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一般旋削加工用チップブレーカ

MK-MM-MP-

加工に合わせて正しいチップブレーカを選ぶことは、優れた加工性能、切りくず処理、
好結果を得るための最も大きな要素の1つです。

　チップブレーカは、部品材料と切削条件によってチップの切削領域が決まります。チップブレーカは、切込みと送りによ
って良好な切りくず処理が行え、チップの切削挙動や切れ刃強度を決定します。チップブレーカは一般に、切りくずの長短、
連続・非連続、または材料が硬い・柔らかいなど各種の被削材に合わせて用意されています。また、荒、中荒または仕上げ
かの作業条件によってチップブレーカが変わり、基本形状がネガまたはポジのチップが使用されます。チップブレーカによ
ってはより快削性の高いものもありますので、機械動力やびびりも考慮に入れて選定します。
　チップには、アルミ仕上げ時のように非常にシャープな刃先を必要とするものもあれば、断続切削や砂かみが含まれる荒
切削で高い切れ刃強度を発揮する片面チップもあります。鋼用‒PM、ステンレス用‒MM、鋳鉄用‒KMなどの専用チップブ
レーカもありますが、広い適用範囲で使用できる汎用ブレーカもあります。
　まず、チップブレーカの選定は部品材料、用途、および加工条件に基づいて行ってください。常に第一推奨ブレーカを選
ぶことにより、さらに最適な加工を実現できます。

旋削チップ

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ～中切削加工用・荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®Prime

Aタイプ（-L3） - 仕上げ～中切削加工用 Aタイプ（-L5） - 仕上げ～中切削加工用

CP-A1108-L5

Bタイプ（-L4） - 中切削～荒加工用

PrimeTurning™（バックターニング） PrimeTurning™（引上げ端面加工）

通常ターニング 押下げ端面加工
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一般旋削加工用チップブレーカ

MK-MM-MP-

加工に合わせて正しいチップブレーカを選ぶことは、優れた加工性能、切りくず処理、
好結果を得るための最も大きな要素の1つです。

　チップブレーカは、部品材料と切削条件によってチップの切削領域が決まります。チップブレーカは、切込みと送りによ
って良好な切りくず処理が行え、チップの切削挙動や切れ刃強度を決定します。チップブレーカは一般に、切りくずの長短、
連続・非連続、または材料が硬い・柔らかいなど各種の被削材に合わせて用意されています。また、荒、中荒または仕上げ
かの作業条件によってチップブレーカが変わり、基本形状がネガまたはポジのチップが使用されます。チップブレーカによ
ってはより快削性の高いものもありますので、機械動力やびびりも考慮に入れて選定します。
　チップには、アルミ仕上げ時のように非常にシャープな刃先を必要とするものもあれば、断続切削や砂かみが含まれる荒
切削で高い切れ刃強度を発揮する片面チップもあります。鋼用‒PM、ステンレス用‒MM、鋳鉄用‒KMなどの専用チップブ
レーカもありますが、広い適用範囲で使用できる汎用ブレーカもあります。
　まず、チップブレーカの選定は部品材料、用途、および加工条件に基づいて行ってください。常に第一推奨ブレーカを選
ぶことにより、さらに最適な加工を実現できます。

旋削チップ

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ～中切削加工用・荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®Prime

Aタイプ（-L3） - 仕上げ～中切削加工用 Aタイプ（-L5） - 仕上げ～中切削加工用

CP-A1108-L5

Bタイプ（-L4） - 中切削～荒加工用

PrimeTurning™（バックターニング） PrimeTurning™（引上げ端面加工）

通常ターニング 押下げ端面加工
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一般旋削加工用チップブレーカ［中仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®300

-L4 - 中仕上げ加工用 -M5 - 中荒加工用
3-80-101108-8-L4
AP = 0.5 ～ 3.0 mm
fn = 0.12 ～ 0.32 mm/r

3-80-101108-8-M5
AP = 0.8 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.45 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.4 0.25～ 3.0 0.1～ 0.3
0.8 0.5～ 3.0 0.12 ～ 0.32
1.2 0.65～ 3.0 0.15～ 0.35

-M5W - 中荒加工用
3-80-101108-8-M5W
AP = 0.5 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.6 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.8～ 3.8 0.2～ 0.45
1.2 1.2～ 3.8 0.25～ 0.55

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.5～ 3.8 0.2～ 0.6
1.2 0.8～ 3.8 0.25～ 0.7

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®TR

AP AP

APAP

-F - 仕上げ加工用 -M - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

-WF - 仕上げ加工用 -WL - 低炭素鋼の仕上げ加工用

-WMX - 仕上げから中荒までの旋削加工で最大の生産性と汎用性を発揮 -WM - 中荒加工用

-WR - 中荒加工から荒加工の高送り用
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一般旋削加工用チップブレーカ［中仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®300

-L4 - 中仕上げ加工用 -M5 - 中荒加工用
3-80-101108-8-L4
AP = 0.5 ～ 3.0 mm
fn = 0.12 ～ 0.32 mm/r

3-80-101108-8-M5
AP = 0.8 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.45 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.4 0.25～ 3.0 0.1～ 0.3
0.8 0.5～ 3.0 0.12 ～ 0.32
1.2 0.65～ 3.0 0.15～ 0.35

-M5W - 中荒加工用
3-80-101108-8-M5W
AP = 0.5 ～ 3.8 mm
fn = 0.2 ～ 0.6 mm/r

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.8～ 3.8 0.2～ 0.45
1.2 1.2～ 3.8 0.25～ 0.55

RE （mm） ap （mm） fn （mm/r）
0.8 0.5～ 3.8 0.2～ 0.6
1.2 0.8～ 3.8 0.25～ 0.7

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ・中荒加工用］
コンセプトチップ ‒ CoroTurn®TR

AP AP

APAP

-F - 仕上げ加工用 -M - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

-WF - 仕上げ加工用 -WL - 低炭素鋼の仕上げ加工用

-WMX - 仕上げから中荒までの旋削加工で最大の生産性と汎用性を発揮 -WM - 中荒加工用

-WR - 中荒加工から荒加工の高送り用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用 -XF - 仕上げ加工用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XF
AP = 0.1 ～ 4.0 mm
fn = 0.05 ～ 0.25 mm/r

-MF (P-鋼)- 仕上げ加工用 -LC - 低炭素鋼の仕上げ加工用

R/L -K - 仕上げ加工用

AP X-ライン

AP

-SF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼の中仕上げから仕上げ加工で良好な切りくず処理を発揮

CNMG 12 04 08-SF
AP = 0.20 ～ 1.50 mm
fn = 0.10 ～ 0.25 mm/r

AP

-SGF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼用研磨級ブレーカ

CNGG 12 04 08-SGF
AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.30 mm/r

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-KM - 中旋削用

AP

AP

-MM - 中旋削用

AP

AP

AP AP

-PM - 中旋削用

-XM - 中旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XM
AP = 0.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 0.4 mm/r

X-ライン
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用 -XF - 仕上げ加工用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XF
AP = 0.1 ～ 4.0 mm
fn = 0.05 ～ 0.25 mm/r

-MF (P-鋼)- 仕上げ加工用 -LC - 低炭素鋼の仕上げ加工用

R/L -K - 仕上げ加工用

AP X-ライン

AP

-SF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼の中仕上げから仕上げ加工で良好な切りくず処理を発揮

