
<Howtocalculateieedrate〉

③Ｃａｓｅｌ・ＹｏｕｗａｎｔｉｏｗｏＩｒｋｏｎＳ５０ＣｗｉthaC-CES2030EndMill，

butthemilIin9machinehas3,500min-1maximumSpindlecapabilitYonIY
WhatisthefeedrateinthisSrfuation？

Basedonafeedpe｢ioothofO､017,
F＝("xzxた）〃:spindlespeed
＝(3,500ｘ２ｘＯ､017）ｚ:Numberofflutes
＝１１９た:feedpertooth
〃＝3,500min-1,危＝９４．５ｍｍ/min．

<Howtocalculatethespindlespeed＞
●Ｃａｓｅ２Ｙｏｕｗａｎｔｔｏｗｏ｢ｋｏｎＮＡＫ８０ｗｉｉｈａＣ－ＣＥＳ２１００ＥｎｄＭｉｌｌ

ａtvelocityspeed22m/min,Whatisthespindlespeed
forthisappiication？

"雲10001/blj9甥寺=700汀Ｄ

〃＝７００ｍin-1．

●CaseaWhatistheco｢｢ectspindlespeedofC-CRT4100.05-3
（radiustaperedtype)endmillwithlateralcuttin9？
Wolkmate『ial:carbonsteel

Velocity：４０ｍ/min・
outsideDiameterDiscalcuIatedaboutl/３t０１/２ofcuttin9

depihfrombottom
ForexampIe:IfthebladeIen9this35mm,ｃｕｔｉｉｎ９ｄｅｐｔｈｉｓｌ８
ｍｍ，

OuisideDiameterD1=(1/3xcuttin9depthxtan(helixangle))ｘ２
＋tipdiameter

＝(1/3x18xian1.5｡)ｘ２＋10ｍｍ
<=＞１０．３

１０００１/６１，ＯＯＯ×４０
Spindlespeed:/7＝ 汀，＝３．１４×１０．３
<=＞1,237min-1
Thereiore,/7＝1,237ｍin~１．
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基本例 examplel

〈回転速度・送り速度の求め方＞
例C-CES2080NAK55(39HRC)高速加工条件の場合
①まず、被削材の種類もしくは被削材の硬さから
切削速度l/bを決めます｡A-11ページの推奨条件表により、
ｌ/b＝200m/minになります。

②次に外径がわかっていますので､そこから回転速度
（/7)、テーブル送り速度(|/↑)を決定します。
NAKはプリ八－ドン鋼の欄ですのでI/6＝200m/minになります。

外径＝8.0mmによって/7＝7900min~'、l/『＝405mm/minと
なります。

③軸方向の切込み深さは外径の半分を目安に調整し
て下さい。

＜Howtocalculatespindlespeedandfeedrate＞
Fo｢example:C-CES2080NAK55(39HRC）
(1)First,decidethevelocityI/6basedonthetypeofwo｢k
maie｢ialo｢iishardness､Wewillselectl/6＝２００

１『omthetableofrecommendedsettin9ｓｏｎＡ－１１．
(2)SinceweknowtheOutsidediameter,wecansetspindle
speed(")andfeedrate(1/f)．
NAK55isintheP『ehardenedSteelcolumn､Velocityl/bis200.
Ｆ｢omthetableif,theOutsidediameter(D)is8.0ｍｍ,then
／7＝7900ｍin.'ａｎｄ1/f＝４０５ｍｍ/min．

(3)SettheZ-axiscuttin9depthtoabouthalfoftheOutside
diameter．
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Examples2応用例

<送り速度の求め方＞

●例１C-CES2030でS50Cを切削したいが､機械の最高
回転速度は3500min~iまでしか上がらない。この
場合の送り速度は？

1刃当りの送り量0.0135ｍｍ/tを基準に
1/f＝("×z×た)＝(3500×2×0.0135)＝94.5
/7＝回転速度[ｍｉｎ１］
z＝刃数
た＝1刃当りの送り量[ｍm/t］
/7＝3,500min~’、I/↑＝94.5ｍｍ/minとする。

<回転速度の求め方＞
●例２C-CES2100でNAK80を切削速度22m/minで切削し
た場合のスピンドル回転速度/7は？

〃=1o::''６－照滞=ﾌＣＯ
〃＝700min-1とする。

●例３C-CRT(ラジアステーパ)4100-05-3で側面切
削をする場合の回転速度は？
被削材：炭素鋼
切削速度：４０m/minとする。
計算の設定径：軸方向の切込み深さの1/3～1/2の位
置の径で計算する。
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例）刃長35mmに対して18mm切込むとする。

①D1＝{当×軸方向の切込み深さ×ian(半角)}×２
+先端径＝(昔×18×ianl5｡)×2+の10=108
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回転速度：/7＝１０００１/６－１０００×４０汀[丁－３．１４×１０．３

