
工具位置出し手順

ザグリ加工を行う前に必ず下穴径の確認を行って下さい。
連続加工、 夜間無人運転等に使用する場合は、 1 穴加工後インサートの増締めを行って下さい

加工手順

ホルダに工具をセットする(仮締め)刃
先位置決め停止
(オリエンテーション)

①

工具軸部にテストインジケータを当て
X軸を移動させ 軸心を出す

②②

XY軸は固定Z軸を移動させテストイン
ジケータを工具シャンク部のケガキ線
の位置まで下げる

③

ホルダのチャックナットを緩め工具を
手で軽く回転させる

④

テストインジケータは固定のまま測
定子とケガキ線(凹み線)の接触位置
を出す(固定)

⑤

固定した位置でチャックナットを締め
る(本締め)工具のセット方向を十分に
注意する

⑥

本締め

下穴径を確認して下さい
(DC3 寸法確認)

(下穴径)
①

刃先位置決め(オリエンテーション)

工具偏心量(E)
移動させる移動方向注意

(E)

②

ワーク底面に切刃(刃先)の
干渉しない位置まで下げる

③

工具偏心量(E)値移動させる
(スピンドル中心=穴中心)

(E)
④

主軸を回転させて
裏ザグリ加工を実施

⑤

刃先をザグリ平面より少し下げ
オリエンテーションさせる

下
げ
る

⑥

工具偏心量(E)を
移動させる

(E)
⑦

工具を引き上げる

⑧

偏心量(E)値 元に戻す
(加工完了)

(E)

⑨