CNMG 12 04 08-SF
AP = 0.20 ～ 1.50 mm
fn = 0.10 ～ 0.25 mm/r

AP

-SGF - 仕上げ加工用
耐熱合金鋼用研磨級ブレーカ

CNGG 12 04 08-SGF
AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.30 mm/r

一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-KM - 中旋削用

AP

AP

-MM - 中旋削用

AP

AP

AP AP

-PM - 中旋削用

-XM - 中旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XM
AP = 0.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 0.4 mm/r

X-ライン
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一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

-QM - 中旋削用

AP

AP

Ti-64
Inc718

Ti-64

Inc718

AP

-SM - 中旋削用
耐熱合金の長時間の連続加工用 CNMG 12 04 08-SM

AP = 0.20 ～ 3.00 mm
fn = 0.10 ～ 0.35 mm/r

iC≤12.7 mm AP iC>12.7 mm

AP

AP

AP

-HM - 中荒から荒旋削用-XMR - 中荒旋削用
汎用チップ

CNMG 12 04 08-XMR
AP = 0.5 ～ 6.0 mm
fn = 0.15 ～ 0.5 mm/r

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CNMG 12 04 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

AP

X-ライン

A 96

旋削用チップ　　　技術資料



一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

APAP

AP

AP
AP

AP AP AP AP

AP AP AP

AP

AP AP

AP

-PR(片面) - 荒旋削用 -PR-MRR(両面ブレーカ) - 荒旋削用

-MR - 荒旋削用 .NMG -KR - 荒旋削用

.NMA -KR - 荒旋削用

-QR - 荒旋削用 -HR(片面) - 鋼重荒加工用

CNMG 12 04 12-MRR
AP = 1.0 ～ 6.0 mm
fn = 0.25 ～ 0.65 mm/r

AP

-KRR -荒加工用
じん性に優れた刃先で鋳鉄の断続加工や黒皮加工に

CNMG 12 04 08-KRR
AP = 0.20 ～ 8.00 mm
fn = 0.15 ～ 0.60 mm/r
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Inc718
Ti-64

Ti-64

Inc718

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

-MR(片面) - 荒旋削用

-SR - チタンと耐熱合金の荒旋削用

RCMX(片面) - 鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、耐熱合金用精密、
中、荒加工用

RNMG - 中荒から荒旋削用

RNMG 19 06 00-SR
AP = 1.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 1.2 mm/r

AP

AP

-MR(P-鋼) - 荒加工用

22°

-SMR - 荒加工用
耐熱合金の中切削～中荒加工

CNMG 19 06 16-SMR
AP = 1.00 ～ 6.00 mm
fn = 0.30 ～ 0.60 mm/r

AP iC≤12.7 mm

AP iC>12.7 mm

一般旋削加工用チップブレーカ［特殊加工用］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP
.NMX -SM (Xcel) - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP AP

AP

AP

AP AP

-WF - 仕上げ加工用 -WK - 仕上げ加工用

-WM - 仕上げ加工用
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Inc718
Ti-64

Ti-64

Inc718

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

-MR(片面) - 荒旋削用

-SR - チタンと耐熱合金の荒旋削用

RCMX(片面) - 鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、耐熱合金用精密、
中、荒加工用

RNMG - 中荒から荒旋削用

RNMG 19 06 00-SR
AP = 1.5 ～ 5.0 mm
fn = 0.1 ～ 1.2 mm/r

AP

AP

-MR(P-鋼) - 荒加工用

22°

-SMR - 荒加工用
耐熱合金の中切削～中荒加工

CNMG 19 06 16-SMR
AP = 1.00 ～ 6.00 mm
fn = 0.30 ～ 0.60 mm/r

AP iC≤12.7 mm

AP iC>12.7 mm

一般旋削加工用チップブレーカ［特殊加工用］
ネガ・チップ ‒ T-Max P

AP

AP
.NMX -SM (Xcel) - 中荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ［ワイパーチップ］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP AP

AP

AP

AP AP

-WF - 仕上げ加工用 -WK - 仕上げ加工用

-WM - 仕上げ加工用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

AP

AP

AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-UF - 仕上げ加工用 R/L -K - 仕上げ加工用

R/L -F - 仕上げ加工用 -AL - 仕上げ加工用

切りくず

切りくず

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP
AP

-PM - 中荒旋削用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CCMT 09 T3 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

-UM - 中荒旋削用

-SM - 耐熱合金、チタン合金、ステンレス鋼の精密加工から中荒旋削用 RCMT - 中荒旋削用
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一般旋削加工用チップブレーカ［仕上げ加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP AP

AP

AP

AP

AP

AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-UF - 仕上げ加工用 R/L -K - 仕上げ加工用

R/L -F - 仕上げ加工用 -AL - 仕上げ加工用

切りくず

切りくず

AP

一般旋削加工用チップブレーカ［中加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP

AP

AP

AP

AP

AP

AP
AP

AP

AP

AP
AP

-PM - 中荒旋削用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用

-PMC/-MMC/-SMC
高圧クーラント用チップ

CCMT 09 T3 08-PMC
AP = ～ 2.0 mm
fn = ～ 0.25 mm/r

-UM - 中荒旋削用

-SM - 耐熱合金、チタン合金、ステンレス鋼の精密加工から中荒旋削用 RCMT - 中荒旋削用
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一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP
AP

AP

AP

AP

AP

APAP

-PR - 荒旋削用 -MR - 荒旋削用

-KR - 荒旋削用

-UR - 荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®111（チップをCoroTurn®107ホルダに取付けることができてもクランプは十分ではありません。取付けないでください。）

AP AP

AP

AP AP

AP

AP

AP AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-PM - 中荒加工用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用
TPMT 16 T3 08-UM
AP = 0.50～ 3.00 mm
fn = 0.10～ 0.30 mm/r

-UM - 中旋削用
鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、および耐熱合金の中旋削用

AP
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一般旋削加工用チップブレーカ［荒加工］
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®107

AP
AP

AP

AP

AP

AP

APAP

-PR - 荒旋削用 -MR - 荒旋削用

-KR - 荒旋削用

-UR - 荒旋削用

一般旋削加工用チップブレーカ
ポジ・チップ ‒ CoroTurn®111（チップをCoroTurn®107ホルダに取付けることができてもクランプは十分ではありません。取付けないでください。）

AP AP

AP

AP AP

AP

AP

AP AP

AP

AP AP

-PF - 仕上げ加工用 -MF - 仕上げ加工用

-KF - 仕上げ加工用

-PM - 中荒加工用 -MM - 中荒旋削用

-KM - 中荒旋削用
TPMT 16 T3 08-UM
AP = 0.50～ 3.00 mm
fn = 0.10～ 0.30 mm/r

-UM - 中旋削用
鋼、ステンレス鋼、鋳鉄、および耐熱合金の中旋削用

AP
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一般旋削加工用チップ材種　鋼、鋳鋼、可鍛鋳鉄（長い切りくず）

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC15 - P20（P15～P25）
•GC30 の補助材種で、切れ刃のじん性が要求される
　鋼加工用
•小径部品、断続切削
　（中～低切削条件での中心部または肩部への端面加工）

GC30 - P40（P30～P45）
•高じん性のCVDコーティング超硬チップ材種で、
　中荒～仕上げ加工用
•中～低切削条件での鋼加工の第一推奨

GC
4315

GC
4325

•仕上げ面が必要な場合にシャープな切れ刃と優れた
　切れ刃じん性を実現

GC4315 - P15（P01-P30）
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•連続から軽断続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•ウェットでもドライでも、高温下での高い刃先安定性

