
高韌性的超硬母材，加工穩定

兼具 耐摩耗性及耐崩損性

連續加工到強斷續加工皆可對應

鑄鐵加工用  CVD鍍層

CA410K/CA415K

獨創強韌鍍層  實現鑄鐵長壽命穩定加工

 NEW

CA410K
連續加工 第1推薦

耐摩耗性佳

CA415K
輕斷續 ~ 強斷續加工 第1推薦

穩定性佳



備受信賴的強韌鍍層

 CVD 鍍層

兼具 耐摩耗性及耐崩損性

CA410K/CA415K

Black & Gold

厚膜
産品追求鑄鐵加工中最重視的耐久性
鍍層黏性提升，且提高耐摩損性，實現穩定加工

 + 

刀片的前角與後角的鍍層改善，發揮最佳性能

強黏度

兼具 耐摩耗性及耐崩損性

Problem

Solution

高負荷加工狀況下也有優越的抗振性能

即便是高強度的鑄鐵加工也能發揮極佳的耐摩耗性能

刀片崩損
(黒皮加工、斷續加工等狀況 )

刀片的摩耗快速且明顯
(連續加工時 )

示意圖 示意圖

安定加工 刀具長壽命

1

加工影片

産品陣容豐富，對應多種加工需求

鑄鐵加工用



從連續加工到強斷續加工皆可對應

飛輪 (用於穩定轉速)

汽缸

差速器殼體凸輪軸

煞車碟

鋼加工用 

CA115P/CA125P
鑄鐵加工用 

CA410K/CA415K
P K
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之前產品CA415K

殘
留
應
力
値

1

0.15
DOWN

85%

Black & Gold  提升前角與後角的鍍層性能1

高硬度膜

使用金色面，容易分辨

高硬度表面膜抑制摩號發生 

網狀處理技術
特殊表面處理技術降低鍍層的殘留應力

網狀設計抑制膜剝離。 抗振刀性能佳 !

Unique Technology

抑制剝離狀況發生

摩耗量 : 0.086 mm 摩耗量 : 0.14 mm

使用網狀處理技術 無使用網狀處理技術

使用高硬度膜

1

■ 膜剝離的區域

無使用高硬度膜

殘留應力比較

之前的產品以應力  為基準的狀況之下

  

 

(本社比較)

膜剥離示意圖

Vc = 210 m/min, ap = 1.5 mm, f = 0.4 mm/rev  Wet  FCD600  CNMA120412 

当社比較 )

)

前角面

後角面

抑制膜剝離，抗振性能提升

網狀鍍層技術

高硬度膜

耐摩耗性能改善

高度一致配向鋁奈米鍍層  + 中間層

中間層有效抑制鋁奈米鍍層剝離

TiCN膜

厚膜化･微細粒子組成強化耐摩耗性能

超硬母材

與鍍層的高黏性有效減少膜剝離狀況

前角面

後角面

CG示意圖
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厚膜 + 高黏度 抑制鍍層剝離跟摩耗，實現安定加工  2

傾斜特性技術
超硬母材表面側的韌性向上提升。コーティング付近のクラック進展に強く、膜剥離を抑制

中間層

鋁鍍層膜和 TiCN膜的黏性提升

抑制鋁鍍層膜剝離、改善耐摩耗性

TiCN膜

厚膜化･微粒化處理改善耐摩耗性能

CA415K 鍍層橫切面

微粒

高韌性

高硬度

Unique Technology

中間層微粒化處理

發揮牽引效果抑制剝離狀況

鋁奈米膜

高硬度膜

中間層

TiCN膜

超硬母材

黏性比較    (本社比較) 新母材

鍍層

超硬母材

CA410K/CA415K

CA415K

之前的母材新母材

之前的產品

之前產品 (K15)

鋁鍍層膜

TiCN膜

之前的母材

剝離 小 剝離 大

膜剥離示意圖

刀片表面

鍍層

超硬母材 超硬母材

破裂  小 破裂  大

剝離

壓子

中間層
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CA415K

他社品B

他社品C

0

崩損發生或損傷達0.2 mm以上之前的撞擊次數  

40,000 50,000 60,000 70,00030,00010,000 20,000

0.300

0.200

0.100

0

摩
耗
量

 (
mm
)

加工時間 (分)

403010 20

耐崩損性比較  (本社比較)

耐摩耗性比較  (本社比較)

適用領域

Vc = 180 m/min, ap = 1.5 mm, f = 0.4 mm/rev   FCD600  Wet  CNMG120412KH

Vc = 600 m/min, ap = 1.5 mm, f = 0.3 mm/rev   FC230  Dry  CNMG120412KG

連續 斷續

切
削
速
度

高

低

CA410K

CA415K

之前產品 (K10)