＝１，２３７min-1

/7＝1,237min~'とする。
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エンドミル実効径のモデル図

DiagramofEndMiIIVirtualDiamKeter

Z-４

スクェア形状の珊合
lＮＣＡＳＥＯＦＳＯＵＡＲＥＴＹＰＥＥＮＤＭｌＬＬＳ

ボール形状の場合
IＮＣＡＳＥＯＦＢＡＬＬＴＹＰＥＥＮＤＭＩＬＬＳ

スクエア形状では直径(‘D)＝実効径(＃d)となり、

ボール形状ではワークとの接触箇所，切込み深

さにより変化します。平面部をボールエンドミ

ルで加工する場合、適正切削速度(|/6)は

実効径(①d)を用いて算出することを推奨します。

ISquareType]Diamete｢equalstovirtualdiameier，

IBallType1VirtuaIdiameterwillvarydependin9onthe

coniactpointwithworkmate『ialandmillin9depth・

ThevelocityofBallEndMillcanbeledbytheveIociiyofの
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実効径切削速度I/ｂは次式で求まります。

I/b(ｍ/min)＝汀×●．（ｍ、）×、（min-1）/1000
例）実効径'１ｍｍ，回転速度30,000（min-1）の時、
切削速度l/6(ｍ/min）は次のように求まります。

l/b(ｍ/min）＝３．１４×＃１(ｍ、）×30,000（min-1)/100Ｃ
＝９４．２ｍ/ｍiｎ

VelocityofvirtuaIdiameter(V)canbecalculatedbythefollowin9formula

l/6(m/min)＝汀×●。(m､)×、(min･1)/1000
(Examlple)Ｗｉｔｈ＃1ｍｍ(vilriuaIdiamete『)and30,000(min,1）
(｢evoIutionspeedl
l/b(m/min)is;l/b(mAnin)＝3.14×＃１(m､)×30,000(min,1)/1000

＝94.2ｍ/ｍiｎ
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ボールエンドミルの実効径‘d(ｍ、)Vmua10iamele｢OfBaIlEndMilIap:軸方向の切込み深さ(､､)Millin9Amount
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他社製品の切れ刃
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ユニマツクスエンドミルの特長
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FeaturesDfUnimaxEndMiIl

ユニマックスエンドミルは専用機械の開発と砥石の

改善により、シャープな切れ刃を形成しています。

高精度加工と良好な面粗さを実現出来、微少仕上

げしろでも'性能を発揮しますｂ

また、ボールエンドミルにおいては､ボールＲ精

度誤差も最小限に抑え､高精度に仕上げています。

Ｏｗｉｎ９ｔｏｔｈｅｉｎ電housespecializedflutin9machineand

improvedgrindingwheel,UnimaxEndMilIhasrealized

continuoussharpcuttingedge、

Thisfeatureenablestogetthefinesurfaceroughness

andthemicroscopicfinishingoAlsocanachieve

splendidball‘Ｒ,accuracy．
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Thecuttin9ed9ehavebeenhonin9topreventchippin9

Thiscanbecausedtooldelectionforfinalfinishwo｢k，

写真２外周切れ刃Phoio2Compeiiio『'scuttin9ed9e

⑳他社品の外周刃

他社工具では、観察領域を拡大すると、刃欠け防

止のためにホーニング処理を施してあるのがわか

ります｡これが最終仕上げで微少切込みができずに、

切刃がワーク仕上がり想定面から逃げる原因とな
ります。
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各種コーティング膜の特徴
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２
６
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８
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Ｄ
Ｄ
Ｄ
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ＨＡＰ１０