GC4305 - P05（P01-P15）
•鋼および鋳鋼の荒から中荒加工用CVDコーティング
　材種
•連続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•高い切りくず排出量が求められる加工に最適

GC4325 - P25（P15-P40）
•鋼旋削第一推奨材種
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•Inveio™ テクノロジー採用
•連続加工でも断続加工でも、優れた切りくず排出性能
•幅広い適用領域

GC4335 - P35（P20-P45）
•不安定な加工状態での鋼および鋳鋼用CVDコーティ
　ング材種
•断続切削加工での高い刃先信頼性と優れた切りくず
　排出量
•Inveio™ テクノロジー採用

•ステンレス鋼用ポジブレーカと併用することで、良好
　な仕上げ面と滑らかな加工を実現

GC1125 - P25（P20～P30）

GC
4305

GC
4335

一般旋削加工用チップ材種　オーステナイト/フェライト/マルテンサイトステンレス鋼

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC15 - M15（M05～M25）
•中加工～仕上げ加工用のPVDコーティングのじん性が
　高い微粒子超硬チップ材種
•ステンレス鋼、二相系および析出硬化（PH）被削材の
　中～低切削条件での加工の第一推奨

GC30 - M20（M15～M25）
•GC15 の補助材種で、ステンレス鋼の大径部品、
　長時間加工用
•中～低切削条件用

AP

切れ刃じん性を実現し、溶着傾向を
切れ刃と超

切れ刃信頼性と融合

切れ刃じん性より耐摩耗性の方が重要な場合の
切れ刃の信頼性、

滑らかな切削と優れた切れ刃じん性または加工面
粗さとの融合が求められるときに優れ機能を発揮

GC235 - M40（M25～M40）
•CVDコーティング材種で、黒皮のような大荒加工用
•高じん性でエッジ強度の高い材種。低速の断続加工
　などにも最適

GC2220 - M20（M15～M30）
•CVDコーティング超硬材種
•オーステナイトおよび二相ステンレス鋼の加工に最適
•荒～中仕上げ加工用
•ウェット/ドライ両方に対応
•安定した連続加工や断続加工の中～高速加工
•Inveio™ テクノロジー採用

GC
2220
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一般旋削加工用チップ材種　鋼、鋳鋼、可鍛鋳鉄（長い切りくず）

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC15 - P20（P15～P25）
•GC30 の補助材種で、切れ刃のじん性が要求される
　鋼加工用
•小径部品、断続切削
　（中～低切削条件での中心部または肩部への端面加工）

GC30 - P40（P30～P45）
•高じん性のCVDコーティング超硬チップ材種で、
　中荒～仕上げ加工用
•中～低切削条件での鋼加工の第一推奨

GC
4315

GC
4325

•仕上げ面が必要な場合にシャープな切れ刃と優れた
　切れ刃じん性を実現

GC4315 - P15（P01-P30）
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•連続から軽断続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•ウェットでもドライでも、高温下での高い刃先安定性

GC4305 - P05（P01-P15）
•鋼および鋳鋼の荒から中荒加工用CVDコーティング
　材種
•連続加工用
•Inveio™ テクノロジー採用
•高い切りくず排出量が求められる加工に最適

GC4325 - P25（P15-P40）
•鋼旋削第一推奨材種
•鋼および鋳鋼の荒から仕上げ用CVDコーティング
　材種
•Inveio™ テクノロジー採用
•連続加工でも断続加工でも、優れた切りくず排出性能
•幅広い適用領域

GC4335 - P35（P20-P45）
•不安定な加工状態での鋼および鋳鋼用CVDコーティ
　ング材種
•断続切削加工での高い刃先信頼性と優れた切りくず
　排出量
•Inveio™ テクノロジー採用

•ステンレス鋼用ポジブレーカと併用することで、良好
　な仕上げ面と滑らかな加工を実現

GC1125 - P25（P20～P30）

GC
4305

GC
4335

一般旋削加工用チップ材種　オーステナイト/フェライト/マルテンサイトステンレス鋼

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC15 - M15（M05～M25）
•中加工～仕上げ加工用のPVDコーティングのじん性が
　高い微粒子超硬チップ材種
•ステンレス鋼、二相系および析出硬化（PH）被削材の
　中～低切削条件での加工の第一推奨

GC30 - M20（M15～M25）
•GC15 の補助材種で、ステンレス鋼の大径部品、
　長時間加工用
•中～低切削条件用

AP

切れ刃じん性を実現し、溶着傾向を
切れ刃と超

切れ刃信頼性と融合

切れ刃じん性より耐摩耗性の方が重要な場合の
切れ刃の信頼性、

滑らかな切削と優れた切れ刃じん性または加工面
粗さとの融合が求められるときに優れ機能を発揮

GC235 - M40（M25～M40）
•CVDコーティング材種で、黒皮のような大荒加工用
•高じん性でエッジ強度の高い材種。低速の断続加工
　などにも最適

GC2220 - M20（M15～M30）
•CVDコーティング超硬材種
•オーステナイトおよび二相ステンレス鋼の加工に最適
•荒～中仕上げ加工用
•ウェット/ドライ両方に対応
•安定した連続加工や断続加工の中～高速加工
•Inveio™ テクノロジー採用

GC
2220
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一般旋削加工用チップ材種　鋳鉄、チルド鋳鉄、可鍛鋳鉄

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

40
GC
30

CC6190 - K10(K05-K15)

CC
6190 CC

3210

CC
3225

CB
7525

CB
7925

CC
620 CT

5015 GC
15

H13A
GC
4315

GC
4305

GC
4325

GC
3005

CC
650

•純シリコン窒化物ベースのセラミックにより、高温下
　での優れた耐摩耗性を実現
•良好な加工状態での鋳鉄の高速荒加工から仕上げ
　加工に使用
•軽断続切削にも対応

CB7525 - K05(K01-K10)
•極めて硬いCBN材種
•高い切刃じん性と優れた耐摩耗性により、連続切削
　および断続切削条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ
　加工に最適

CC620 - K01(K01-K05)
•アルミナベースの「純」セラミック材種
•安定した乾燥条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ加工に
　使用

GC3210 - K10(K01-K20)
•高い逃げ面耐摩耗性を発揮するCVDコーティング
　超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での良好～中程度の加工条件
　に使用
•連続切削にも断続切削にも好適な材種

GC3225 - K25(K15-K35)
•高い刃先信頼性のあるCVDコーティング超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での中程度～厳しい加工条件
　に使用
•軽～重断続切削に好適な材種

CC650 - K01（K01～K05）
•アルミナベース混合セラミック
•安定した加工条件でのネズミ鋳鉄および高硬度鋳鉄
　の高速仕上げ加工に使用

GC3005 - K10（K01～K20）
•耐摩耗性と耐熱性に優れたCVDコーティング
　超硬材種
•ダクタイル鋳鉄、高強度の可鍛鋳鉄、および「粘性の
　ある」（合金）ネズミ鋳鉄の仕上げ加工から荒加工用

