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PFブレーカখܘՃ༻

小内径加工の切りくず処理と低抵抗を両立

 NEW

小内径加工用

PFブレーカ

幅広い領域で良好な切りくず処理を実現

最小加工径ø5～の小内径加工に対応

鏡面仕様の採用で耐溶着性・仕上げ面が向上
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PFブレーカ

他社品A・Bに対し切削抵抗を低減

༏ΕͨΓͣ͘ॲཧੑ1

ΕຯΛ্ͨͤ͞߅ઃ2ܭ

小内径加工領域（最小加工径ø5～）において良好な切りくず処理性能を発揮

݅ɿVc = 80 m/min, ap = 0.4 mm, Wet
ඃࡐɿSUS304 

݅ɿVc = 80 m/min, Wet
ඃࡐɿSUS304
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ブレーカ適用範囲

切りくず処理性能 (当社比較)
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PFブレーカ
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他社品A
高負荷領域で切りくず詰まりが発生

他社品B
低送り領域で不安定な切りくず処理
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ブレーカ形状の最適化
広い切削条件で良好な切りくず処理

大きなすくい角で低抵抗
切れ味を向上させ切削抵抗を低減
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加工に合わせて、超硬シャンクと鋼シャンクを選択可能

EZアジャスト構造により 
ボーリングバーに比べ装着時間を大幅短縮

EZアジャスト構造により 
ボーリングバーに比べ優れた繰り返し精度を実現
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高速
(Vc = 150 – 200 m/min)

中速
(Vc = 75 – 150 m/min)

低速
(Vc = 75 m/minҎԼ)

連続

PR1535PR1535

ステンレス鋼

軽断続 強断続

高速
(Vc = 125 m/minҎ্)

中速
(Vc = 50 – 125 m/min)

低速
(Vc = 50 m/minҎԼ)

連続 軽断続 強断続

PR1535PR1535

PR1425PR1425

第1推奨材種：PR1425
断続加工における高信頼性：PR1535

第1推奨材種：PR1535
高速域の長寿命化：PR1425

EZόー PLUSͱͷ߹ͤͰૢ্ੑ࡞ͱߴਫ਼ՃΛ࣮ݱ
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※5回の平均値 ※5回の平均値刃先高さ 突出し量

 EZόーPLUS 高精度なソリッドバーに刃先交換式の利便性をプラス 
加工コストの削減を実現

刃先交換式 
小内径加工用工具
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形状 型番
寸法（mm）

逃げ角
材種

内接円
直径 厚み 穴径 コーナR

（RE）
MEGACOAT NANO

PR1425 PR1535

仕
上
げ

シャープエッジ・鏡面仕様

CCGT 030101MFP-PF
3.5 1.40 1.9 

＜0.1

7°

● ●

030102MFP-PF ＜0.2 ● ●

CCGT 040101MFP-PF
4.3 1.80 2.3 

＜0.1 ● ●

040102MFP-PF ＜0.2 ● ●

CCGT 060201MFP-PF

6.35 2.38 2.8 

＜0.1 ● ●

060202MFP-PF ＜0.2 ● ●

060204MFP-PF ＜0.4 ● ●

仕
上
げ

シャープエッジ・鏡面仕様

TBGT 060101MFP-PF

3.97 1.59 2.3

＜0.1

5°

● ●

060102MFP-PF ＜0.2 ● ●

060104MFP-PF ＜0.4 ● ●

TPGT 090201MFP-PF

5.56 2.38 3.0

＜0.1

11°

● ●

090202MFP-PF ＜0.2 ● ●

090204MFP-PF ＜0.4 ● ●

仕
上
げ

シャープエッジ・鏡面仕様

WBGT 060101MFP R/L-PF
3.97 1.59 2.3

＜0.1

5°

● ●

060102MFP R/L-PF ＜0.2 ● ●

WBGT 080201MFP R/L-PF
4.76 2.38 2.3

＜0.1 ● ●

080202MFP R/L-PF ＜0.2 ● ●

˔ɿඪ४ݿࡏɾίʔφR（RE）ੇ ๏͕ෆ߸（ྫɿ̒ 0.1,ʻ0.2,ʻ0.4ͳͲ）ͷνοϓɺίʔφR（RE）͕ ϚΠφεަࠩͷͰ͢

勝手付きチップは左勝手（L）を示す
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