ＨＡＰ５０

ＨＡＰ７２

ＨＡＰ５Ｒ

ＫＨＡ３２

ＫＨＡ６０
ＫＨＡ７７
ＫＨＡ３ＶＮ

ＡＳＰ２０６０
ＡＳＰ２０ｇｇ
ＡＳＰ２０３０

ＡＳＰ２８
ＡＳＰ３０
ＡＳＰ６０

粉末高速度
工具調
PowderMelal

Hi9h-Speed
SteeIs

その他

分顛

ClassiIicallon

プリハードン調

P【8hardened
SIeeI

硬さ

Hardness

(HRC）

１３

２８

３３

３５

４０

国隈規格:ln1GmaIioI1alCode－

ＪＩＳ

SC系

SCM系

ＳＣＭ(改）

SUS系

SUS系(快削）

SUS系

ＳＫＤ６１(改）

折出硬化系

Ａ１ＳＩ

1０５５

４１４０

P２０

４２０

Ｓ１７４００

Ｈ１３

Ｐ２１

Ｗ,．､「

1，０５３５

1．７２２５

１２３４匹↓

ＤＩｒｌ

CＳＳ

４２ＣｒＭｏ４

X４０ＣｒＭｏＶ５１

メーカーブランド:Maler131Cnm1,i１Ｉ１ｖ

大同特殊鋼
ＤＡＩＤＯSTEEL

ＰＸＺ

ＰＤＳ３

PＸ５

ＰＸ７

Ｓ－Ｓ

Ｄ－Ｓ
ＴＡＲ
ＴＡＲ

Ｇ･ＳＴＡＲ

ＥＳＴＡＲ
ＮＡＫ１０１

ＤＨ２Ｆ

NＡＫ５５
ＮＡＫＢＯ

Ｆ１行令届
HlTACHiSTEEL

ＨＰＭ２

ＨＰＭ７

ＨＰＭ３８

ＨＰＭ７７

PＳＬ

ＦＤＡＣ

ＨＰＭ１

ＨＰＭ５０
ＣＥＮＡ１

愛知製鋼
AlCHlSTEEL

ＡＵＫ１

ＡＵＫ１１

神戸製鋼所
KOBESTEEL

KＴＳＭ２１
ＫＴＳＭ２Ａ
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Ｕ３０００
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ＥＳＲ

ＲＡＭＡＸ２

ＡＳＳＡＢ

ＸＬ

S－１３６ＥＳＲ

S－１Ｓ８

ＷＨ２

ＷＨｇ

ＭＨ５１

ＭＨ７

ＭＨＢ５

ＭＨＢＢ

ＹＨＸ２

ＹＨＸａ

YＸＭ１

ＹＸＭ７

ＹＸＲＢ
ＹＸＲ３３
ＹＸＲ７

ＤＨＡ１

ＤＣ１

ＤＣ５３
PＤ６１３

ＤＣ１２

ＳＵＳ４４ＤＣ

Ｓ･SＴＡＲ

ＤＡＣ

ＳＬＤ

ＳＬＤＢ

ＨＰＭＢ１

ＳＣＤ

ＳＵＳ４４０Ｃ

ＨＰＭＢＢ

ＳＫＳＢ

ＳＫＤ１１

ＡＵＤ１５

ＳＫＤ１２

KＡＤ１Ｂ１

ＫＡＳ４４０

ＯＲＶＡＲ

ＳＶＥＲＫＥＲ２１

ＲｌＧＯＲ

ＥＬＭＡＸ

SＴＡＶＡＸ
ＥＳＲ

８４０７

ＸＷ－４１

ＸＷ－１０
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高蕪庶冒頂具謁

Hi9h･Speed
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ＳＫＨ２
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ＳＫＨ５１
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Ｔ１

Ｔ４

Ｍ２

Ｍ７

１．３３５５
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1．３３４３
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Ｓ１８．０－１
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ＳＫＤ１１(改）

SKD１１(改）

ＳＫＤ１２

ＳＵＳ系４４０

ＳＵＳ系420

Ｈ１Ｂ

Ｄ２

D2改

Ａ２

４４０Ｃ

１．２３４４

1．２３６８

Ｘ４０Ｃ『ＭｏＶ５１

X100CrMoV51



■工具先端検出繰返し精度実測データ例
TooItipdetectionacculacydata

非接触工具先端位置検出器
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写一ルロンワ

グルツボール
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錐nkB2Il 高精度工具先端検出により加工糖度の向上に貢献！
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Ｄｕｅｔｏｔｈｅｐｒｅｃｉｓｅｄｅｔｅｃｔｉｎｇｆｕｎｃｔｉon3accuracycontrolwilldramaticalIyimprove11

特長Features

⑳非接触検出のため､加工条件下での工具先端位置検出が可能。

Duetothenon-contactfunction,tooItippositioncanbedetectedevenduringthespindleoperation．
・非接触検出のため､小径エンドミル･ドリルでも折損の心配が不要。

Non-contactfunctionwiIleliminatethebreakageriskofsmaIIdrilI/endmiiI．
⑳検出部･表示部一体構造のため､実機装着が容易。

ＥａｓｙｓｅｔｔｉｎｇｄｕｅｔｏｔｈｅｃｏｍｂｉｎｅｄｄｉｓplayandmeasurementLInit．
●レーザー光の採用により､広範囲の工具径(中0.2～ｩ25ｍｍ)で使用可能。
Measuresawiderangeofdiameter(中0.2～ウ２５ｍｍ),duetothelaserappIication．
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測宗回数(回）Measu『ednumbe｢|time）

試験条件TbsIcondiIion

被検出物Ｗｏ『ksample：120.円錐ゲージConic9au9e
送り速度Ｆｅｅｄ：６mm/､ｉｎ

測定回数Measurednumber：100回1001imes
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１ベースブレート上にの８基準ピン、基準キー設置。
Setの８basepin,ｂａｓｅｋｅｙｏｎ(hebaseplate

２ＭC等、加工機テーブル上にベースブレート設置”

Setbaseplateoverihemachinetable

３ｘ軸幻向平行出し及び基準ピン位置(測定位置)確認。
ConfirmXaxispa『alIeIseitin9andbaseplnposi1ion(measurin9positlonl

