
切 肖1デニタ  ～他メーカー類似品との比較～ ※貫通穴加工

被削材 切削条

S50C
Ct=22)

リーマー径 φ6.010E40.005/03mm ※N社 1よ、φ6.Om5 140009/+0.0043

下穴径 φ5.鶴m (:J―マ代φO.21 mll)

周速(V) 20m/min (1壺島晨Jtt N=1060min~1

送り量 (f) 0.lmm/rev.(送 り速度 F=106mm/mm)

切削油 不水溶性油剤

加工機械 立型MC(HSK― E40)

1)コTナー逃Iザ面摩耗幅VBc比 (※315穴加工後 )

2)加エワーク、真円度・円筒度比較 (〕Kl穴加工
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円筒贋 =5.5μ m 円筒度 =10.0″ m

3)加エワニク、面粗さの推移
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※平均 6 8μm(Fp) ―
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