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ツーリングサポート
Tooling Support

◇新規設備の導入
◇既存設備で新規製品の追加
◇加工工程の見直し

製品図・加工設備情報から
最適な工具、切削条件

ご提案

加工に関する必要情報が入ったレポートでご提案します !

詳しくは、お近くの営業所またはフリーダイヤルまで
お問い合わせください。(裏面記載 )

さらに充実のサポート体制

CAMによる加工パス検証 オーダーメイド工具切削試験による事前検証シミュレーション＆構造解析

加工のポイント

工具イラスト

加工条件
加工順序

＊ご提案したレポートは徹底した機密保持を遂行し、業務上得たいかなる情報に関し第三者への開示、提供等は一切いたしません。

SAMPLE
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提案事例紹介
工具本数の削減 切りくず処理の改善

びびりの改善 生産性の向上

鉄道部品  FC250 自動車部品  STKM13A

金型部品  SKD61 自動車部品  FC250

詳しくは、お近くの営業所またはフリーダイヤルまでお問い合わせください。

切削工具
T1：MDE1000S10E02
T2：WFX08020E  ø20-2枚刃
 SOMT080304PZER-G（ACK200）

粗加工 インサート：DNMG150408N-FE（T2500Z）
 切削条件：vc=200m/min  f=0.30mm/rev  ap=0.67mm   Wet
仕上げ加工 インサート：DNMG150408N-FB（T2500Z）
 切削条件：vc=200m/min  f=0.15mm/rev  ap=0.30mm   Wet

使用工具：MA18M10L200C  超硬アーバ
 MSX06020M10Z3  ø20-3枚刃
インサート：WDMT0804ZDTR（ACP300）
切削条件：vc=150m/min  fz=0.8mm/t
 ap×ae=1.0×7.5mm   Wet
追加工具：WDX130D5S20
インサート：WDXT042004-G（ACP300）
切削条件：vc=180m/min  f=0.08mm/rev   Wet

A: 座ぐり

B: 穴あけ

C: 側面

A: 座ぐり

B: 穴あけ

C: 側面

Before

他社品1

他社品2

T1

他社品3

T2

After 使用工具数：２

Before

Before 使用工具数：3

After   粗加工の追加 After

Before

After

現行工具：他社品 ø32-4枚刃
インサート：他社品
切削条件：vc=150m/min  f=0.1mm/rev  Dry
提案工具：WEZ17032E03 ø32-3枚刃
インサート：AOMT170504PEER（ACU2500）
切削条件：vc=150m/min  fz=0.13mm/t  Dry

【原因】
同時食い付きで
びびり発生 加工時間

18秒
加工時間
12秒

中心刃あり
有効刃数1枚

中心刃なし
有効刃数3枚

B

C

A

仕上げ加工

粗加工

仕上げ加工

粗加工

他社品