４本器底面のマグネットで、ベースプレート上に固定。

FixposiIionoverihebaseplatebyIhemalnuniibotiomsidema9nel，
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･工具形状により1Nランプは点滅状態になることがあります。

･''1Ｎｉ，lighlmayblink,dependingontheIoolspecificatio｢１．
．本測定器にはレーザ使用の｢警告ラベル｣｢説明ラベル｣が貼付されています｡取り扱いはラベルの内容に従って下さい。
･Lasermarked℃aution''＆m1nstrucIion''1abelisaitachedtolhismeasuringinstrumentPIeasefollowtheIabeI，sinstructionwhenhandIing‘
･＃8基準ピﾝは標準付属品です｡ベースプレートは別途ご用命ください。
．“GaugePinisstandardaccessoriesbutBasePIateisopiional.
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項目ｊｔｅｍｓ

対象工具径

Diamete｢ofObiectTool

工具先端検出繰り返し精度

MeasuringAccuracy

光源

LightSource

表示機能

Display

測定基準位置

BasicmeasLIringposition

測定位措許容範囲

Measuab1ePointRange

祇源
PowerSource

質量
Ｍａｓｓ

価格
Ｐｒｉｃｅ

弓臣Ｆ‐Ｕ‐ぞ

仕様Specification．

#0.2ｍｍ～#25.0ｍｍ

0.002ｍｍ以内(先端角120．円錐ゲージ使用）

Withｉｎ０．００２ｍｍ(PointangIel20obygauge）

レーザダｲｵー ド(A＝650,m)クラス２
Laserdieode(入＝650,ｍ）class２

赤ﾗﾝブ(電源)ＯＮ/OFF
PoweIrLEDRedLamp(ＰＷＲ） ＯＮ/ＯＦＦ

･工具先端検出緑ﾗﾝﾌ゚ (１N)ＯＮ/OFF
TipDetectLEDGIreenLamp(1N)ＯＮ/OFF

測定器底面より40.5±0.5ｍｍ

40.5±0.5mmfromthebottomoftheequipment

基準穴中心位置より±0.02ｍｍ以内

ＷｉＩｈｉｎ±0.02mmfromthecente｢posiIionofmodulehole

DC9Ｖ(006P型アルカリ乾電池１本）

DC9VDIybatterytypeOO6P(6LR61）１ＰＣ

０．４５kg(電池含む）
０．４５kg(lncIudesbattery〉

￥96j０００．－



マシニングセンタ等の高速回転中の自動工具測定(工具先端検出､径、

振れ量)によるマイクロ加工技術への適用

OIIersmlcromillin91echnDl09iesbYdeiec11ngtippoInloilhelooIsandmeasurethe
extemaldiameieroIendmillswhenIhespindleisrapidlVSplnnln9

ドリル
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"－ザ品－１．

B&ｉＬｃｇｐ
９過必幽 ミクロの目で精密微細加工を支援1１

熟!|ｉｉ
８ａｌｌｌ爵

Ｄｅｔｅｃｔｉｎｇｔｉｐｐｏｉｎｔｏｆｔｈｅｔｏｏｌｓｆｏｒprecisionmicro-milIing･

特長Features

轡径検出機能による工具の磨耗量測定。

Diameterdetectablefunctionenabｌｅｓｔｏｍｅａｓｕｒｅｗｅａｒｉｎｇａｍｏｕｎｔｏｆｃｕｔtingtool．
｡振れ検出機能による最適加工条件の設定。

ＳｅｔｔｈｅｍｏｓｔｓｕｉｔａｂｌｅｍｉＩＩｉｎｇｃｏｎｄｉｔｉｏｎｂｙｓｐｉｎｄｌｅＲｕｎ－ＯｕｔｄｅｔｅｃｔａｂＩｅｆｕｎｃｔｉｏｎ．
⑳先端検出機能による刃先の折損･磨耗の検出。

ＤｅｔｅｃｔｉｎｇｔｉｐｐｏｉｎｔｅｎａｂＩｅｓｔｏｍｅａｓｕｒｅｃｈｉｐｐｉｎｇａｎｄｗｅａｒｉｎｇａｍｏｕｎｔｏｆａctualmillingtooIs．
●主軸のコンディションのチェックが簡単。

Ｅａｓｙｔｏｃｈｅｃｋｓｐｉｎｄｌｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎ．

－［段ｒ
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R員１１

場
ｌ
称
Ⅲ
祷
后
標

丁一ノ

TapE

■システム構成例
Systemillustraijon

■工具先端検出機能実測データ例
ApplicaiionsampIeTboltIpdetecIab1eiundjon

面取り

SｐｊｒａＩ
ＶＣｌｌＩｔｇＩ

９１１０２陥

スクエアエンドﾐル工具先端検出繰返し特性

SquareEndMilI、e(ecIionoITipTbolRepealin9ran9e

試験条件．使用工具Tbol：中0.2mmC-CES2002
Condition （ユニオンツール製１

．刃数NUmbemfFlutes：２枚刃

・回転数Speed：30,000,60,000ｍｍ.’
・測定回数No.ofmeasunn9mles：ｎ＝10回
・撲り窪虚Ｆｇｅｄ：0.25ｍｍ/ｓ
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※1.奇数刃工具(不等分割刃工具を含む)での測定は振れ量を含みます。

