












◆推奨切削条件（研磨ブレーカ：GE$・・・A(R)、GE$・・・B(R)） Recomennded cutting conditions (Ground Chipbreaker : GE$・・・A(R),GE$・・・B(R))

被削材
Workpiece Material

推奨チップ材種 (切削速度 m/min） 
Recommended Insert Grade(Cutting Speed : m/min)

① 溝入れ加工時の送り f at Grooving (mm/rev)

備考
Remark

② 横送り加工時の送り f at Traversing (mm/rev)

サーメット 
Cermet

PVDコーティング 
PVD Coated

超硬 
Carbide ③ 横送り加工時の切込み ap at Traversing (mm)
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10 GE$ 
100～200-010A 

100～200-100AR

GE$ 
100～200-010B 

100～200-100BR

GE$ 
250～300-020B

炭素鋼(SxxC等) 
Carbon Steel

☆ 
50～80

★ 
50～80 -

①0.01～0.03 ①0.02～0.04 ①0.02～0.04

湿式
Coolant

②0.01～0.03 ②0.02～0.04 ②0.02～0.04
③Max. 0.05 ③Max. 0.05 ③Max. 0.1

合金鋼(SCM等) 
Alloy Steel

☆ 
50～80

★ 
50～80 -

①0.01～0.03 ①0.02～0.04 ①0.02～0.04
②0.01～0.03 ②0.02～0.04 ②0.02～0.04
③Max. 0.05 ③Max. 0.05 ③Max. 0.1

ステンレス鋼
(SUS304等) 
Stainless Steel(SUS304)

- ★ 
50～80 -

①0.01～0.03 ①0.01～0.03 ①0.01～0.03
②0.01～0.03 ②0.01～0.03 ②0.01～0.03
③Max. 0.05 ③Max. 0.05 ③Max. 0.1

鋳鉄(FC･FCD等) 
Cast Iron(FC FCD) - - ★ 

50～80

①0.01～0.03 ①0.02～0.04 ①0.02～0.04
②0.01～0.03 ②0.02～0.04 ②0.02～0.04
③Max. 0.05 ③Max. 0.05 ③Max. 0.1

アルミニウム 
Aluminum - - ★ 

50～100

①0.01～0.03 ①0.02～0.04 ①0.02～0.04
②0.01～0.03 ②0.02～0.04 ②0.02～0.04
③Max. 0.1 ③Max. 0.1 ③Max. 0.2

黄銅 
Brass - - ★ 

50～100

①0.01～0.03 ①0.02～0.04 ①0.02～0.04
②0.01～0.03 ②0.02～0.04 ②0.02～0.04
③Max. 0.1 ③Max. 0.1 ③Max. 0.2

※ チップ刃幅1mm (GE$100-005A / 100-005Bで横送りを行なう時は、 PVDコーティング又は超硬をご使用下さい。
* Use PVD coated grade or carbide for traversing with edge width 1mm.(GE$100-005A / 100-005B)

★：１次推奨  ☆：２次推奨  ★：1st Recommendtion ☆：2nd Recommendtion

◆推奨切削条件（研磨ブレーカ：GE$・・・C(R)、GE$・・・D(R)、GE$・・・E） Recomennded cutting conditions (Ground Chipbreaker : GE$・・・C(R),GE$・・・D(R),GE$・・・E)

被削材
Workpiece Material

推奨チップ材種 (切削速度 m/min） 
Recommended Insert Grade(Cutting Speed : m/min)

① 溝入れ加工時の送り f at Grooving (mm/rev)

備考
Remark

② 横送り加工時の送り f at Traversing (mm/rev)

③ 横送り加工時の切込み ap at Traversing (mm)

サーメット 
Cermet

PVDコーティング 
PVD Coated

超硬 
Carbide

GE$
100～200-010C

200-100CR

GE$
250～350-020C

250～300-150CR
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GE$ 
100～145-010D

GE$ 
150～195-010D

GE$ 
200～280-020D 

200-100DR

GE$ 
300～400-020D 

300-150DR

GE$ 
100-010E

GE$ 
150～195-010E

GE$ 
200～225-010E 

230-020E
GE$ 

250～330-020E
GE$ 

350～430-020E
GE$ 

450～500-020E

炭素鋼(SxxC等) 
Carbon Steel

☆ 
120～180

★ 
60～140 -

①0.03～0.08 ①0.03～0.08 ①0.04～0.09 ①0.04～0.09 ①0.05～0.12 ①0.05～0.12 ①0.05～0.12

湿式
Coolant

②0.03～0.08 ②0.03～0.08 ②0.04～0.09 ②0.04～0.09 ②0.05～0.1 ②0.05～0.1 ②0.05～0.1
③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5

