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 : 新製品

ネガランド幅W

ネガランド角度α Rホーニング

形状

S …ネガランド + Rホーニング

ネガランド幅 : W ネガランド角度 :α

MiniForce-Turnには、SP型（S01310）を設定（ホルダ上で ISOポジインサート
〈標準型〉とネガランド角度が同等）。
ISOネガインサートには、新たに LF型（S00515）と LC型（S00535）を追加し、
様々な加工形態に対応。

形状

BXA10材種、コーナ R、刃先仕様の拡充により様々な加工形態に対応が可能。

刃先仕様の拡充により、様々な加工形態に対応可能。

高低

高

LF型

SP型 標準型

LC型

New

New New

H型

刃先強度