※１．DispIayofdiametermeasuremeniincludetheRun-Out,incaseofOdd-NumberedBladeTool．
※2.0.1ｍｍ以上の振れ出力データは0.099ｍｍに固定となります。
饗２.TheRun-OutoutputdataformoreihanQ1mmisfixedat0.099ｍｍ．
※3.量子化誤差を含みません。
※3.ＤｏｅｓnotlncIudequantizaIionerrors．
※4.上記以外の検出器-表示器間ケーブル長さについては､特殊仕様として注文を承ります。
※４.Forolherlengthofsensor･displaycabIe,contaciaIocaIdistribuiororsalesofficeaboutyourspeciiicneeds．
※5.エア供給(内圧を高める)をご希望の場合の圧力仕様となります｡その際は別途お問合せください。
･妬Toraisetheinne｢pressureiorai『supply,pressLlrespecificationshouIdbeappIied､PIeasecontaclusoneachcase，

項目

測定項目

MeasuringItems

対政工具径Diame1erofObiG

振れ測定範囲Ran9eofRun．（

測定分解能MeasurinqResol

測定精度※３

MeaSulringAccuraCy

測定基準位殴(工具先端検出）
BaseposiIionfoIrMeasurem白､!(ＤＢ“IonomPTCcl）

測定回転数

Measurin9SplndleRolalion

パネル捜能
PaneIFI｣nctions

外部入出力

ExlemaI1nput･ＯＵｌｐｕｔ

検出

検出：
Ｄｅｌｅ

測定付調許容

Meas1jRhl向

(淵用圧力)※５（Normalpressulre）

祇源PowerSource

使用浬度範囲、r,｡『=ｆ１ｎｇＴ巳ｌＩＩＰＵＩａｌＵ‘巳■

質量Ｍ日

外形寸法，

価格PricI

淡示器間ケーブル長※４CabIeLenqth

立詮

ｏｒＳｅ

mensions

ltems鞄

inqPOint

厄囲

inlFIange

Tｏｏｌ

lMe8surement

Ⅱoｎ

仕様Specification

‘0.05～‘3.0ｍｍ

最大Ｍａｘ0.099ｍｍ燕２

0.001ｍｍ燕３

先端検出(緑返し幅）０．００２mm以内(R1.5ｍｍ以下ボールエンドミル）
DetectionoiTip<Repealran9e）WilhinO､002ｍｍ（ＵｐｔｏＲ１,5mmBallEndmill）

0.003ｍｍ以内〈d0.2ｍｍ以下スクエアエンドミル）

.機測定0.002mm<~"5mm)VWlM淵測31淵’0;肌酬餓撫Ｍ
娠れ測定０.OO2mmRun･OutMeasuremenl

鍾畿共(DlAMETERmR)LED4桁Diame1e『.R↓
･工具先靖検出表示(1N）ToolpresenIdeIGclorindicat
スイッチSwitch
･奇数刃／偶数刃切り替え(ODDﾉEVEN）0../ＥｖｅｎＣＩ

::捌甥恥,,:剛誌舵賑し術り:約｡5,,ﾙ5，

職燈摺緬＃(削洲所4M細淵乳lswilcl,(DiAmR1
･データホールドＤａ１ａｈｏＩｄ
･データクリアDalacIear

出力(ﾄﾗﾝジｽﾀ0.C出力）OuIpul(TransisIorO,CoulpuI〉
･径デーﾀ､振れデーﾀ(BCD4桁）BCD4di9Ils
･工具有無検出(|N）TooIpresentdelGctol'indicalor(|N）

2.3ｍ<センサー部本体Ｃ

測定器上面基準穴?8IT
CapableioIockihepo

測定基準穴中心位固よ}j
Within±0.02ｍｍＩｒｏｍｌ

0.2±0.05ＭＰａ

ＡＣ85～ＡＣ２６４Ｖ５０/６０Ｈｚ

0～＋40℃

検出器Sensor:0.7ｋｇ 表示器DiSplay：1.7kｇ

検出器Sensor：126Ｗｘ６５Ｄｘ６５Ｈｍｍ表示器Display:215Ｗｘ２３０Ｄｘ４６Ｈｍｍ

￥5５０．０００

,刃径測定(偶数刃､奇数刃工具※1）ＤＩＩ
.擦れ測定(偶数刃工具）Ｒｕn.OutMea§

,ビンゲージによるスピンドルの振れＳｐｉｒ

冒器底面辰
と0.5ｍｍ

2000〔

60,0〔
３０１０〔
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'以内
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Z-15

