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機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

薄リブ銅電極

： UH430L

： 銅 （Cu） 30 x 30 x 40mm

： 高精度・微細リブ＆ピン加工

加工形状 - Cutting form-:  
外周リブ：厚み0.1mm , 長さ3mm

勾配ゼロ , 高さ15mm
中央ピン：先端径 0.2mm , 勾配0.5°

高さ15mm

加工時間 - Cutting time-:

仕上加工 3 h 42 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 6,500 min-1

送り速度(F): 300～400 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  2本

荒取 ﾗｼﾞｱｽｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ4 x R0.1 x 16

仕上 ﾌﾗｯﾄｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ3 x 16    



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

ヒートシンク電極

： UH430L

： 銅 （30 x 30 x 40mm）

： 高アスペクト比（リブ先端幅0.8mm x 高さ20mm x ﾃｰﾊﾟｰ1°）、

リブ間ピッチ 3.75mm  

加工時間 - Cutting time-:

10 h 24 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 9,000 ～20,000min-1

送り速度(F): 600～2,200 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  2本

ﾗｼﾞｱｽｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ4 x R0.3 x 24
ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1 x 20 (DLCｺｰﾃｨﾝｸﾞ)



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

リフレクタ

： UH430L

： STAVAX （52HRC）50 x 50 x 30mm

： 高精度・高面質 PCD工具にて鏡面仕上加工 Ra=0.015μｍ

加工時間 - Cutting time-:

CBN工具仕上げまで 3 h 12 min

追加PCD工具仕上げ ＋22 h 16 min 

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 25,000～40,000 min-1

送り速度(F): 300～2,500 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  3本

ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R3

CBN 仕上 ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1
PCD 仕上 ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

薄リブ加工 0.03mm厚み

： UH430L

： STAVAX （52HRC) 25x25x25mm

： 高精度加工。 小径工具による薄リブ・溝加工。

長時間駆動の高品質加工。 リブ形状： 0.03mm厚み 1mm高さ 120枚

加工時間 - Cutting time-:

22 h 03 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 10,000～60,000 min-1

送り速度(F): 120～1,200 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  4本

ﾌﾗｯﾄｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ4

ﾗｼﾞｱｽｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ0.3 x R0.02 x 1 (3本)



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

微細ピン薄リブ加工

： UH430L

： STAVAX （52HRC） 25x25x25mm

： 微細・高精度加工 微細ピンφ0.15mmと薄リブ（厚み0.2mm）の交差形状、

高さはピン･リブともに6.5mm 。 段取り替え5回（2箇所加工）。

加工時間 - Cutting time-:

1箇所 2 h 44min (仕上げ加工 1h13m)

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 10,000～25,000 min-1

送り速度(F): 250～2,000 m/min

加工工具 - Cutting tool-:  5本

ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1x8、R0.7x8

ﾗｼﾞｱｽｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ2.5xR0.1x10

φ2xR0.1x8



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

リフレクタ

： UH430L

： STAVAX （52HRC) 25x25x25mm

： 高精度・高面質 リフレクタ加工。 PCD工具による鏡面仕上げ加工。

ヘリカル等高線仕上（3軸同時駆動）でも角クッキリで高面質加工。Ra=0.006μm

加工時間 - Cutting time-:

CBN工具仕上げまで 2 h 04 min

PCD工具仕上げ +10 h 31 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 20,000～40,000 min-1

送り速度(F): 600～3,000 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  4本

ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1.5

ﾗｼﾞｱｽｴﾝﾄﾞﾐﾙ φ6xR0.5
CBN ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1
PCD ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R1



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

超硬ワーク直彫り加工

： UH430L

： 超硬工具φ４シャンク

： 高精度・高硬度 ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞｺｰﾃｨﾝｸﾞ工具にて超硬直彫り加工（凹0.1mm）

Ra=0.09μm

加工時間 - Cutting time-:

1 h 33 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 30,000～40,000 min-1

送り速度(F): 150～200 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  2本

ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R0.3
ﾎﾞｰﾙｴﾝﾄﾞﾐﾙ R0.2



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

超硬ワーク穴あけ加工

： UH430L

： 超硬工具φ４シャンク

： 高精度・高硬度 ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞｺｰﾃｨﾝｸﾞ工具にて超硬穴あけ加工

穴径φ0.3 1.5mm厚み貫通

加工時間 - Cutting time-:

3 m 01 s / 3穴

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S): 40,000 min-1

送り速度(F): 5 mm/min

加工工具 - Cutting tool-:  1本

ﾀﾞｲﾔﾓﾝﾄﾞｺｰﾃｨﾝｸﾞ ドリル φ0.3



機種 – Machine-

材質 – Material-

備考 – Notes-

マイクロ流路加工2

： UH430L

： STAVAX （HRC52 25×25×25ｍｍ）

： 形状高さ0.2㎜ 形状幅0.2ｍｍ、0.1ｍｍ、0.05ｍｍ

加工時間 - Cutting time-:

4h 41 min

加工条件 - Cutting condition-:  

主軸回転数(S):20,000～60000min-1

送り速度(F)400～2000mm/min

加工工具 - Cutting tool-: 
ボールエンドミル R0.5
ボールエンドミル R0.2
ラジアスエンドミル φ0.3×R0.02
CBNラジアスエンドミル φ0.3×R0.02
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