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□高速精密切断機 ファインカット SP-310ZⅢ□高速精密切断機 ファインカット SP-310ZⅢ

カッティングマシンとダイヤモンド切断トイシの新技術融合システム

（サファイアガラス切断時 ・ 当社比）

スーパーカッティングシステム

面粗度Ra10倍、平坦度100倍に向上！

※裏面参照

1.

2.

常に切断トイシの性能を十二分に引き出す最適なトリプル制御システム

切れ味 ・ トイシ寿命に優れ、 バリ ・ カケを抑え、 驚異的な面粗度、 平坦度を実現

□結合剤傾斜型ダイヤモンド切断トイシ＝ウィルナスの特長□結合剤傾斜型ダイヤモンド切断トイシ＝ウィルナスの特長

従来のトイシ刃先形状は、 切断していくと凸型のカマボコ形になる ( 図 1)。 そのため切削

面積が大きくなり負荷が増大、 切れ味が悪くなる。 また、 切断の最終段階 （切れ上がり）

ではバリ ・ カケが発生する。

新製品 「ウィルナス」 は、 トイシ両側面に結合剤と同等

のボンドからなる薄膜を構成させてから熱処理し、 レジン

量比がトイシ厚中心に向かって連続的に減少する傾斜型

構造を業界に先駆けて初めて開発。 トイシ刃先形状は、

切断していくと凹型になり ( 図２）、 さらにこの薄膜により

トイシ側面の気孔が減少し表面は平滑になり、 側面抵抗

がブレーキとならず、 切断負荷が減少 ( 当社比５０％) し

て切れ味が優れる。 また、 トイシ側面で発生していた深

いスクラッチや、 みがき硬化が起こらず安定した被削材

状態を連続的に継続できる。

SP-310ZⅢ 
　　    ＆ウィルナス

サファイアガラスなどの硬脆性材料や高硬度新素材など、今までトイシ切断では
難しいとされていた分野に、高精度切断システムが初めて実現しました。

■トイシ刃先形状･比較断面図■トイシ刃先形状･比較断面図
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切断していくと刃先が凸状に湾曲する 切断していくと刃先が凹状に湾曲する

ワークには切込方向と左右の負荷がかかる ワークには切込方向のみ負荷がかかる

曲がって切れる、バリ･カケなどが発生する 真っ直ぐ切れる、バリ･カケが発生しにくい



トリプル制御システムが、トイシの切断能力を最大限に引き出す！トリプル制御システムが、トイシの切断能力を最大限に引き出す！
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1450mm×1170mm×1490mm(幅×奥行×高)

切断位置制御システム
トイシの外径を計測し、切断位置を制御する

３.

トイシの磨耗に関係なく、 切込ポイントまですばやく
早送りが始まります。 エアーカットによるタイムロス
を自動でミニマいズします。

トイシの磨耗量に合わせ、 手動で切込ポイントまで
の補正が必要です。

〈位置決め制御の場合〉 〈制御なしの場合〉

磨耗時トイシ外径φ240 切込ポイント

初期トイシ外径φ305

切断完了ポイント

磨耗時トイシ外径φ240 切込ポイント

切断完了ポイント

手動にて調整初期トイシ外径φ305

トイシ周速制御システム T-SSS
トイシの外径を計測し、主軸モータの回転を制御する

２.

トイシ径の磨耗量をフィードバックし主軸モータの回転数を制御することにより、 トイシの周速をプリセット
された値に保ちます。 トイシの磨耗に関係なく、 設定された周速度での安定した精密切断が可能です。

切断回数比較
切断開始トイシ径 ：φ２０５ 被切断材 ：φ１２ ・Ｓ４５Ｃ
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切込速度 ５０ｍｍ/ｍｉｎ

切込速度制御システム

焼け･バリ･変形防止、切断効率ＵＰ，安定した精密切断
主軸モータの負荷を感知し、切込速度を最適なスピードに自動制御する

１.
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切断負荷が少ない切り始めは、 速
い切込速度で切断を開始します。

切断面が広く切断負荷が大きくなる
につれて、 切込速度をゆるめます。

再び切断負荷が少なくなると、 切込
速度を早めます。

■ファインカット営業部 〒２２８-０００１ TEL.０４６-２５１-３７５５ FAX.０４６-２５５-５８４０神奈川県座間市相模が丘６-３９-４９

http://www.heiwa-tec.co.jp

SP- 型310ZⅢ
高速精密切断機
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