CB7925 - K05（K01～K10）
•切刃じん性と耐摩耗性に優れたCBN材種
•連続切削および断続切削条件でのネズミ鋳鉄やチルド
　鋳鉄の加工に最適

GC4315 - K15（K10～K25）
•ネズミ鋳鉄およびダクタイル鋳鉄の低～中切削条件
　での仕上げ～荒加工用のCVD-コーティング超鋼材種
•湿式加工でもドライ加工でも切刃信頼性が高い

GC4305 - K10(K05-K15)
•CVDコーティング材種で優れた耐摩耗性
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の中切削速度用
•連続加工用

GC4325 - K25(K20-K35)
•CVDコーティング材種で鋳鉄加工用代替推奨
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の低切削速度用
•断続加工にも使用可能

GC15 - K10（K05～K15）
•PVDコーティング超鋼材種で、ボーリング加工、精密
　仕上げ加工に使用

H13A - K20（K10～K30）
•ノンコート超硬材種
•優れた耐コスリ摩耗性とじん性を兼備
•鋳鉄の中から低切削速度および高送り用

GC30 - K40(K35-K40)
•CVDコーティング超硬材種で、中から低切削条件の
　中荒から仕上げ加工に使用

CT5015 - K05（K01～K10）
•構成刃先と塑性変形に優れた耐性を発揮するノンコー
　トサーメット材種
•高い加工面品質、厳しい公差、あるいは低い切削抵抗が
　要求される、仕上げ加工用
•fn × ap < 0.35 mm2

一般旋削加工用チップ材種　非鉄金属

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC1115 - N15（N10～N20）
•GPVD コーティング微粒子超硬材種
•シャープな切れ刃を必要とする加工用
•切刃安定性に優れた硬い母材に高い耐摩耗性
　コーティングを施すことで、高じん性が求められる非鉄
　金属材の加工に最適

CD05 - N05（N01～N10）
•多結晶ダイヤモンド材種
•非鉄および非金属材料の荒加工用
•耐摩耗性重視の材種
•高シリコンアルミ材などに最適

GC15 - N15（N10～N20）
•非鉄金属のじん性が要求される加工用

切れ刃

切れ刃が
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一般旋削加工用チップ材種　鋳鉄、チルド鋳鉄、可鍛鋳鉄

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

40
GC
30

CC6190 - K10(K05-K15)

CC
6190 CC

3210

CC
3225

CB
7525

CB
7925

CC
620 CT

5015 GC
15

H13A
GC
4315

GC
4305

GC
4325

GC
3005

CC
650

•純シリコン窒化物ベースのセラミックにより、高温下
　での優れた耐摩耗性を実現
•良好な加工状態での鋳鉄の高速荒加工から仕上げ
　加工に使用
•軽断続切削にも対応

CB7525 - K05(K01-K10)
•極めて硬いCBN材種
•高い切刃じん性と優れた耐摩耗性により、連続切削
　および断続切削条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ
　加工に最適

CC620 - K01(K01-K05)
•アルミナベースの「純」セラミック材種
•安定した乾燥条件でのネズミ鋳鉄の高速仕上げ加工に
　使用

GC3210 - K10(K01-K20)
•高い逃げ面耐摩耗性を発揮するCVDコーティング
　超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での良好～中程度の加工条件
　に使用
•連続切削にも断続切削にも好適な材種

GC3225 - K25(K15-K35)
•高い刃先信頼性のあるCVDコーティング超硬材種
•あらゆる鋳鉄被削材での中程度～厳しい加工条件
　に使用
•軽～重断続切削に好適な材種

CC650 - K01（K01～K05）
•アルミナベース混合セラミック
•安定した加工条件でのネズミ鋳鉄および高硬度鋳鉄
　の高速仕上げ加工に使用

GC3005 - K10（K01～K20）
•耐摩耗性と耐熱性に優れたCVDコーティング
　超硬材種
•ダクタイル鋳鉄、高強度の可鍛鋳鉄、および「粘性の
　ある」（合金）ネズミ鋳鉄の仕上げ加工から荒加工用

CB7925 - K05（K01～K10）
•切刃じん性と耐摩耗性に優れたCBN材種
•連続切削および断続切削条件でのネズミ鋳鉄やチルド
　鋳鉄の加工に最適

GC4315 - K15（K10～K25）
•ネズミ鋳鉄およびダクタイル鋳鉄の低～中切削条件
　での仕上げ～荒加工用のCVD-コーティング超鋼材種
•湿式加工でもドライ加工でも切刃信頼性が高い

GC4305 - K10(K05-K15)
•CVDコーティング材種で優れた耐摩耗性
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の中切削速度用
•連続加工用

GC4325 - K25(K20-K35)
•CVDコーティング材種で鋳鉄加工用代替推奨
•ネズミ鋳鉄とダクタイル鋳鉄の低切削速度用
•断続加工にも使用可能

GC15 - K10（K05～K15）
•PVDコーティング超鋼材種で、ボーリング加工、精密
　仕上げ加工に使用

H13A - K20（K10～K30）
•ノンコート超硬材種
•優れた耐コスリ摩耗性とじん性を兼備
•鋳鉄の中から低切削速度および高送り用

GC30 - K40(K35-K40)
•CVDコーティング超硬材種で、中から低切削条件の
　中荒から仕上げ加工に使用

CT5015 - K05（K01～K10）
•構成刃先と塑性変形に優れた耐性を発揮するノンコー
　トサーメット材種
•高い加工面品質、厳しい公差、あるいは低い切削抵抗が
　要求される、仕上げ加工用
•fn × ap < 0.35 mm2

一般旋削加工用チップ材種　非鉄金属

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC1115 - N15（N10～N20）
•GPVD コーティング微粒子超硬材種
•シャープな切れ刃を必要とする加工用
•切刃安定性に優れた硬い母材に高い耐摩耗性
　コーティングを施すことで、高じん性が求められる非鉄
　金属材の加工に最適

CD05 - N05（N01～N10）
•多結晶ダイヤモンド材種
•非鉄および非金属材料の荒加工用
•耐摩耗性重視の材種
•高シリコンアルミ材などに最適

GC15 - N15（N10～N20）
•非鉄金属のじん性が要求される加工用

切れ刃

切れ刃が
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一般旋削加工用チップ材種　耐熱合金

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

CC
6060
6160

Ti- ベースNi- ベース

GC
30

H13A
H10F

H13A
H10F

H10A - S10（S01～S20）
•ノンコート超硬材種で、優れた耐こすり摩耗性とじん性を
　発揮
•耐熱合金とチタン合金の中荒から荒加工向け

H10F - S15（S10～S30）
•ノンコート超硬材種で、耐熱衝撃性に優れ、低速や断続
　加工での対境界摩耗性にも優れる
•耐熱合金とチタン合金の低速加工向け

GC15 - S20（S15～S25）
•時効処理ニッケルおよびチタンベース合金の中～
　仕上げ加工に推奨

GC30 - S35（S35～S45）
•ソフトステージ／非時効ニッケルおよびチタンベース
　合金の加工に補助的に使用

切れ刃

切込み角、

切れ刃信頼性と
予測可能な摩耗を実現

切れ刃のじん性と

密

切れ刃信頼性がそれほど

H10AH10A

CC6160 - S10（S05～S20）
•比較的安定したニッケルベース合金加工用
•サイアロン（SiAION）系セラミック
•高い耐工意界摩耗性により優れた安定性

