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Sin Zan mono vol.23

●資料請求番号 ：230701
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●資料請求番号 ：230901

株式会社ナベヤミーリング加工用永電磁式

マグネットチャック

9

アルミダイキャスト ADC12で Rz=0.55μm
ねずみ鋳鉄 FC250で Rz=0.67μmを実現

刃先高さ
調整機構付

カッタ径：
φ50、φ63、φ80

超高速加工での
仕上げ面を大幅に向上!!
超高速加工での
仕上げ面を大幅に向上!!

スピーディに刃先高さを調整

クーラントの刃先ダイレクト供給

軽量と高剛性を両立

各刃先の高さを1μm以内に調整可能

開発者の声

スピーディに刃先高さを調整

クーラントの刃先ダイレクト供給

軽量と高剛性を両立

ボディを薄型にする事により剛性を高め、振動やタワミを抑制しま

した。 そのため、加工面のつなぎ目の段差を最小限に抑えます。 

また、同時に他のカッタよりも軽量になっていますので、BT30番

の小型マシニングセンタで

も安心してご使用いただけ

ます。

刃先高さの調整はチップをクランプした後で、リフトナットをサイドから

回すことによって、リフトスクリュで直接チップを押し上げるシンプルで

操作性のよい機構になっています。 リフトスクリュはファインピッチ（

0.25mm）になってい

るので正確な調整が

できます。

フェイスミルアーバFMH型との組み合わせで、クーラントを刃先

にダイレクト供給することができ

るため、アルミ切削時の溶着や切

りくずの噛み込みを防ぎます。

リフトスクリュ

リフトナット

チップ

さらに専用の「PLプリセッタ」を使用すると、刃
先の欠けを抑制しながら短時間（約15秒/刃）
で調節が可能です。

薄型設計

他社品

大昭和精機株式会社
大阪技術部
技術3課 課長
緒方達也 氏

アルミや鋳鉄の部品では、正面フライス加工が最終加工となることが多く、仕上げ面の良し悪しが製品の価値
を決めることが多々あります。このとき仕上げ面を良くするために、刃先高さが調節できるフェイスミルがよく
使用されますが、実際には要求される面粗度が得られなかったり、ワイパー刃の磨耗が非常に早かったり、刃
先高さの調節に時間がかかったりするなどの不満を聞くことがありました。そこで、誰もが刃先高さを簡単に
調節でき、しかもワイパー刃を使用しなくても研磨並みの面粗さが得られるフェイスミルが作れないかという
思いに至りました。
開発当初は、色々な刃先高さの調節機構を考えると同時に、簡単に１μｍ以内の測定ができる簡易的なプリ
セッタが必要であると感じ、専用プリセッタの開発から始めました。色々と試行錯誤の結果、安定して１μｍ
以内の調節ができる調節機構と専用プリセッタが完成し、実際に加工してみると面粗度Rz0.5～0.7という今ま
でフェイスミルでは到達できなかったレベルの面粗さが可能となりました。

●資料請求番号 ：230801

アルミ・鋳鉄用 高速加工カッタ

スピードフィニッシャー
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大昭和精機株式会社



株式会社ミツトヨ三次元測定機用非接触ラインレーザプローブ
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●資料請求番号 ：231101●資料請求番号 ：231001

非接触3D 計測システム

クイックビジョンWLIシリーズ
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光精工株式会社自動タップ穴検査装置

HMT-K1
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●資料請求番号 ：231301●資料請求番号 ：231201

裏座ぐり・裏面取り専用ツール

スポットフェーシング
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裏座ぐり・裏面取り専用ツール（φ12～45）

複雑な作業が必要だった裏面座ぐり・
裏面取りなどの裏面加工工程を

熟練技術は不要、取り扱いは簡単。
複雑な形状のものや大きなものほど、作業に強みを発揮します。
しかも操作は穴あけと同じ正転のみ、迅速に裏面座ぐりができます。
ボール盤・ラジアルボール盤・フライス盤・マシニングセンタなど
多様な使用環境で使えます。

革命的一発加工

弊社製品群の中でも最も歴史があり、長きに渡って多くのユーザー様にご使用・ご愛用いただいている

製品がスポットフェーシングです。通常の裏座ぐりは引きながら加工する工法ですが、このツールは穴あけと

同じように押しながら裏座ぐりをする機構になっており、その使用方法は非常に簡単なもので使用者を

選ばないところに最大の魅力があります。また、多種多様の裏座ぐりに対応するために標準仕様でも多くの

バリエーションを備えており、一つ一つが職人の手によって組み立てられています。バイトはロストワックス

のフレームの超硬ロー付けで作られており、磨耗してもグラインダなどで何度も磨ぎ直すことができて

長寿命です。複雑な作業がいらず効率的な加工をする理想をスポットフェーシングがかなえます。

開発者の声

株式会社戸田精機
代表取締役社長
戸田 照 氏

２つの調整で準備完了

加工プロセス

株式会社戸田精機
TODASEIKI

SPOT FACING

バイトの
角度調整

加工後の
板の厚み調整

ワークのフランジ面に
あたるまで速進1 微動送りで切削2 ストッパーが止まれば加工完了、

元に戻して裏座ぐり終了3

角度調整リング
（バイトの角度調整）

厚み調整ナット
（ネジをロック）

止め小ネジ
（リングのロック）

厚み調整ネジ
（加工後の板の厚さを決める）

加工が終了=ストッパーの回転も止まる

フランジ面にあたってからの送り量

ストッパー

切削送り量

裏面座ぐりが一発加工

座ぐり後の厚みが一定寸法

調整ねじを操作するだけで
面取りも可能

スポットフェーシング
SPOT FACING

株式会社戸田精機
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株式会社ブルームLMT 万能高精度ラジオプローブ
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Sin Zan mono vol.23Sin Zan mono vol.23

●資料請求番号 ：231501


