
HAM40-1571
エンドミル加工事例
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ワーク加工壁の平行度は、予測値0.015mmに対して
0.005mmという結果であった。

材料引っ張り強さ 460 N/mm²

課題 安定したミーリング加工 加工機 Burkhardt & Weber アダプター SK 50 冷却

顧客名 材料 Thyssen Krupp Stahl M350-50A n°

なし

粗加工 断続切削 no 加工機回転数 1/min 加工機出力 kw

切削ツール

中間加工 yes
仕上げ加工

製造メーカー

コーティング

刃径

刃数

区分 粗加工 仕上げ加工
切削速度 60.29  m/min 30.14  m/min
回転数 600  1/min 300  1/min

テーブル送り 750  mm/min 300  mm/min

0.1  mm 0.01  mm

1刃当たり送り 0.156  mm 0.125  mm

　「全長」はアダプターも含めたスピンドルからの突き出し長さを指します。
<結果>

40-1571
  32  mm
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刃具寿命

刃具摩耗

strategy

加工時間

評価せず

可視摩耗無し

TA

切り込み深さ

約 160  mm

150 mm

約 265  mm

＊「突き出し長さ」は、アダプターからの刃具の突き出し長さを

切削量

CAD/CAM

＊突き出し長

＊全長
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刃長 155 mm
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