一般旋削加工用チップ材種　高硬度鋼

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC
30

GC4305 - H15（H05～H20）
•中～荒加工用のCVDコーティング材種
•高硬度材の低速加工での連続切削加工用

CB7525 - H25（H20～H30）
•非常に硬い CBN 材種 
•切れ刃じん性に優れているため、高硬度鋼の断続加工
　の補助材種として最適

GC30 - H30（H25～H30）
•CVDコーティング材種で、低速での仕上げ加工用

GC4315 - H15（H05～H25）

CB
7105

CB
7025

CB
7125

CB
7525 CB

7135

CB7105 - H05（H01～H10）
•はだ焼鋼および高周波焼入れ鋼の低送りの安定した
　条件での連続切削用の第一推奨CBN材種

CB7115 - H15（H10～H20）
•高送りまたは連続切削および高切削速度での軽断続
　切削で切り込み深さが大きい場合の第一推奨CBN
　材種

CB7125 - H25（H20～H30）
•高硬度鋼の軽～中断続加工または中速連続切削
　加工用第一推奨
•高い加工性能を発揮するCBN含有量が中程度の
　コーティング材種

CB7135 - H35（H25～H35）
•CBN含有量が多く、強断続切削加工用の第一推奨

CB
7015

CB
7115
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一般旋削加工用チップ材種　耐熱合金

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

CC
6060
6160

Ti- ベースNi- ベース

GC
30

H13A
H10F

H13A
H10F

H10A - S10（S01～S20）
•ノンコート超硬材種で、優れた耐こすり摩耗性とじん性を
　発揮
•耐熱合金とチタン合金の中荒から荒加工向け

H10F - S15（S10～S30）
•ノンコート超硬材種で、耐熱衝撃性に優れ、低速や断続
　加工での対境界摩耗性にも優れる
•耐熱合金とチタン合金の低速加工向け

GC15 - S20（S15～S25）
•時効処理ニッケルおよびチタンベース合金の中～
　仕上げ加工に推奨

GC30 - S35（S35～S45）
•ソフトステージ／非時効ニッケルおよびチタンベース
　合金の加工に補助的に使用

切れ刃

切込み角、

切れ刃信頼性と
予測可能な摩耗を実現

切れ刃のじん性と

密

切れ刃信頼性がそれほど

H10AH10A

CC6160 - S10（S05～S20）
•比較的安定したニッケルベース合金加工用
•サイアロン（SiAION）系セラミック
•高い耐工意界摩耗性により優れた安定性

一般旋削加工用チップ材種　高硬度鋼

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

GC
30

GC4305 - H15（H05～H20）
•中～荒加工用のCVDコーティング材種
•高硬度材の低速加工での連続切削加工用

CB7525 - H25（H20～H30）
•非常に硬い CBN 材種 
•切れ刃じん性に優れているため、高硬度鋼の断続加工
　の補助材種として最適

GC30 - H30（H25～H30）
•CVDコーティング材種で、低速での仕上げ加工用

GC4315 - H15（H05～H25）

CB
7105

CB
7025

CB
7125

CB
7525 CB

7135

CB7105 - H05（H01～H10）
•はだ焼鋼および高周波焼入れ鋼の低送りの安定した
　条件での連続切削用の第一推奨CBN材種

CB7115 - H15（H10～H20）
•高送りまたは連続切削および高切削速度での軽断続
　切削で切り込み深さが大きい場合の第一推奨CBN
　材種

CB7125 - H25（H20～H30）
•高硬度鋼の軽～中断続加工または中速連続切削
　加工用第一推奨
•高い加工性能を発揮するCBN含有量が中程度の
　コーティング材種

CB7135 - H35（H25～H35）
•CBN含有量が多く、強断続切削加工用の第一推奨

CB
7015

CB
7115
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一般旋削加工用材種

GC15

GC30

GC4315

GC4305

GC3225

GC4325

P20

P30

M15

GC4335 P35 M25

GC2220 M20

M20

K10

K25

K25

K40

N15 S20

S35 H30

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

InveioTM(インヴェイオ)

CC6060/6160
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一般旋削加工用材種

各種工具材種を表す文字記号：

超硬チップタイプ： コーティング厚さ：

超硬材種：
HW 主に炭化タングステン（WC）を含有するノン

コート超硬材種

HT ノンコートサーメット材種

HC コーティング超硬材種

セラミック：
CA アルミナ（Al2O3）系セラミック

CM 主にアルミナ（Al2O3） ベースの混合セラミ
ック（ただし、酸化物以外の成分も含む）

CN 窒化ケイ素（Si3N4）系セラミック

CC コーティングセラミック

多結晶ダイヤモンド：
DP 多結晶ダイヤモンド1)

CBN：
BN 立方晶窒化ホウ素1)

1) 多結晶ダイヤモンドとCBNは超高圧焼結体とも
　呼ばれています。

WC粒度： 超微粒

WC粒度： 細粒

WC粒度： 中粒／粗粒

傾斜組成層を有する材種

薄い 中間 厚い

CB7525

CB7925

CB7105

CB7115

CB7125

CB7135

CD05

K05 H25

H35

H25

H05

H15

K05

N01

TiAlCrN
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鋼

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

鋳
鉄

非
鉄

耐
熱
合
金

高
硬
度
材

材種記号の位置と形状は適切な加工分野を示す。

= 基本材種

= 補助材種

主な適用領域 推奨加工領域

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

耐
摩
耗
性

じ
ん
性

Ti- ベースNi- ベース

一般旋削用加工用材種

耐摩耗性

じん性

GC
4315

GC
4325

GC
30

H13A
H10F

H13A
H10F

H10AH10A

GC
30

GC
4305

GC
4335

GC
30

CC
6190 CC

3210

CC
3225

CB
7525

CB
7925

CC
620 CT

5015 GC
15

H13A
GC
4315

GC
4305

GC
4325

GC
3005

CC
650

GC
2220

CC
6060
6160

CB
7105

CB
7025

CB
7125

CB
7525 CB

7135

CB
7015

CB
7115
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ö÷°ä¤¥

Ù$�R, RE, mm (inch):
0.4 (1/64) 0.8 (1/32) 1.2 (3/64) 1.6 (1/16) 2.4 (3/32)

��¡=�fn
mm/r 
inch/r

0.25–0.35
.009–.014

0.4–0.7
.016–.028

0.5–1.0
.020–.039

0.7–1.3
.028–.051

1.0–1.8
.039–.071

ap>r>ÚgÛ>n>o�ap>þ>o�

1. !"#$%&
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0.0
0.20

0.008
0.35

0.014
0.50
0.020

0.65
0.026

-WMX -WF

1.0

2.0

6.0

5.0

4.0

3.0

0

39

79

236

200

157

118

JPN JPN

óô£ÿF!"�#$N°�!"#$%&'Á%&°ä¤Ö
• BC'-HI(ª67
• Xw9'x23s�!$X
• )*+�3!$X
åæÖ;,°3�¦§GC67�--=¬¯0°¼¤�áâ�
!"#$%&'3%&�+-â°ä./¥