之前產品 (K15)

之前產品 (K20)

材種選擇簡單。  

CA410K
重視安定性

 高速加工

CA415K

3

■ CA410K
■ KS6015(瓷金)
■ 他社品A(K10)

高品質的耐摩耗性及耐崩損性能，實現安定加工

耐熱性佳的鋁奈米鍍層進一步加厚。      高速加工･ 乾式加工時，防止鍍層周圍的裂痕擴展

CA410K

幾乎等同於瓷金材質的耐摩耗性能

CA415K
TiCN膜厚膜･微粒組層。    

CA415K

CA410K

之前產品 (K15)

之前產品 (K10)

厚膜鋁鍍層

鋁奈米層

TiCN

連續加工 第1推薦

斷續加工 第1推薦

厚膜TiCN
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0.25

5°
14°

0.18

5°
18°

14°

0.28

3°

0.4
15°

0.25

5°
14°

0.18

5°
18°

14°

0.28

3°

0.4
15°

0.25

5°
14°

0.18

5°
18°

14°

0.28

3°

0.4
15°

0.25

5°
14°

0.18

5°
18°

14°

0.28

3°

0.4
15°

0.25

5°
14°

0.18

5°
18°

14°

0.28

3°

0.4
15°

可對應多種加工需求的産品陣容4

KQ 斷屑槽

斷屑槽

斷屑槽

連續加工
推薦連續加工使用

較薄的加工件對於鋒利度較為重視

兼具刀尖強度及鋒利度

低切削阻力設計

推薦強斷續加工使用

泛用斷屑槽

泛用斷屑槽

低剛性加工件

輕斷續~
斷續加工

強斷續加工

高剛性加工件

KG 

全周 

KH 

重視鋒利度

重視刀尖強度

重視刀尖強度

ZS 
 

抑制毛刺產生

適用例 : ap = 0.5 mm, f = 0.2 mm/rev

適用例 : ap = 2 mm, f = 0.3 mm/rev

適用例 : ap = 3 mm, f = 0.4 mm/rev

適用例 : ap = 2 mm, f = 0.3 mm/rev

適用例 : ap = 3 mm, f = 0.4 mm/rev

適用例 : ap = 3 mm, f = 0.3 mm/rev

6

斷屑槽

斷屑槽

無斷屑槽

粗加工用
兼具刀尖強度及鋒利度

良好設計有穩定的加工表現
抑制切削時的振動及刀尖位移



加工實例

Vc = 230 m/min (断続部 140 m/min)
ap = 1 ~ 3 mm
f = 0.3 mm/rev
Wet
WNMG080412KH (CA415K)

Vc = 120 m/min
ap = 3 mm
f = 0.35 mm/rev
Wet
CNMA120408 (CA415K)

100個 /刀尖角

200個 /刀尖角CA415K
加工数

他社品C

CA415K 2
KH

Vc = 140 m/min
ap = 1 mm
f = 0.22 mm/rev
Wet
TNMG160408KQ (CA410K)

40個 /刀尖角

75個 /刀尖角CA410K
加工数

他社品

他社品發生膜剝離狀況，但以        加工  倍的數量，
刀尖數量仍良好。以   斷屑槽強調刀尖強度為搭配，
在斷續加工方面仍能達成穩定的加工。

A

CA410K

斷續加工時，刀片壽命長短不一，
        成功實現安定加工。
刀具壽命比預期的還長，且刀尖狀態良好。

KQ使用適用於連續加工的        及   斷屑槽，
成功使刀片壽命延長   倍。

粗加工･精加工都有效達成刀具壽命延長的目標。與他社品比較，刀具壽命比預期的還長，且刀尖狀態良好。

特別是精加工部分，在抑制毛刺方面達到非常好的效果。

1.8

齒輪  FCD700

 飛輪  FCD600

差速器  FCD450

汽缸ー  FCD600

100個 /刀尖角 (不安定 )

150個 /刀尖角 (安定 )CA415K
加工数

他社品E
(K05)

CA415K 

壽命

1.8倍

①外徑･端面 粗加工
Vc = 130 m/min, ap = 1.5 mm,  f = 0.25 mm/rev  Wet
CNMG120412KQ (CA415K)

②内徑加工
Vc = 130 m/min, ap = 1.5 mm,  f = 0.25 mm/rev  Wet
CNMG120412KQ (CA415K)

③外徑･端面 精加工
Vc = 180 m/min, ap = 3 mm,  f = 0.1 ~ 0.15 mm/rev  Wet
CNMG120408KQ (CA415K)

