
第５回型技術Web基礎講習会

何度でも 基礎から学ぶ金型加工
～研削・放電・切削 加工～

・入社1～2年程度の若手技術者の方々

・技術はわかっていても理論を理解したい、

もう一度基礎を固めたい中堅技術者や現場の方々

是非、ご参加ください！

日時：2022年5月19日（木）13:00 ～16:55

開催場所：オンライン講習（Teams会議室）

主催：㈳型技術協会

協賛：㈳日本金型工業会

金型の設計製作に携わる技術者の方々を対象とした基
礎講習会です。

次回は、9月に「切削(工具)、CAD/CAM、CAE」を、12月
に「型材料、表面処理/熱処理、測定/幾何公差」をテーマと
するWeb基礎講習会を予定しております。今回のWeb基礎
講習会のテーマから引き続き、金型加工に必要な技術を取
り扱い、金型加工の一連の流れを学習できるように設定し
ております。年間を通しての基礎講習会の活用をご検討く
ださい。



といし＆研削加工の基礎

１. 研削と研磨 4. といし成型の周辺機器
２. 研削といし & 切削工具(刃物) ５. 汎用研削 & CNC研削
３. といし成型 & 成型研削 ６. 高能率研削加工

１．砥粒は加工物を削り取る

（切れ刃）の役目

２．結合剤は砥粒を結合保持

３．気孔は切り屑の逃げみち、

冷却作用

【といしの３要素】

砥粒、結合剤（ボンド）、気孔の「３要素」から構成されている。
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基礎から学ぶ放電加工

１.放電加工の概要（工作機械の分類、放電加工機の歴史）

２.放電加工の基礎（放電加工原理、特徴）

３.形彫放電加工機（形彫放電加工の概要、要素技術、加工事例）

４.ワイヤ放電加工機（ワイヤ放電加工の概要、要素技術、加工事例）

放電加工の基礎

工作機械の分類 放電加工の基礎

形彫放電加工とは？

ワイヤ放電加工とは？

ワイヤ放電加工機の加工性能



金型製作における切削加工の基礎と品質向上のポイント

切削加工の原理

エンドミル加工の公式 カスプ高さについて

不具合原因となる技術要素

工具振れの差による加工目変化

<基礎編>

１．切削加工とは

２．エンドミルの加工方法

３．ボールエンドミル加工と面品位

<応用編>

１．金型加工面の不具合要因

２．金型加工面品位向上のために

金型加工面品位向上のために