¡=�fn>
ÍÍg0>
ÐÑÒÓg0

!"#$%&'Á%&°�¡=ÁÚ1S¤®N�233%&
'Á%&°�453¡=£67¤®3N67ãFÜA3I
8�Á9®øN¬£¦ä¤¥>
!"#$%&'Á%&°�6:¡=£67¤®N�233%
&'N;<°�Ú1=>§I8�Á9®øN¬£¦ä¤¥

k?l@!"#$

k?l!"#$

k`l!"()$*

k?l@()$*��#%&'
3!"#$%&'3"�#$
£¤¥

k?$()$*�%Z%&'3
!"#$%&'3"�#$£
¤¥

�x�htuv
!"#$%&'��=>§67I&'N<=±Æ()2ôÁ*
+øN§±s�¡=£3(ªÁ,+øN¬£¦ä¤¥

67I&'�Ra

1. !"#$%&
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CNMG 120408 / CNMG 432

0.236

0.158

0.080

0.1  
0.004

0.4  
0.016

0.8  
0.032

-PR

-PM

-PF

2.0

4.0

6.0

0.6  
0.024

JPN JPN

tuvg_hi
-%&'S�<=±Æ()¬�.N§®67/0¬ÿ=ä¤Ö

<JK���ap1

¡=�fn>>
ÍÍg0>>
ÐÑÒÓg0>

i67
<JK¬�¦±¡=2v¬2�67¥�s3< 
3ùú2¬3â»F®67¥

4i67
4<ª»5�i67¥<JKN¡=2v36/
§7Ký8.¥

hAQ67
<JK��¬¨�±¡=2v¬9�67¥Â<ª
¶·¬��§67¥

¡=N<JK��S,®<=±Æ()Á�S°áp:l;>dÚe<e=
%&'367/0ÁÝ3>w?S@°ä°á¥

• "�#$�k`l()$*£¤
• s�fngap>äá�AB<ªS�k`o()$*Á%&¤®
• Â�fngapS�k`$()$*Á%&¤®

<=±Æ3"wR:�>w?N<ªCD»
3�Ê£¤Ö
%&'()$*Ö>k`l
apÕ> > ÛÌe>ÍÍ>ÎeÌdd=>ÐÑÒÓÔ
fnÕ> > eÌÛ>ÍÍg0>ÎeÌedÚ>ÐÑÒÓg0Ô>

ÐÑÒÓ ÍÍ

1. !"#$%&
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JPN JPN

>j
%&'./�ESÝFÁGH°�ö÷°ä¤Ö
• !$X�Iª.'+,-+�¥JÊÖ<ª³¢¬��gK��
• 67GL�i67�4i67�hAQ67�
• <ª���~������~��

M¿À2

~� �~�

�
• N3!$X�lp>`ÚÌÛÌOÌ�:>Îplp>eÚÌdÚÔ>
• 4hAQ�fn>eÌÚ?eÌ<>ÍÍg0>ÎeÌee=?eÌedP>ÐÑÒÓg0Ô�>
<JK���ap>Ú>ÍÍ>ÎeÌefÏ>ÐÑÒÓÔ

• =>§~�2�!$X3Xw9'¸a"��

"�#$Ö~�23s�673áâ�;p<ÛÚËÁ%&¤®

<ª³¢¬���ÿ®��<ª2v¬2�áâSs�M¿À2
¬��§üýS�;p<ÛdËÁ%&°�±ò��¥

��

1. !"#$%&
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JPN JPN

!"#$%&
'()*+,-+./012345)$67

!"#$%&'()*+,
• -./0123456789:;<=>?@AB<CDEFEG
"HI

• J7K89:KL676MKNOPQR41"STU?@AB<CHI
• VWXVYZ[\]^_0`abcd\efgA5hijkl
a()*+jmnaHI

89:;#
VWXVYZ[\]^_oFpqrjstu'R5!"#$%&
'()*+jvwxyDu'ARTHIzuFu'45{(|
}4~#��y$0��Fpqr;<���\^��pqr0�
�IDu'R��RTHIz
hikl?@AVHDb�5!.�Z���E��0U"HIz

!"#$%&F�a���^d��F{(j5vw;����
FV�EF0IDb�045��j���aHIz
• J7K89:KL676MKNOPQFVW[\]^_F`ozK
�M89:Gb";<=>?@A�<CHI

• ���\^��' ¡¡¢cd\eF£¤¥¦yRFso

1. !"#$%&
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vc

ap

fn

JPN JPN

-F������
�s37ÇQR3áâSÖ
1. <=JK>ap>3��S�<ªTU3ÂÃ3áâ�
2. ¡=>fn>3��S�<ª³¢3KV3áâ�
3. <ª2v>vc>3ÂÃ�¯WÁXY®áâ�

7ÇQRZ3[\�
¨��

7ÇQR
0+��<��
Â¤]®Ö
• ^_ `
•  `3a=
• �bc
• Â�67I&'
s¤]®Ö
• d2§PQI¿À
• hAQIeS
• d2§¤±�I¿À35f
• g2h+

7ÇQR

�1��<��
Â¤]®Ö
• i�3<=±Æ
• d2§PQI¿À35f
• ^_ `
• �bc
s¤]®Ö
• <=±Æ()�=
• hAI¬e�
• ¤±�IjÀgg2h+
• s�klm«
• <=±Æ3no
• %&'p9qz9>

0z{��<��
¨�¤]®Ö
• <=±Æ()�=
• --=
• rs§W3¯0
• �bc
�¦¤]®
• s�klm«
• %&'3×Ø
• <ª¶·3t6

7ÇQR

7ÇQRZ3[\
¬<ª2vuÒ,=
¨��

7ÇQRZ3�¦§
[\ÿ=¥�=3v
w¬9»F®,+S
<ª2v>vc>Áxy
¤®

1. !"#$%&
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JPN JPN

,-<�^�
QQ1<�������L�h�

.�\0+
AÝ3O)&:Á6z�.6³67¤®øN£!$X3CL@
Z3«3¯0ÁXYä¤Ö
• !$X3--=N{¬=3X|

&�\0+X��t�hgZ
<ª«Á§®}±!$X©L@S@µ®,+�d#R£67¤®
LM
ÊÖ
• BC>Î~�Ô>�ÚË>ÍÍ>ÎeÌÏ=<>ÐÑÒÓÔ
• GC>Î��Ô�dË>ÍÍ>ÎeÌËÏe>ÐÑÒÓÔ>
• <JK��>ÎapÔ>�<ÌÛ>ÍÍ>ÎeÌdPÏ>ÐÑÒÓÔÌ
67�wJ%{$(3��r>eÌf>ÍÍ>ÎeÌeÚ=>ÐÑÒÓÔ¥

<=JK�¬Ïe�S��7ÇÁ%È��<ª«¬!$X3©L@
S@±,+S°ä¤¥øFS,=�!$X3CL@Z3{Q«
¯0Á�¨õS°ä¤¥

ap><ÌÛ>ÍÍ>>
ÎeÌdPÏ>ÐÑÒÓÔ>

~�>r>ÚË>ÍÍ>ÎeÌÏ=<>ÐÑÒÓÔ>

��>r>dË>ÍÍ>>
ÎeÌËÏe>ÐÑÒÓÔ>

1. !"#$%&
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JPN JPN

GHIJ�,-H
• <=JK�¬Ïe�S��7ÇÁö÷¤®
• <JK���ap�ÁÙ$�o�o��,=�¦±¤®
• < ¬|�$'£Ù$�o3¨��%&'Áö÷¤®
• a$�&:./Þ°±�`u�./Á%&¤®¥>
ÊÖpjËedË�;pddÚË¥

