






ap

ae

HRC
45~55

HRC
55~63

vc (m/min)

fz (mm/t)

ap (mm)

ae (mm)

vc (m/min)

fz (mm/t)

ap (mm)

ae (mm)

100~280

0.06~0.12

1.0

1.00~2.00

80~220

0.06~0.12

1.0

1.00~2.00

280

0.06

0.2

0.2

220

0.06

0.2

0.2

100~290

0.06~0.13

1.0

1.00~2.00

80~230

0.06~0.12

1.0

1.00~2.00

290

0.06

0.2

0.2

230

0.06

0.2

0.2

100~280

0.06~0.12

1.25

1.25~2.50

80~220

0.06~0.12

1.25

1.25~2.50

280

0.06

0.2

0.2

220

0.06

0.2

0.2

100~290

0.06~0.12

1.25

1.25~2.50

80~230

0.06~0.12

1.25

1.25~2.50

290

0.06

0.2

0.2

230

0.06

0.2

0.2

100~280

0.06~0.12

1.6

1.60~3.20

80~220

0.06~0.12

1.6

1.60~3.20

280

0.06

0.2

0.2

220

0.06

0.2

0.2

100%

70%

60%

50%

vc
(m/min)

100%

70%

60%

50%

fz
(mm/t)

 0~3D

 3D~5D

 5D~8D

 8D~10D

Overhang

RECOMMENDED CUTTING CONDITION
推荐加工参数

[HARDEDED STEEL (HRC 45~63) / 高硬度钢 (HRC 45~63)]

N-IR SERIES (CORNER RADIUS TYPE) / N-IR 系列 (圆鼻刀片)

H

Hardness
硬度

Cutting
condition
TEST

参数条件

Φ12
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ10
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ11
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ17
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ13
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ16
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

H

Hardness
硬度

Cutting
condition
TEST

参数条件

Φ25
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ20
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ21
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ26
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

Φ30
Semi
Finishing
半精加工

Finishing
精加工

HRC
45~55

HRC
55~63

vc (m/min)

fz (mm/t)

ap (mm)

ae (mm)

vc (m/min)

fz (mm/t)

ap (mm)

ae (mm)

100~280

0.05~0.10

0.25

0.25~1.00

80~220

0.05~0.10

0.25

0.25~1.00

280

0.05

0.1

0.2

220

0.05

0.1

0.2

110~310

0.05~0.10

0.25

0.25~1.00

90~240

0.05~0.10

0.25

0.25~1.00

310

0.05

0.1

0.2

240

0.05

0.1

0.2

100~280

0.05~0.10

0.3

0.30~1.20

80~220

0.05~0.10

0.3

0.30~1.20

280

0.05

0.1

0.2

220

0.05

0.1

0.2

110~300

0.05~0.10

0.3

0.30~1.20

90~240

0.05~0.10

0.3

0.30~1.20

300

0.05

0.1

0.2

240

0.05

0.1

0.2

100~280

0.06~0.12

0.8

0.80~1.60

80~220

0.06~0.12

0.8

0.80~1.60

280

0.06

0.2

0.2

220

0.06

0.2

0.2

110~300

0.06~0.12

0.8

0.80~1.60

80~230

0.06~0.13

0.8

0.80~1.60

300

0.06

0.2

0.2

230

0.06

0.2

0.2

※ If overhang length is 3 times over than diameter,
    Please adjust the speed and feed condition lower
    to use shown in right table

※ 如果悬伸比外径大于3倍的话, 请减速和减进给率, 如图所示

1. Using suitable coolant for the cutting materials and machining types
    按照被加工材料和加工条件, 请使用适当的冷却液 

2. Conditions shown in above table are general guidance.
    Adjust the parameters by the user's processing conditions.
    表上推荐的加工条件是参考用, 请按照贵司的条件来调整参数

3. Tools are possible to damaged during machining
    Please follow the safety caution (safety glasses, cover, shoes, etc)
    加工时工具可能会受伤, 为了安全请戴保护装备（安全眼镜, 鞋子等等）

※Caution / 备注
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RESULTS OF USER TEST

RESULTS OF USER TEST
终端客户实地测试结果
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Nanoloy 360 min 

240 minCompetitor
对手

ITEM CODE / 产品型号

WOEKPIECE / 被加工材料

CONDITION / 参数

APPLICATION / 应用 

NRHR2-080-002-200-S08-L65

SKD11(HRC60)

100m/min        0.037mm/tooth        8mm        0.24mm

SHOULDERING

Division / 区分 NANOLOY COMPETITOR 

RESULT / 结果

WEAR IMAGE
磨损对比

TOOL LIFE （PATH)
寿命 (路径)

NANOLOY比竞争对手产品寿命高于50%

Nanoloy 76 min

51 min

ITEM CODE / 产品型号

WOEKPIECE / 被加工材料

CONDITION / 参数

APPLICATION / 应用 

NBHS2-040-020-060-S06-L70

SKD11(HRC60)

