
高能率・高精度 
仕上げ加工用カッタMFF アルミ加工用 

高能率仕上げカッタMFAH 高精度・高能率 
ハイレーキカッタMFSE45

詳細は弊社営業までお問合せください。

テクニカルセンター所在地

デモ機提供サービス

京セラの営業活動
工具メーカーとしての役割を担い、お客様の生産性向上へ向けて

日々、地道に取り組ませていただいています。

常に現場で新製品のご提案から、日々の改善活動、そして技術講習会などの

各種教育プログラムの提供も行っています。

どのような状況においても、京セラ営業の基本は変わりません。

事務所や現場、ご自宅から気軽に参加できるWeb技術講習会は、お客様と京セラの
新しいコミュニケーションツールとして、定期的な配信を行っています。
詳細は弊社営業までお問合せください。

国内4拠点にあるテクニカルセンターと中継を行い、それぞれの特色を活かしたプラ
イベート講習会/テストカットを行います。

Web技術講習会 テクニカルセンターとの中継

〒612-8501　京都市伏見区竹田鳥羽殿町6番地
TEL:075-604-3651 FAX:075-604-3472
https://www.kyocera.co.jp/prdct/tool/index.html

※個人情報の利用…お問合せの回答やサービス向上、情報提供に使用いたします
※お問合せの際は、番号をお間違えのないようにお願い申し上げます

京セラ
カスタマーサポートセンター 0120-39-6369
● 受付時間 9：00～12：00／13：00～17：00　● 土曜・日曜・祝日・会社休日は受付しておりません
FAX：075-602-0335　MAIL：tool.support@kyocera.jp

切削工具に関する技術的なご相談は  （携帯からもご利用できます）

工具についてちょっと聞きたい！ ときはご活用ください

このアプリひとつで最新情報を漏れなくチェック♪ お客様の課題解決に役立つコンテンツの配信を行っています。

旋削加工の切りくず処理改善による生産性向上

低剛性M/Cでの最適工具選定・パス間段差抑制

加工データで見るアルミ加工のツーリング設計

基本をマスター！ ねじ切り加工の種類と加工の注意点

小物部品の高品位加工と生産性の向上

ミーリング加工　薄肉ワークでの生産性向上と品質向上

特注溝入れ工具による高能率加工

お客様が自社の成長発展を支える核心技術の獲得を進める中で、
私たちはそれを強く支援することを使命としています。
その成功に喜びを感じ、日々の活動のパワーとします。

2021年12月31日まで
①ワーク図をご提供いただき、京セラにてトータルツーリングを行った場合
②標準品のみ（特注工具は対象外とさせていただきます）
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｢今だからできること｣
お客様の核心技術の獲得のために。

新規ツーリング※時、
ホルダを特別価格にてご提供
※ 新規ツーリングの定義：新たな仕事を導入し、加工の立ち上げを行うこと（新しいワーク形状に取り組む場合など）
 　ワークの仕様変更に伴う工具の変更や、一部の工具選定は含みません



付加価値の高い
特注工具開発 新工法開発 オフライン

検証シミュレーション
トータル
ツーリング

平面削り、肩削り、溝削りの仕上げ～荒加工に対応する
多様なラインアップをご用意

様々な加工用途に、ダブルクランプホルダや高圧クー
ラントホルダ、ポリゴンテーパシャンク、HSKシャンク
などのラインアップで対応

超硬ドリル、モジュラードリル、刃先交換式ドリルで
ø0.1～100までを幅広くレパートリ

世界的に知られているZ-Carbシリーズを含むライン
アップで、ステンレス鋼をはじめ、幅広い被削材に対応

ツールでエールプロジェクト

1 2 3 4
お客様の量産受注・生産準備をサポートし核心技術獲得を支援します

京セラのソリューション提案

図面ご提供 ツーリング検討
素材図・形状図・機械仕様などの
ご提供をお願いいたします。

ソリューション技術により、お客様にとって
将来のコアとなる開発・製造技術を支援します。

提　案
タイムスタディ、ツーリングレイアウトにより

ご提案します。
（稼働日5日以内でのご提案）

ご発注後のフォロー
ご要望に応じて、マシンメーカーでの
加工立会い検証を行います。

お客様と一緒になって加工改善促進活動を行います。
● 特注工具を活用した最適ツーリング
● 新工法を導入したツーリング
● 付加価値の高いライン構築
● 各種ノウハウの展開

ミーリング 旋　削

穴あけ 超硬エンドミル

▲

工具選定～加工方法までお客様をサポート
● 設備に合わせたツーリング
● 被削材別ツーリング
● 能増ラインへの対応
● 工具費/サイクルタイムの試算

▲

テクニカルセンターの活用

▲

デジタルソリューションの活用

● 振動抑制　　　　● 切削熱解析
● 切削抵抗測定　　● シミュレーションによる事前予測

▲

加工方法そのものを見直し、
　次世代の生産体制へ
● 低剛性設備における加工方法
● 複雑形状ワーク
● プロセスハーフ
● 品質向上への加工技術
● 標準機での加工検討

▲

重要工程における大幅な
　生産性改善の実現
● 加工能率の向上 ● 非稼働時間の削減
● 高品質安定加工 ● 長寿命化

▲

市場の変化に対応した製品開発
● 被削材の難削化 ● 設備の小型化
● 工程集約、新工法 ● 環境対応

先端角90°エンドミル 他社品
Vc=113m/min
Vf=300mm/min
被削材：S45C ø20mm

特注TKF 45°
PR1535
Y軸　G0

エンドミル加工

工程変更による加工時間短縮（バリ取り工程）

セラミックによる
超高速加工

シェーパ加工
ホルダ軽量化技術で
高速化・高能率化への対応

高能率6コーナスリッタ

サイクルタイム 16秒 サイクルタイム 3秒

加 工

結 果

条件設定

シミュレーション・解析

工具選定・CAD

▶流体解析 技術 ▶応力解析 技術 ▶切りくず解析 技術

例：高圧クーラント対応
　  JCTシリーズの効果

例：高性能突切り工具 
　  KPKの拘束力

例：小内径溝入れ工具 
　  SIGCの切りくず

お客様の課題を解決する最新工具をラインアップ