<JK�Ö
• 8Æ§hS�Ïd�»ÏË�§��£Þ6743<ª«3L@
S[\Á'�°ä¤¥
<JK���ap�¬Ù$�o�o��,=�¦�Ö
• ap¬�¦�N©L@«�Fz���¦±�CL@<ª«��Fx�
�¨�±§=�--=3zRX¬ÂÃ°ä¤¥
< ¬|�$'£¨��Ù$�o�o��Ö
• <ª¶·¬Â±§=ä¤¥
a$�&:./`u�./Ö
• ø3/367S+����M¿À2¬s±|�$'§< ¬
>äFä¤¥

1. !"#$%&
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1
2

5

3
4

1
2

5

3
4

JPN JPN

������� <*+,-

R�&'dk<Ö
• <=±Æ�ä=Á�µ®á
âS�-R�&'>Îdk<Ô>3¢
��¡=2vN6:S¤®
��¬ÿ=ä¤¥

�oNHIÁ�GC»BC
L@S<ª¤®N¦S<=±
Æ3��¬�¦®üýÞÿ=
ä¤¥

R�&'ËÖ
• ��3<ª��BC»G
CZN@È�d#R£��
S,�ä¤¥

øFS,=ÝF3vw¬z�£¦ä¤Ö
• %&'3�ØÁ��
• �Spu�[$��9>3%&'S���£¤

ã3üý�673L@Á��
S¤®øN£��Á��£¦
®øNÞÿ=ä¤¥

1. !"#$%&
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1.

2.3.
4.

JPN JPN

RS
'\�RÁGH°áüýÖ
• óô§üý�HI>ÎdÔ>NI�=>ÎÚÔ>» ¡°ä¤¥
!$X+�CDÖ
• I�=>ÎÛÔ>» ¡°ä¤¥

¢3#R3áâS!$XS�"%"9:Á£�¤®áâS�H
I67Á�¤367N°ä¤¥

<ª3¥¦³�< ¬!$X»´µ®N¦�S�§z3¯0
¬��S§®øN¬¨©ÿ=ä¤¥I�=ÿ®��[$ª«
»´µ®N¦S�§z3¯0��¨ÿ®��¯0°ä./¥

!$X3I�=��HI67NBC(ª673�ÆF3üýÞ
< 3<JKÁR¬$�S°ä¤¥

1. !"#$%&
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RE

JPN JPN

¡¢0+
• < 3:/2Ásâ®áâS;pddÚË§�3`u�./Á%&¤
®øNÁ#$°ä¤¥

• Iª.3ø¤=¿À2¬�üýS�;pdËdË§�3pu�./
Á%&°�±ò��¥

• %&®9>S�¤®M2ÁS¤®áâk¯läá�k`o3,
+§°§%&'()$*Á%&¤®øNÁ±²°�±ò�
�¥

• W³´3¯0ÁXY®áâ�X$w9:Áµ?S¤®øNÁ
#$°ä¤¥

£�{<¤¥¦§¨,-©ª
BC(ª+,-HI67Sóô§õ=�¦§Ù$�o�o��Á
%&°�±ò��¥áò°�¶¤K3D·�¸r°§�£±ò
��¥
• �< 
• =>§67I&'
• s¡=¬óô
§zÁ��áâ�¶¤K67���3¹º£,+��¬ÿ=ä
¤¥

1. !"#$%&
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1. 2.

3.

1. 2.

3.

JPN JPN

2. !"#$%&'()

/012345,-

MN345,-

1. [\*&:Û>> p�@>dÌË?P>ÍÍ>ÎeÌeP?eÌÚ<>ÐÑÒÓÔ

2. [\*&:Ú>> p�@>dÛ?Ú=>ÍÍ>ÎeÌË?dÌd>ÐÑÒÓÔ>

3. [\*&:¯�>> p�@>dË?=e>ÍÍ>ÎeÌP?ÛÌdË>ÐÑÒÓÔ

1. [\*&:Û>> �p@>»>≤dÚ>ÍÍ>ÎeÌË>ÐÑÒÓÔ

2. [\*&:Ú>> �p@>»dÚkÛ=>ÍÍ>ÎeÌË?dÌË>ÐÑÒÓÔ

3. [\*&:¯�> �p@>»Û=kdPe>ÍÍ>ÎdÌË?PÌÛ>ÐÑÒÓÔ

C(DE-F
/01,-
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3.
2.

1.

4.

1.

2.

3.

4.

JPN JPN

2. !"#$%&'()

RS345,-

1. [\O$9@]>> ��@�:>»dk=>ÍÍ>ÎeÌe<?eÌÛdË>ÐÑÒÓÔ>

2. [\*&:l¼>> ��@�:>»=>ÍÍ>ÎeÌÛd>ÐÑÒÓÔ>

3. jklmn>¯k*&:> ��@�:>»dP>ÍÍ>ÎeÌPÛ>ÐÑÒÓÔ

4. [\*&:Ú>> ��@�:>»Û<>ÍÍ>ÎdÌÛ<>ÐÑÒÓÔ

1. [\O$9@]>> �l�:>»<ÌÚ>ÍÍ>ÎeÌdPË>ÐÑÒÓÔ

2. [\*&:l¼>> �l�:>»de>ÍÍ>ÎeÌÛÏ<>ÐÑÒÓÔ

3. jklmn>¯k*&:>�l�:>»dÚ>ÍÍ>ÎeÌ<fÚ>ÐÑÒÓÔ

4. [\*&:Ú>> �l�:>»ÚP>ÍÍ>ÎdÌeÚ<>ÐÑÒÓÔ

«N345,-
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δ =
t x h3

4 x F x OH3

JPN JPN

2. !"#$%&'()

,-<�^�'l/01,-
/¬®'cV¯e'�:°��¥

±²
• ½s¾eÌd>ÍÍ>Î¾eÌee<>ÐÑÒÓÔ
• ;,°¬��üý��á8KÁ¿À¤®áâ�½sÁ
eÌdÍÍÎeÌee<ÐÑÒÓÔsâS�&:°ä¤

• Zã3¯0
• 7Ç×Ø3óô2��.<
§<ª«�

4Á,=Ý3üýÖ 4Á,=A3üýÖ

• 7Ç×Ø3óô2�Â)§
«¬®�

• dÃ§PQI¿À>
�XzÄw9R¬¨���

;¦,°ÅÁ¨�±¤®N�ã3ÛÆ3>
Çý�£á8K¬¨�±§=ä¤Ö

;,°¬��üýÖ
• 5<ª()$*Á%&°ä¤�ÊÖkpl()$*�¥
;,°¬_ndÌËÜÝ3üýÖ
• %&'()$*3#$¡=Á%&°ä¤¥
;,°¬_ndÌËÜA3üýÖ
• ¡=2vÁ%&'()$*3#$¡=3Â�LSÝQä¤¥

2. !"#$%&'()



19

       π x Dm x nvc = 1000

JPN JPN

2. !"#$%&'()

³´�µ¶�¥·��1�¸¹¥
• ¡=Á4ÁÈÉ>eÌË>ÍÍ>ÎeÌeÚ>ÐÑÒÓÔ>£Êâä¤
• !$X�ËÁ«£U]F�ÌUä¤

�h�<³´º»¼½�1�¾¨¥
;<=37Ç×Ø�!$X4ÁÍ�67³S�¦®üý¬¨�
£¤¥4ÁÚÍÍÈÉ»¡=Ádg<SÝQä¤¥
• 4ÁÍ�£3¡=¬Â�L¬<ª«¬Ý¬=�7ÇQR¬ß
-ä¤

