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超硬工具での小径加工実績

SUM22相当、φ3.2内径加工
超硬HM120Cボーリングバー（IN6.060.090.015HM120C）

使用
周速Vc=75m/min 送り0.02mm/rev ap=0.02-0.05 

シンコム A20 油性切削液使用

寿命は
他社製の1.2倍

クロムモリブデン鋼16 MnCrS 5相当、φ4.5内径加工
超硬HM120Cボーリングバー（IN6.035.105.015HM120C）使用

周速Vc=28-48m/min 送り0.05mm/rev ap=0.25 
インデックスMS22 油性切削液使用

寿命は
他社製の2.3倍

SUS434類似、φ6.95内径加工
超硬HM120Cボーリングバー（IN6.055.165.020HM120C）使用

周速Vc=92m/min 送り0.07mm/rev ap=0.075 
トルノス ガンマ120 油性切削液使用

寿命は
他社製より6%向上