壽命

2倍

壽命

1.5倍

5個 /刀尖角

10個 /刀尖角CA415K

加工数

他社品D

壽命

2倍

5個 /コーナ

10個 /刀尖角CA415K
加工数

他社品D

壽命

2倍

10個 /刀尖角

14個 /刀尖角CA415K
加工数

他社品D

壽命

1.4倍

(客戶的真實評價)

(客戶的真實評價)

(客戶的真實評價)
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標準在庫型番 （負角）

●：標準在庫  ●：標準在庫  

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

粗加工

精加工

精加工

粗加工

CNMG 120408KH
 120412KH
 120416KH

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2
1.6

●

●

●

●

●

●

中 ~ 粗

CNMG 120404KG
 120408KG
 120412KG

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

CNMG 120404KQ
 120408KQ
 120412KQ

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

精 ~ 中精加工

帶有拋光刃

CNMG 120408WQ
 120412WQ

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

中 ~ 粗

CNMG 120404
 120408
 120412
 120416

12.7 4.76 5.16

0.4
0.8
1.2
1.6

●

●

●

●

●

●

●

●

CNMG 160612
 160616

15.875 6.35 6.35 1.2
1.6

●

●

●

●

CNMG 190608
 190612
 190616

19.05 6.35 7.94
0.8
1.2
1.6

●

●

●

●

●

●

CNMG 120408ZS
 120412ZS

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

CNMA 120404
 120408
 120412
 120416

12.7 4.76 5.16

0.4
0.8
1.2
1.6

●

●

●

●

●

●

●

●

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

DNMG 150408KH
 150412KH

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

DNMG 150608KH
 150612KH

12.7 6.35 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

中 ~ 粗

DNMG 150404KG
 150408KG
 150412KG

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

DNMG 150604KG
 150608KG
 150612KG

12.7 6.35 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

DNMG 150404KQ
 150408KQ

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8

●

●

●

●

DNMG 150604KQ
 150608KQ

12.7 6.35 5.16
0.4
0.8

●

●

●

●

中 ~ 粗

DNMG 150404
 150408
 150412

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

DNMG 150604
 150608
 150612

12.7 6.35 5.16
0.4
0.8
1.2

●

●

●

●

●

●

粗加工

粗加工

DNMG 150408ZS
 150412ZS

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

DNMG 150608ZS
 150612ZS

12.7 6.35 5.16
0.8
1.2

●

●

●

●

無斷屑槽款式

無斷屑槽款式

DNMA 150404
 150408

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8

●

●

●

●

DNMA 150604
 150608

12.7 6.35 5.16
0.4
0.8

●

●

●

●

中～粗

RNMG 120400 12.7 4.76 5.16 – ● ●

RNMG 150600 15.875 6.35 6.35 – ● ●
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標準在庫型番 （負角）

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

粗加工

SNMG 120408KH
120412KH
120416KH

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2
1.6

中 ~ 粗

SNMG 120408KG
120412KG

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

中 ~ 粗

SNMG 090308 9.525 3.18 3.81 0.8

SNMG 120404
120408
120412
120416
120420

12.7 4.76 5.16

0.4
0.8
1.2
1.6
2.0

粗加工

SNMG 120408ZS
120412ZS

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

無斷屑槽款式

無斷屑槽款式 無斷屑槽款式

SNMA 120404
120408
120412
120416
120420

12.7 4.76 5.16 

0.4
0.8
1.2
1.6
2.0

SNMN 120408
120412

12.7 4.76 –
0.8
1.2

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

粗加工

TNMG 160408KH
160412KH
160416KH

9.525 4.76 3.81
0.8
1.2
1.6

中 ~ 粗

TNMG 160404KG
160408KG
160412KG

9.525 4.76 3.81
0.4
0.8
1.2

精加工

TNMG 160404KQ
160408KQ

9.525 4.76 3.81
0.4
0.8

中 ~ 粗

TNMG 160404
160408
160412
160416
160420

9.525 4.76 3.81

0.4
0.8
1.2
1.6
2.0

TNMG 220404
220408
220412

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

粗加工

TNMG 160408ZS
160412ZS

9.525 4.76 3.81
0.8
1.2

TNMA 160404
160408
160412
160416
160420

9.525 4.76 3.81

0.4
0.8
1.2
1.6
2.0

●：標準在庫 ●：標準在庫 
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標準在庫型番 （正角）標準在庫型番 （負角）

