
・ 鋼の旋削仕上げ加工で圧倒的な加工時間短縮が可能
・ 環境に優しいDRY加工にも可能

誰も到達したことのない未知の領域へ

鋼をECO倍速で仕上げる

｜加工事例

被削材：SCM430 Φ180-130

NTK challenge for new generation

※本製品は現在開発段階です
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｜加工性能　　

総合カタログ2023-2024の10ページ目に記載している切削工具の使用上の注意事項を参照の上、ご使用ください。

切れ味と切りくず処理性を両立したブレーカ形状

加工面比較

Vc = 500m/min Vc = 250m/min他社CVD超硬NTK130

！

CVD超硬 (WET)NTK130 ( WET )

15km加工時 15km加工時

NTKカッティングツールズ株式会社
〒485-8510 愛知県小牧市大字岩崎2808

サンプル依頼 お問い合わせはこちら

www.ntkcuttingtools.com/jp/contact/

CONTACT

このカタログに記載された仕様は改良などのため変更される場合がありますので、あらかじめご了承ください。このカタログの内容は2023年9月現在のものです。
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｜テスト品形状レパートリー　　　　　　
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f = 0.1 mm/rev  ap = 0.2 mm

f = 0.2 mm/rev  ap = 0.2 mm

安定した切屑処理と良好な加工面を実現

｜ 推奨加工条件

被削材

送り  （mm/rev）

切込み  （mm）

切削速度  （m/min）

クーラント

適合ツーリング
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合金鋼 ( SCM440等 )

400 - 500

 ～ 0.2

NG: 抜け溝OK: 連続仕上

ブレーカ形状はイメージ

NTK130 Website www.ntkcuttingtools.com/jp/products/steel/type-s/

Ra:3.0  Rz:10.0