エンドミル振れ測定器
ＥＮＤＭｌＬＬＤＹＮＡＭＩＣＲＵＮＯＵＴＤｌＧｌＴＡＬｌＮＤlＣＡＴＯＲ
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Ｉ

し

鱈
Ⅷ

轡

ｉ

のＳまでの動的振れ量を非接触で測定！

特長Features

⑲非接触で高速回転状態の小径エンドミル･ドリルの刃径｡振れ量測定が可能。
Thisnon-contactinstrumentcanmeasurethecutterdiameterandamoｕｎｔｏｆＲｕｎ－Ｏｕｔ

ｉｎｓｍａｌＩ－ｄｉａｍｅｔｅｒｅｎdmilIsanddrilIsrotatingathighspeeds。
●ピンゲージにてスピンドルの振れ量が測定可能。

ＩｔｃａｎｍｅａｓｕｒｅｔｈｅａｍｏｕｎｔｏｆｓｐｉｎｄｌｅRun-Out,ｕｓｉｎｇａｐｉｎｇａｕｇｅ．
●BCDパラレル出力インターフェースを備えているので､外部機器との接続が容易。
lthasaBCDparalleloutputinterfaＣｅ,enablingeasyconnectionwithextemaIdevices。

用途Applications

●刃先の動的振れ(回転中の振れ)を測定することで加工形状､加工面粗度､工具寿命などに
関するトラブルの未然防止と加工ノウハウの向上にお役立てください。

MeasuringdynamicRun-Out(whilerotating)ofthecuttingedgesmakesitpossibIｅｔｏ

enhancemachiningexpertiseinwayｓｔｈａｔｉｍｐｒｏｖｅｍａｃｈｉｎｅｄｆｏｒｍｓａｎｄｓｕｒｆａｃｅｒｏｕｇｈｎｅｓｓ，
andextendtoollife．

●マシン主軸系統の保守点検用として活用ください。

Ｔｈｅｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｃａｎａｌｓｏｂｅｕｓｅｄｆｏｒｍaintenanceandinspectionofthespiｎｄｌｅｓｙｓｔｅｍｏｆ
ｔｈｅｍａｃｈｉｎｅ
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■EDR-S10(検出器sensor） ■ＥＤＲ－Ｄ１０(表示器display）
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ユーロシリース
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諏源スイッチ

※1.奇数刃工具(不等分割刃工具を含む)での測定は振れ量を含みます。
群１．DisplayofdiametermeasurementincIudetheRun-OLIt,incaseofOdd-NumberedBIadeTool
※2.量子化誤差を含みません。
･器２.DoesnotincludeqLIantizatione｢ro『s・
※3.上記以外の検出器-表示器間ケーブル長さについては､特殊仕様として注文を承ります。
苧３.ForotherIenglhoisensor-displaycable･contactaIocaIdislribuiororsa1esoWiceaboulyourspecificneeds，

＝1－１－

SensorCabIe

ヒューズ
外部入出力コネクタ

FIＫＰ
Extemall/Ｏｃｏｎｎｅｃｔｏｌｆ

》

センサケーブル
センサ入力コネクタ
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項目；i′ﾛ赤ら

測定項目

MeasuringIiems

対散工具径DiameterofObiectTooI

振れ測定範囲Ran9BoiRun-OulMeasu『ement

測定分解能MeasuringResoIUlion

測定精度※２

MeasuringAccuracy

測定回転数

MeasuringSpindleRotation

パネル機能
PanelFuncIions

外部入出力

ExtemalInpui-Ou1put

検出器-表示器間ｹー プﾙ長※３CableLenglh

検出器位置決め

DetectorSettingPoinl

測定付雷許容範囲

MeasuablePointRar1ge

電源Ｐｏｗｅ｢Source

使用温度範囲Operatin9Temperature

質量Ｍ司零

外形寸法Dimensions

価格Ｐ向Ｃｅ

仕様SpecificatiOn
刃径測定(偶数刃､奇数刃工具※1）Diameie｢MeasuremeI1i(Odd,EvenNumbe｢Flu1es）
.振れ測定(偶数刃工具）Run-OutMeasu｢ement（EvenNumbe｢FIu1es）
･ピンゲージによるスピンドルの振れSpindleRun-OuIbyPinGauge

出０．１～ｄ６－Ｏｍｍ

最大Ｍａｘ0.098ｍｍ

0.002ｍｍ※２

表示DipIay
・径､振れ表示(DIAMETER,TIR)LED4桁Diameter,Run．Ouidisplay<DIAMETERTlR〉
・工具有無検出表示(1N）TooIpresenldelecio｢indicaIor<1N）
スウィッチＳｗｉｔｃｈ