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

逃げ
角

精加工～中

CCMT 060204GK 6.35 2.38 2.8 0.4 7°　

CCMT 09T304GK 9.525 3.97 4.4 0.4 7°

CCMT 120404GK
120408GK

12.7 4.76 5.5
0.4
0.8

7°

中切削

CCMT 09T308 9.525 3.97 4.4 0.8 7°

中切削

CPMH 080204
080208

7.94 2.38 3.5
0.4
0.8

11°

CPMH 090304
090308

9.525 3.18 4.5
0.4
0.8

11°

精加工～中

DCMT 070204GK
070208GK

6.35 2.38 2.8
0.4
0.8

7°

DCMT 11T304GK
11T308GK

9.525 3.97 4.4
0.4
0.8

7°

中切削

DCMT 11T308 9.525 3.97 4.4 0.8 7°

中切削

RCMX 1204M0 12.0 4.76 4.2 – 7°

無斷屑槽款式

SPMN 120304
120308

12.7 3.18 –
0.4
0.8

11°

SPMN 120408
120412

12.7 4.76 –
0.8
1.2

11°

精加工～中

TCMT 110204HQ
110208HQ

6.35 2.38 2.8
0.4
0.8

7°

TCMT 16T308HQ
16T312HQ

9.525 3.97 4.4
0.8
1.2

7°

精加工～中

TPMT 110304HQ
110308HQ

6.35 3.18 3.3
0.4
0.8

11°

TPMT 160304HQ
160308HQ

9.525 3.18 4.7
0.4
0.8

11°

中切削

TPMR 110304
110308

6.35 3.18 –
0.4
0.8

11°

TPMR 160304
160308

9.525 3.18 –
0.4
0.8

11°

無斷屑槽款式

TPMN 110304
110308

6.35 3.18 –
0.4
0.8

11°

TPMN 160304
160308
160312

9.525 3.18 –
0.4
0.8
1.2

11°

形状 型番

寸法（mm ）

CA
41

0K
CA

41
5K

内接円
直径

厚み 穴径
コーナR 
(RE)

粗加工

VNMG 160408KH
160412KH

9.525 4.76 3.81
0.8
1.2

中 ~ 粗

VNMG 160408KG
160412KG

9.525 4.76 3.81
0.8
1.2

中 ~ 粗

VNMG 160404
160408

9.525 4.76 3.81
0.4
0.8

粗加工

WNMG 080408KH
080412KH
080416KH

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2
1.6

中 ~ 粗

WNMG 080404KG
080408KG
080412KG

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

精加工

WNMG 080404KQ
080408KQ
080412KQ

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

中 ~粗

WNMG 080404
080408
080412

12.7 4.76 5.16
0.4
0.8
1.2

粗加工

WNMG 080408ZS
080412ZS

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

無斷屑槽款式

WNMA 080408
080412

12.7 4.76 5.16
0.8
1.2

●：標準在庫 ●：標準在庫 
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  斷屑槽
突出量

夾持狀況

FAX: 075-602-0335　MAIL: tool.support@kyocera.jp

切削工具に関する技術的なご相談は（携帯からもご利用できます）

●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

※個人情報の利用…お問合せの回答やサービス向上、情報提供に使用いたします。

※お問合せの際は、番号をお間違えないようにお願い申し上げます。

0120-39-6369京セラ
カスタマーサポートセンター

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 
https://www.kyocera.co.jp/prdct/tool/index.html

当カタログに記載の情報は2025年5月時点のものです。

当カタログについては、無断で複製・転載することを禁じます。

CP500 CAT/38T2504JPS
© 2025 KYOCERA Corporation

注意事項

SNMN1204... (CA310/CA315/CA320)     適用

斷屑槽的突出量及夾持狀況

斷屑槽

刀片

SNMN 刀片安裝方式

對於以下刀片型號，斷屑槽 (CB-11) 與壓板緊固式刀桿搭配使用時，不建議使用斷屑槽的最大懸伸量。

刀片 : SNMN1204... (CA410K/CA415K)

刀桿 : CS □ N R/L 2020K-12,CS □ N R/L 2525M-12, CSRN R/L 3225P-12, CS-N R/L 2525M-12

「LINE」はLINEヤフー株式会社の商標または登録商標です

被削材 加工形態
切削速度 Vc (m/min)

CA410K CA415K

ねずみ鋳鉄

FC250 等

連續

200 - 400 - 700 180 - 300 - 450輕斷續~斷續

強斷續

ダクタイル鋳鉄

FCD450 等

連續
200 - 350 - 500

150 - 250 - 350輕斷續~斷續

強斷續 -

ダクタイル鋳鉄

FCD700 等

連續 160 - 250 - 400

120 - 180 - 250輕斷續~斷續
-

強斷續

CA410K : 連續加工 第1推薦    CA415K : 輕斷續 ~ 強斷續加工 第 1 推薦 CNM □120408

有縫隙

不推薦使用

推薦加工條件 斷屑槽適用範圍
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