合金鋼(SCM等) 
Alloy Steel

☆ 
100～ 160

★ 
60～ 120 -

① 0.03～ 0.07 ① 0.03～ 0.07 ① 0.04～ 0.08 ① 0.04～ 0.08 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1
② 0.03～ 0.1 ② 0.03～ 0.1 ② 0.04～ 0.08 ② 0.04～ 0.08 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5

ステンレス鋼
(SUS304等) 
Stainless Steel(SUS304)

☆ 
70～ 130

★ 
60～ 110 -

① 0.03～ 0.07 ① 0.03～ 0.07 ① 0.04～ 0.08 ① 0.04～ 0.08 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1
② 0.03～ 0.1 ② 0.03～ 0.1 ② 0.04～ 0.08 ② 0.04～ 0.08 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5

鋳鉄(FC･FCD等) 
Cast Iron(FC FCD) - - ★ 

60～ 100

① 0.03～ 0.08 ① 0.03～ 0.08 ① 0.04～ 0.09 ① 0.04～ 0.09 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12
② 0.03～ 0.08 ② 0.03～ 0.08 ② 0.04～ 0.09 ② 0.04～ 0.09 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.3 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5

アルミニウム 
Aluminum - - ★ 

150～ 300

① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.15 ① 0.05～ 0.15 ① 0.08～ 0.15 ① 0.08～ 0.15 ① 0.08～ 0.15
② 0.05～ 0.12 ② 0.05～ 0.12 ② 0.05～ 0.15 ② 0.05～ 0.15 ② 0.08～ 0.15 ② 0.08～ 0.15 ② 0.08～ 0.15
③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.8 ③Max. 0.8 ③Max. 0.8

黄銅 
Brass - - ★ 

100～ 250

① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.15 ① 0.05～ 0.15 ① 0.08～ 0.15 ① 0.08～ 0.15 ① 0.08～ 0.15
② 0.05～ 0.12 ② 0.05～ 0.12 ② 0.05～ 0.15 ② 0.05～ 0.15 ② 0.08～ 0.15 ② 0.08～ 0.15 ② 0.08～ 0.15
③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.5 ③Max. 0.8 ③Max. 0.8 ③Max. 0.8

※ チップ刃幅1mm (GE$100-010C / 100-010D / 100-010E )で横送りを行なう時は、
　 PVDコーティング又は超硬をご使用下さい。
* Use PVD coated grade or carbide for traversing with edge width 1mm.(GE$100-010C / 100-010D / 100-010E)

★：１次推奨  ☆：２次推奨  ★：1st Recommendtion ☆：2nd Recommendtion

◆推奨切削条件（３次元ブレーカ） Recomennded cutting conditions (3-D Molded Chipbreaker)

被削材
Workpiece Material

推奨チップ材種 (切削速度 m/min） 
Recommended Insert Grade(Cutting Speed : m/min)

① 溝入れ加工時の送り f at Grooving (mm/rev)

備考
Remark

② 横送り加工時の送り f at Traversing (mm/rev)

サーメット 
Cermet

PVDコーティング 
PVD Coated

超硬 
Carbide ③ 横送り加工時の切込み ap at Traversing (mm)
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GER 
150～ 200-010CM

GER 
250～ 350-020CM

GER 
150～ 200-010DM

GER 
230～ 250-020DM

GER 
300～ 400-020DM

GER 
150～ 200-010EM

GER 
250～ 300-020EM

GER 
350～ 400-020EM

GER 
450～ 500-020EM

炭素鋼(SxxC等) 
Carbon Steel - ★ 

60～ 160 -
① 0.03～ 0.1 ① 0.03～ 0.12 ① 0.04～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12

湿式
Coolant

② 0.03～ 0.1 ② 0.03～ 0.1 ② 0.04～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 1.0 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5

合金鋼(SCM等) 
Alloy Steel - ★ 

60～ 140 -
① 0.03～ 0.1 ① 0.03～ 0.1 ① 0.04～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12 ① 0.05～ 0.12
② 0.03～ 0.1 ② 0.03～ 0.1 ② 0.04～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 1.0 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5

ステンレス鋼
(SUS304等) 
Stainless Steel(SUS304)