･奇数刃／偶数刃切り替え(ODD/EVEN）Odd/EvenCuttersswiich(ODD/EVEN）

４digitSeBch

:自協gL鋤W;繍誌縄蒸し備り:約｡…,2秒Au1.malicSainp,in9,,,eⅣa,soi1in9Ir,ＭＥｌＹ・洲.:A"『"m帥e1y‘",‘2se‘
入力(5/24Ｖフオトカブラ）InpuK5/24VPhotoco
･出力データ径/振れ切替{DIA/TIR）Diamete"Ｒ
.ヂー ﾀホールド(HOLD）Ｄ
･ヂー ﾀｸﾘｱ(CLR）Ｄａｌａ

aiahoId

cIear

upler）
un-Outswjich(DIA/~I1R）

出力(ﾄﾗﾝジｽﾀO,C出力）Ouiput(Transisto｢ＱＣｏｕ１ｐｕ１）
･径ヂーﾀ､振れヂーﾀ<BCD4桁）ＢＣＤ４ｄｉ９ｉｔｓ
･工具有無検出(1N）TooiD｢esenidetec1orindicato｢ⅡN）

２ｍ

測定器底面基準穴＃8ｍｍにて位置決め固定
CapableloIockthepositiontDthedBlecto｢main＃8ｍｍｈｏｌｅ

基準穴中心位置より±0回03ｍｍ以内

Wilhin±0.03ｍｍfromlhecenterposiWonofmoduleｈｏｌｅ

ＡＣ85～ＡＣ２６４Ｖ５０/60Ｈｚ

0～＋40℃

検出器Sensor：0.8ｋｇ 表示器DispIay；

検出器Sensor：145Ｗｘ７０Ｄｘ５０Ｈｍｍ表示器DispIay

￥460,000.-

蚤測定0.0〔
辰れ測定0.0（

0,000ｍin･'以PA
1qOOOmin･'以FＡ

mmDiameterMBuSu｢ｓｍｓｎｉ

ｍｍＲｕｎ･OutMeasurement

～＃1.0ｍｍ）Wi1hln基10.ｍi=im，n喝!～＃1.0ｍｍ）
～#6.0ｍｍ）WiIhin20・O00min'(～妙6.0ｍｍ）

:1.7kｇ

215ＷＸ２３０Ｄｘ４６Ｈｍｍ
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このカタログに印刷には，

鞘塊に配賑した捕物性
大豆インキを便用して
語、譜寸企
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本社堂雲部：
〒140･OO13東京都品川区南大井4-15-8
TEL,03-5493-1030(ダイヤルイン)FAX､03-5493-1014

ＨＥＡＤＯＦＦｌＣＥ：4-15-8Minami-Ohi,ShinagawaFkul
Tbkyo,140-0013,JAPAN
TeI:＋81-35493-1023Fax:＋81ｓ5493-1014

長岡工場：
〒940-1104新潟県長岡市摂田屋町字外川2706-6
TEL,0258-22-2620(代）FAX・Ｏ２５８－２２－００４５
ＮＡＧＡＯＫＡＦＡＣＴＤＲＹ：

2706-6Aza汀ogawa,Settaya-chonNagaoka"shi，
NiigataPref､940-1104,ＪＡＰＡＮ
テクニカルセンター：．．
ＴＥＣＨＮＩＣＡＬＣＥＮＴＥＲ：
TEL､0120-60-2620FAX､0258-22-0246

長岡営業所：
ＮＡＧＡＯＫＡＳＡＬＥＳＯＦＦｌＣＥ：
TEL､0258-22-0030(代）FAX｡0258-22蜜００２２

見附工場：
〒954-0076新潟県見附市新幸町3-1
TEL･O258-66-0800FAXO258-66-0801
MlTＳＵＫＥＦＡＣＴＯＲＹ：

3-1Shinko-Cho,Mitsuke-shi,NiigataPref,954-0076,Japan

北関東営業所：
〒370.0046群馬県高崎市江木町1425セシオン101
TEL､027-310-1195FAX､027-310-1196

ＫＩＴＡＰＫＡＮＴＯＳＡＬＥＳＯＦＦＩＣＥ：

SESlON101，１４２５Egi-machi,Takasaki-shi,GunmaPref1
370-0046,ＪＡＰＡＮ

安城営業所：
〒446..0059愛知県安城市三河安城本町1-23-9（8ビレッジアクテイスB棟）
TEL､0566-79-0147FAX､0566-74画9990
ＡＮＪＯＳＡＬＥＳＯＦＦＩＣＥ：

8vilIageactisB,1-23-9MikawaAnjo-Honmachi,Anjo-shi,Aichipref‘
446再0059,ＪＡＰＡＮ

名古屋営業所：
〒491-0912愛知県一宮市新生1-2-8ニツセイー宮ビル8Ｆ
TEL,0586-43-2900(代）FAX､0586-43-2899
ＮＡＧＯＹＡＳＡＩ鹿負ＯＦＦｌｃＥ：

