
ミガキ不要!!　超硬合金の微細鏡面切削加工の革命

　写真・図（要点説明）

２．企業概況

代表者名

窓口担当

事業内容 U　R　L

主要製品

住所

電話/FAX E-mail

資本金（百万円） 12 設立年月日 売上（百万円） 　　― 従業員数

金型部品、多目的治具

〒392-0015　長野県諏訪市中洲２９００－３

0266-54-1150/0266-54-1151 info@forward-suwa.com

分類No　1.切削

登録No.　1-166

ひとわざ（一技）名：

１．概要（２００字目安）

堀内　岩夫

堀内　岩夫

特記事項（①特許取得・各種認証等取得状況②提供できる価値及び応用分野③医療分野参入（取引）実績　他

1988年8月 10

会社名

わが社の「ひとわざ（一技）」PRシート

★超硬素材の特性を１００％引き出す鏡面加工方法を実現
◆鏡面仕上げ加工不要　：　精度・リードタイム向上
　　・原価低減　：　従来比６５％
　　・納期短縮　：　従来比６５％
　　・生 産 性　：　従来比５倍
★複雑３次元形状の精密加工の実現
★超硬合金の微細孔明け、直彫り加工

株式会社　フォワード

微細切削加工 http://www.forward-suwa.com/

切削加工・放電加工

従来の素材加工方法

超硬への放電、研削加工による加工

加工工数/金型摩耗 大

放 電 加 工
・電極作成
粗取用～仕上用

・放電加工
長時間加工

・ミガキ加工
手仕上げ作業

・表面軟化層
マイクロクラック

新刃物による切削加工

マシニングセンター加工

超硬素材の特性を１００％
引出せる加工方法

NAK55
SKD11

HPM77
等

研 削 加 工

・加工形状
自由曲面微細

加工に制限あり

・ミガキ加工
鏡面加工が可能

但し、手仕上げも

必要の場合あり

超
硬
素
材

切削のみでRa0.0748μmを実現

鏡面仕上げ加工（磨き）不要

ＶＦ２０

新工法

従来加工：放電加工

鏡面磨き加工必要