120m/min         0.075mm/tooth        0.1mm        0.08mm

SHOULDERING

Division / 区分 NANOLOY

RESULT / 结果 NANOLOY比竞争对手产品寿命高于50%

RESULTS OF USER TEST
终端客户实地测试结果

 / 竞争对手

N-SM TEST REPORT 1 / N-SM 测试报告 1   FOR HARDENED STEEL / 高硬度钢 ISO H GRADE / ISO H系列

N-SH TEST REPORT 2 / N-SM 测试报告 2   FOR HARDENED STEEL / 高硬度钢 ISO H GRADE / ISO H系列

Competitor
对手

WEAR IMAGE
磨损对比

TOOL LIFE （PATH)
寿命 (路径)

COMPETITOR  / 竞争对手
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RESULTS OF USER TEST
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180%

100%

ITEM CODE / 产品型号

WOEKPIECE / 被加工材料

CONDITION / 参数

APPLICATION / 应用 

NFMS-120-300-S12-L80

INCONEL 718

110m/min        0.085mm/tooth        12mm        0.48mm

SIDE CUTTING

Division / 区分 NANOLOY

Nanoloy 220%

100%

NRMR4R-120-003-350-S12-L80

SUS36

SLOTTING

NANOLOY

60m/min         0.15mm/tooth        12mm        6mm

Nanoloy

N-SM TEST REPORT 1 / N-SM 测试报告 1   FOR STAINLESS STEE / 不锈钢 ISO M GRADE

/ N-SM 测试报告 2   FOR STAINLESS STEEL  / 不锈钢 ISO M GRADE / ISO M系列

ITEM CODE / 产品型号

WOEKPIECE / 被加工材料

CONDITION / 参数

APPLICATION / 应用 

Division / 区分

RESULT / 结果

WEAR IMAGE
磨损对比

TOOL LIFE （PATH)
寿命 (路径)

NANOLOY品牌优秀的耐磨性及排屑

Competitor
对手

N-SH TEST REPORT 2

/ ISO M系列

RESULT / 结果

WEAR IMAGE
磨损对比

TOOL LIFE （PATH)
寿命 (路径)

COMPETITOR 

COMPETITOR  / 竞争对手

 / 竞争对手

Competitor
对手

NANOLOY品牌稳定的加工和优秀的耐磨性
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RESULTS OF USER TEST
终端客户实地测试结果

Workpiece name / 被加工材料名称

Machining type / TEST摘要

Cutting condition / TEST参数条件

Item / 产品型号

Automobile mold parts / 汽车摸具加工

Face milling / Finishing / Dry     面加工/ 精加工 / Dry Cut

vc 330m/min fn 0.42mm/tooth ap 0.15mm     速度 330m/min 单刃进给 0.42mm/tooth 切削深度 0.15mm

NBGT-HS-15R TS114NBGT-HS-15R TS1145

Division / 区分

Status comparison
现象对比

After 9 hours machining (normal wear)
最终加工9个小时加工完成 (正常磨损)

Wear and damage comparison → 1.5 times better wear resistance performance than competitor
同等时间加工后磨损量对比 → NANOLOY产品比竞争对手耐磨性优秀（比竞争对手高10%）

After 8 hours machining (side edge chipping)
最终加工8个小时加工(侧面崩刃发生 _ 刀片交换)

Result
判断标准/结果

Workpiece material/ 被加工材料 SKD11 (HRC55~62)

User test (automobile)/ NANOLOY测试成功案例 (汽车行业) Indexable endmill/ 球刀片 H grade (high hardness)/ H系列(高硬度钢)

COMPETITOR  / 竞争对手NANOLOY

Tool life /
Wear image
(8 hours)

寿命 / 磨损
对比

(8小时加工)

Workpiece name / 被加工材料名称

Machining type / TEST摘要

Cutting condition / TEST参数条件

Item / 产品型号

Automobile door mold / 汽车摸具加工

Face milling / Finishing / Dry     面加工/ 精加工 / Dry Cut

vc 500m/min fn 0.47mm/tooth ap 0.15mm     速度 500m/min 单刃进给 0.47mm/tooth 切削深度 0.15mm

NBGT-HS-15R TS1145

Division / 区分

Status comparison
现象对比

After 24 hours machining
最终 24个小时 加工完成

Wear and damage comparison → 1.5 times better wear resistance performance than competitor
同等时间加工后磨损量对比 → NANOLOY产品比竞争对手耐磨性优秀（比竞争对手高50%）

After 16 hours machining
最终 16 个小时 加工完成

Result
判断标准/结果

Workpiece material/ 被加工材料 SKD11 (HRC55)

User test (automobile)/ NANOLOY测试成功案例 (汽车行业) Indexable endmill/ 球刀片 H grade (high hardness)/ H系列(高硬度钢)

COMPETITOR  / 竞争对手NANOLOY

Tool life /
Wear image
(16 hours)

寿命 / 磨损
对比

(16小时加工)
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