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圧倒的コストパフォーマンスを実現
生材から合金鋼までの幅広いワークの加工が可能
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■標準切削条件表 (側面加工ae＜0.05D)

※切削条件はあくまでも目安です。使用される機械、チャックの剛性や切削油等の状況によって変動致します。
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