• BCÍ�£3¡=Á�¦±¤®øNS,=�012N7ÇQ
R¬@A°ä¤

• 4ÁÍ�£¡=ÁÝQ®øNS,=7ÇQRÁß�£¦ä¤

<ª2vÖ

!$X4ÁÁ¸Y�¡®N%&'
�Ø3zRX¬sä=ä¤¥

a(%�&XÁÎ&¤®N�+L
MÞÿ=ä¤¥ZãÁÏdÍÍÐ°
�a(%�&X£Ñ±NZã�<
Fä¤¥

%&'·ÁÒ±°�Iª.ÁÓÔ¤®øN¬£¦ä¤¥

2. !"#$%&'()
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JPN JPN

2. !"#$%&'()

stgsuvX$w9:7Ç�
ÂtX$w9:%&£Þvw¬
ÿ=ä¤¬�ÚeÕm0ÎÚÏe`]�ÔÜA£�
,=s�vw¬z�£¦ä¤¥

²¿I²À��hÁ^�c¯We
• �D£Þ `S�")X:SX$w9:ÁÖ×£¦ä¤
• _`7Ç�;<=¸DEF673"�#$£¤
• <=±ÆØ,NI8�¬ÙÚ�Fä¤
• s� `ÛÜvw¬ÿ=ä¤
• <ª³¢¬�±�WÝÞß¬Â�Iª.�MWýà�R�9
)R§��3üý,=s�vw¬9»Fä¤

• vßá§×âS,=:/23s�./Á%&¤®øN¬£
¦�7ÇQRÁãääá�ß!¤øN¬£¦ä¤

• _`%&³�<ª2vÁÛekËeåAQ®øN¬£¦ä¤
• áò°�noÁ��áâ�!$X4ÁÍ��æç¬Tè2v
õ¾Sé¤®ÿá=�£X$w9:Áµ?S°ä¤

ÂÃ<ÄL/01,-
• `H�vW¦%&'Á%+NZãÁ¨�±£¦ä¤¥
• `H�vW¦%&'�;,°¬K�üýS%&°ä¤¥
• áò°`H�vW¦%&'��%&'QRáS��Î£�()
$ê3ëL@á8KÞt6¤®²@£¤¥

• ;,°Å¬�¦�üý�`H�v§°3%&'Á%&°ä¤¥

`H�vW¦ `H�v§°
~�2+,-7Ç3QR Â =>

CL@<ª« Â s
©L@<ª« s Â
Zãg§z ¨ �
--=3zRX s Â
67I&'+,-ìIv �.£�§� =>
<=±Æ3íF �.£�§� =>

2. !"#$%&'()
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ISO
P

GC1125 GC1125 GC1135/2135

M

GC1125 GC1125 GC1135/2135

N

GC1105 GC1105 GC1105

S

GC1105 GC1105 GC1145

-CF

-CF -CM

-CM

-CR

-CR

-CM

-CM

-CF

-CF

-CR

-CR

-CM

-CO

-CM

-CO

-CF

-CO

-CM

-CM

-CM

-CO

-CM

-CO

JPN JPN

2. !"#$%&'()

g_hiOPQ>j
;<=673"�#$

î3ïÁðGS�«&C>Î�Ô>S
ð:��%&'·p?Áö÷°
ä¤Ö

%{$(>k>~��� ñò>k>~���>>
Îa(%�&XÔ

ñò>k>�~���

%&'·ÁÒ±°�Iª.ÁÓÔ£¦ä¤

N
R
�
9
)
R
N

ó
�
à
ô

M
W
ý
à

2. !"#$%&'()

D mm (inch) CW mm

–10 (–0.4) 1.0

10–25 (0.4–1.0) 1.5

25–40 (1.0–1.6) 2.0

40–50 (1.6–2.0) 2.5

50–65 (2.0–2.6) 3.0
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JPN JPN

2. !"#$%&'()

,-<�^�'lMN345,-

(Å345,-
• hAQ67S�>kj$()$
*Á%&°ä¤

• [\*&:Ú>k;$()$*�
suv£6/§[$ªo�D
·S�ð°ä¤

• I�=Í¦¼�õD+�S
�*ROq"�'wR%&
'3%&Á+$â°ä¤

Æ<ÇL3<È,-
;JKDEF67
• �±6�D367���¬·,=�
¦��

• îö3<+,-Ë3<ª·�%&'·
�p?k>Ún[$ªo�,=¨�±§®,
+£�¤®øN

(ª�ëÑ¦�67
• 6±�÷�D367>
�·¬��,=�¦��

• øUù«º�úÍ¦+�S¤®
• "�#$3%&'()$*Ö>
kj$�kjl

• ?w9Z�îö3<1Ë�Á67¤®û�¡=Á>ÛekËeå>AQ®
• "�#$%&'()$*k;l

2. !"#$%&'()
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4.0

0.1 
0.004

3.5

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0.15 
0.006

0.2 
0.008

0.25
0.010

0.3
0.012

JPN JPN

2. !"#$%&'()

• ëÑ¦¤®üý��%&'[$ª
o,=<JK>ap>¬�¦±§®,+
S°ä¤

• ¡=fnN<=JKap¬.vSs�
N¦�%&'N7Ç3ü¨§á8
K¬¯0°!"#$vw¬9»F
ä¤

• ¡=fnN<JKap¬Â¤]®N�
7Ç3ø¤=¼--=3ýþN§
=�67I&'¬ÂÝ°ä¤

• ��<JK>ap�%&'·3fËå
£¤

/012345,-Étuv¼<*+,-

67I8�
Ra>μÍ

¡=�fn
ÍÍg0
ÐÑÒÓg0

j:l;>dPe<e<

j:l;>dPe<e=

[\*&:>?>Ë>ÍÍ>kol

[\*&:>?><>ÍÍ>kj$

[\*&:>?>P>ÍÍ>kjl

AF��[\*&:%&'N[$ªo>e<äá�e=3j:l;%&
'N367I8�3;<£¤¥

2. !"#$%&'()
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δ =
t3 x h

4 x F x OH3

JPN JPN

2. !"#$%&'()

3<*+,-<¦§¨
á8KÁ�µ®áâS�%&'3[$ªo,=<JK��Á�¦
±°ä¤¥
• ö÷ÿd>(ª()$*Á%&¤®¥Ê�kj$()$*
• ö÷ÿÚ>!�67&%&'()$*Á%&¤®¥>
Ê�kol()$*��¦§o¬Í�áD&

• ©L@NCL@3#$<JK>eÌË?dÌe>ÍÍ>ÎeÌeÚ?eÌe<>ÐÑÒÓÔÌ

3<*+,-
ëÑ¦Á,+û�7ÇÁ.vSá8ä.�¼®øN¬�"£
¤¥á8Kr]®N--=¼7Ç3×Ø¬�ø=ä¤¥
• ��()$ê3#+¬á8K¬$§�
• ;,°Å¬K�#+¬á8K¬$§�
• ()$ê«¬��gè�DEF7Ç£3ëÑ¦��µ�±ò��

;,°Å¬¨��#+¬ëL
@3á8K¬$§�Ö

2. !"#$%&'()
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ISO
P

GC1125 GC1125/4225

M

GC1135/2135 GC1135/2135

K
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• WXYZH[B\]!
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• WXg9hi9jk
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