ブ
リ
ネ
ル
硬
度（
H
B
）

鍛
造
と
鋳
造
の
表
面
 

内
径
切
削
 

断
続
切
削
 

安
定
し
た
機
械
状
態
 

不
安
定
な
機
械
状
態
 

チ
ッ
プ
形
状
 

重
切
削

突
っ
切
り
と
溝
入
れ
 

●
上
記
の
青
の
数
字
は
冷
却
剤
を
使
用
し
た
加
工
時
の
も
の
で
す
。

※
 V

15
 ：
 加
工
時
間
15
分
を
基
準

　
 V

45
 ：
 加
工
時
間
45
分
を
基
準
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