NlSSAYIchinomiyaBIdg,1-2-8Shinsei,lchinomiya-shi,Aichipref
491-0912,ＪＡＰＡＮ

大阪営業所：
〒532.0033大阪市淀川区新高3-9-14ＭMビル3Ｆ
TEL．０６画6392-3159(代）FAX､06-6392-3169
ＯＳＡＫＡＳ△ｕＦ男ＯＦＦＩＣＥ：

ＭＭＢＩｄｇ３Ｆ‘,3-9-14Niitaka,YOdogawa-ku,Osaka-shi,OsakaPref
532-0033,ＪＡＰＡＮ

陽室

エンドミルの技術的なお問い合わせは下記まで

伽i5iv、ユニオンツーール株式会社
Ｕ９９ＬＵＮＩＯＮＴＯＯＬＣＯ･

函０１巳Ｏ－ＳＯ－巳Ｇａｏ
受付時間：AM9:00～PM4:30(土曜日及び祝日･弊社休日を除く）

http:"ＷＷＷ雲uniontooI､ＣＯ・ｊｐ
本ｶﾀﾛグの記戦内容は､改良のため予告なしに変更することがありますのでご了承ください。

Price＆SpecificationsaIesubiecttochangewithoutnotice．

ＷＷｗｗｏｕｎｉｏｎｔｏｏＩ,CＯ

Ｕ･ＳｐＵＮＩＯＮＴＯＯＬｐＩＮＣ．

(U､S､HEADQUARTERS）
1260Ｎ・ＦｅｅＡｎａＳ“etAnaheim,ＣＡ９２８０７Ｌ１８１７Ｕ.S､Ａ
~砲l:1-714-521-6242Fax:1-714-521-8642
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(CustomerService,SantaCIara,CaIifOrnia）
2962ScottBoulevard,SanfaCIa砲,CA95054U.S･Ａ
Ｔも1,1-408-982-0205Fax､1-408ｐ９８２－Ｏ３２０

ＵＰＰＥＲＭｌＤＷＥＳＴＲＥＧＢＯＮＡＬＳＥＲＶＨＣＥＣＥＮＴＥＲ

(CustomerService,MinneapoIis,Minnesota）
155BridgepointDlrive,Unit3SouthSt･Paul,ＭＮ５５０７５
Ｔｂ1.1-651-552-0440Fax､1-651-552-0435

ＴＵＭＷＡＮＵＮＩＯＮＴＯＯＬＣＯＲＲ

Ｎｏ､180,Zhong-ZunStreet,２０１－in,Hai員HuTSuen,Lu-ZhuShiang1
TもloyuanHsien,ＴＡｌＷＡＮ３３８
ＴもI:886.3-354-3111Ｆ圏x:886-3章354-3110

ＵＮＥＯＮＴＯＯＬＥＵＲＯＰＥＳＡ

ＡｖｅｎｕｅｄｅｓＣｈａmps-Montantsl4aCH画2074Marin/
NeuchateISWlTZERLAND

･ぬ1:4.1-32-756-6633Fax:41-32-756-6634

Ｔ

ＵＮＩＯＮＴＯＯＬ(SHANGHAI)Ｃ⑥.,1好,．
･neI:86-21画5762-8588Fax:86-21-5762-8436

ＵＮＩＯＮＴＯＯＬ(WAIGAOQUAOSHANGHAU)ＣＯ･'1打D･
No.6,Lane385,GaOiiRoad,SiiingHighNewTbchnology
DeveIopmentZone,SongiiangDistrict,Shanghai,201601CHINA
TbI:86-21-57628577Ｆ圃x目8621-57628436

ｕＮＩＯＮＴＯＯＬＨＯＮＧＫＯＮＧＲＪＴＤ画

RoomA&B,１０/FRitzPIaza,１２２AustinRoadI

TsimShaTsui,KOwIoon,ＨＯＮＧＫＯＮＧ
Ｔｂｌ:852,.2370-3012Fax:852-2370-2111

ＤＯＮＧＧＵＡＮＵＮＩＯＮＴＯＯＬＣＯＲＥ

ＢｕｉｌｄｉｎｇＡ,Yinghua砲iyingIndustryPark,HongjinRoad，
Hongmeilbwn,DongguanCitylGuangdongProvince,523160ＣＨｌＩＶ
形1:86-769-88848900ＴｂI:８６マ69庫88848901
FBXg86-769-888482g6

ＵＮＩＯＮＴＯＯＬＳｕＮＧＡＰＯＲＥＰＴＥ画Ｄ･

No.３１ＨＡＲＲＩＳＯＮＲＯＡＤ＃05-Ｏ１ＳＩＮＧＡＰＯＲＥ３６９４６９
ＴｂＩ:65-6846-9309Ｆ泡X:65-6846-0197

且

販売店

Ｌ
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