- ★ 
60～ 110 -

① 0.03～ 0.08 ① 0.03～ 0.08 ① 0.04～ 0.08 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1 ① 0.05～ 0.1
② 0.03～ 0.1 ② 0.03～ 0.1 ② 0.04～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1 ② 0.05～ 0.1
③Max. 1.0 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5 ③Max. 1.5

★：１次推奨  ☆：２次推奨  ★：1st Recommendtion ☆：2nd Recommendtion 6



SCM415
・キャップ Cap

・Vc=50m/min
・ap=1.5mm
・ｆ=0.01mm/rev
・湿式 Wet

・SIGER0808A-EH
 GER100-005A   

PR1025 (PR925)
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他社サーメットE
（V=30m／min)
Competitor Cermet E

・他社サーメットEは切削速度V=30m/minの時、加工数が
100〜150個／コーナであったが、PR1025（PR925）
は切削速度をV=50m/minにアップしても安定し、加工数
が700個／コーナに向上した上、加工時間も40％削減され
た。

・PR1025 (PR925) shows stable cutting with increased cutting speed V=50m/min 
and improved number of pieces machined to 700 while reducing cutting time by 
40%.

（ユーザー様の評価による） Evaluation from the user

100〜150個／コーナ
100～150 pcs/edge

SUM23
・スリーブ Sleeve

・Vc=35m/min
・ap=1.0mm
・ｆ=0.03mm/rev
・湿式 Wet

・SIGER1210B-EH
 GER200-010B   

PR1025  (PR925)
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PR1025
(PR925)

他社超硬F
Competitor Carbide F

・PR1025（PR925）は他社超硬Fに比べ、加工数が2倍に
向上した。

・PR1025 (PR925) machined 2 times as much as Competitor Carbide F.

（ユーザー様の評価による） Evaluation from the user

2,000個／コーナ
2000 pcs/edge

4,000個／コーナ
4000 pcs/edge

700個／コーナ
700 pcs/edge

1,500個/コーナ
1,500pcs/edge

250個/コーナ
250pcs/edge

600個/コーナ以上
more than 600pcs/edge

300個/コーナ
300pcs/edge

SUM
・スリーブ Sleeve

・Vc=60m/min
・ap=1.5mm
・ｆ=0.02～0.04mm/rev
・湿式 Wet

・SIGER1412C-EH
  GER200-010CM

(PR1025)
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他社コーティングG
Competitor Coated G

・他社コーティングGでは、びびりが発生したり、加工負荷によりクランプ
部が破損する場合が有った。

・PR1025は、びびりや切りくずの噛み込みが共に発生せず、安定した
加工が可能で、加工個数が他社コーティングGに比べ工具寿命が６倍
に向上した。（PR1025は2コーナ仕様、他社コーティングGは１コー
ナ仕様なので、チップ1個当たりでは工具寿命が12倍に向上）

・Chattering and damage of clamp portion by machining load was seen for 
  Competitor Coated G.

・PR1025 shows no chattering and chip bite, and stable machining was possible.
 Also tool life has been improved 6 times as much as Competitor Coated G.
 ( PR1025 is 2 edge type, but Competitor Coated G is 1 edge type. Therefore tool life has 
been improved 12 times compared with one insert. )

（ユーザー様の評価による） Evaluation from the user

SCM415
・ハウジング Housing

・Vc=90m/min
・ap=1.5mm
・ｆ=0.06mm/rev
・湿式 Wet

・SIGER1412C-EH
  GER250-010CM
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他社コーティングH
Competitor Coated H

・他社コーティングHは、加工個数300個/コーナで寿命と
なったが、PR1025は600個/コーナ加工時の刃先状態が
良好で、加工個数延長可能な状態であった。

・Competitor Coated H was able to machine 300 pcs/edge. However PR1025 shows 
better edge condition after machining 600 pcs/edge and further machining seemed 
possible.

（ユーザー様の評価による） Evaluation from the user

切削工具に関する技術的なご相談は
●受付時間 9:00～12:00・13:00～17:00
●土曜・日曜・祝日・会社休日は受付しておりません

京セラ カスタマーサポートセンター
0120-396369
 （携帯・PHSからもご利用できます）FAX:075-602-0335

機 械 工 具 事 業 本 部
〒612-8501 京都市伏見区竹田鳥羽殿町6番地
TEL:075-604-3651  FAX:075-604-3472
http://www.kyocera.co.jp/prdct/tool/index.html
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― 生産性向上に貢献する京セラ ―
-  KYOCERA, Contributing To Advancing Productivity - 


