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粗刃切削加工条件

ラインナップ

 87

回転速度：S＝10,000～15,000rpm/min
テーブル送り：Vf=300～1,000mm/min

仕上刃切削加工条件
回転速度：S＝10,000～15,000rpm/min
テーブル送り：Vf=300～1,000mm/min
切込量：ap=～0.1mm 

Fig1

※○は準在庫品（納期：約45日）となります。　※その他希望形状ありましたらご対応させて頂きます。（納期：約25日～30日）

※参考値　被切削材や加工機械により異なります。

※ポリカーボネートの場合は下記の約1/2
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アクリル加工

R 面取加工用エンドミル

樹脂 R面取加工で鏡面切削が可能。
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