
試作板金 設計
ＶＡ･ＶＥ技術ハンドブック

有限会社 早野研工

品質UP・コストダウンを目指す設計者向け
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Ⅰ

はじめに

はじめに

板金設計の基礎

︡ ḭ ṇ ṇ ḭ ḭֿכ ḭ ︡

אל ︡ שּ ḭ ḭ UP נּ ףּ ︣Ḯ ḭ

25 ḭ ḭ Ṅ ḱ ףּ ḭ

ḱ פּ נּ ךּ ︣Ḯ

ḭ ḭ

︡ ︣ ḱḱḱḱḱ

ṇ ṇ בֿ ḱḱḱḱḱ

אל כֿ צּ ךּ כֿכḭֿצּ︣ ḭ ḭ ṕ Ṗ

אל ךּ קּ ︣Ḯ

ḭ צּ טּ צּ ḭשּ

צּ בֿ ṇ טּצּ ḭ אל Ḯךּ︣ ḭ אל

ḭ Ṅ נּ ḭצּ צּ ḭשּקּ ṇ

אל ךּשּ ḭ כֿ צּ ḭשּ

︡ כֿלּ ḭצּ ḭ ︡ḭ צּ Ḯ

כֿ ḭ ךּ טּ Ḵפּלּ

כֿ Ễ ḭ ︡ ףּ ḭ ḮLOTךּ ךּ ︡

נּ צּ ︣Ḯ

ḱḱḱḱḱḱ ︡ LOT

ḱḱḱḱḱḱ וֹ

︡ ḭ ︡ צּ ḭLOT ︡ ︡ כֿשּךּ ḭצּ

צּ ︣Ḯ

ḭỄ פּ נּ פּךּ שּ וֹךּ Ḯ

ḭ ḱ ךּ ︡ ṕ Ṗ

נּ ṕ UP)
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Ⅰ

①-1 板金の基礎(塑性変形）

①-1板金の基礎

( אלṖבֿ ḭ Ṅ ︣ ︡ ︣Ḯ

板金設計の基礎

ḭ צּ ︡ ḭצּ︣ פּ︡ ḭ 5

קּ ︣Ḯ(a) ḭ(b) ḭ(c) ḭ(d) ḭ(e)בֿ ︢ קּ Ḯ

ḭֿכ לּ ¢  ṕ ḭ Ṗḭ¢ ¢ḭ ֿב  3 צּ ︣Ḯ
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Ⅰ

①-2 板金の基礎

①-2 板金の基礎

板金設計の基礎

︡ 3 材料力学 טּ ḭ ︣ ṡ Ṣךּטּ ṡ ṇ

ךּטּ Ṣ ḭ ︣Ḯ

︢ ḭṡ Ṣ ṡ שּ Ṣ ︣ כֿ ḭṡ Ṣ

צּ ḭ וֹ ︣Ḯ ṇ ṇ ︡ ︣Ḯ

ךּ ḭṥ Ṧ Ḯ
ḭ בֿ ḭ טּ Ḯ

( ḭ ḭ Ṗ

ṕ Ṗė ( ṖṬṕ Ṗ ︣Ḯ
ḭPaṬN/ ︣Ḯ

ףּ ỊỂṾ צּ אל Ḯ ︣Ḯ
קּ נּלּ ḭ ︣Ḯ

P L t S
P L mm
t mm S mm2

בֿ נּ ḭ ︣
ṇ ︡ ḭ אל ḭ Ṅ פּ אל Ḯ
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Ⅰ

②板金の３分野

(

(

,

②板金の工法別３分野

板金設計の基礎
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Ⅰ

試作板金加工における二つの工法

(

(

③試作板金の 2 工法 （技術）

①形状試作板金

ZAS

(

②精密試作板金

NCT

板金設計の基礎

8



④-1代表的なプレス・板金・切削機械
Ⅰ

板金設計の基礎
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V

④-2代表的なプレス・板金・切削機械
Ⅰ

NCT

板金設計の基礎
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Ⅰ

⑤板金の工程と流れ

⑤板金の工程と流れ

11.

1. 2. 3.

4.

5.

6.7.
8.3

10.

9.

板金設計の基礎
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Ⅰ

⑥板金設計のポイント

デザイン・機能性で抑えるポイントを確認 (工程の方向性）

⑥板金設計のポイント

לּ ḭ ḱ ṇ ︡ ḭ UPḱ נּ

ṥ Ṧ ︡ ︣Ḯ פּ ︣ ḭ

אל טּ ḭצּ קּףּ צּ ︣ ḭ ḱ צּ ︡ ︣Ḯ

用途に応じた素材・表面処理の選定

( BRKT

製品強度に応じた接合方法（溶接・組み付け）の選定

製品レベルに適した精度・公差の選定と幾何公差の活用

UP

設計の意図を図面に盛り込む

UP

5

上記５点を踏まえて設計に取り組むことで、コスト・品質UP効果を見込めます。

具体的事例をポイントごと見ていきましょう

板金設計の基礎
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Point

Before

After

ṇ ḭצּ

טּ ḭ ḭ

︡ ḭ¢ּק  

כֿ︣ ḭ נּ כֿ טּצּ

Ḯ ḭ

טּ ḮểṌỄּפ

טּ ḭצּ ṇ בֿ ḭ

טּ ḭ

טּ ︣Ḯ

① コストダウン（工法転換）

Ⅱ

ṇ

ḭ בֿ ṇ כֿ

כֿ טּצּ Ḯ Ӹ צּ ךּקּ

ḭ ︡ ךּ ḭ

︡ צּ ḭ

פּפּצּ שּ Ḯ

ḭ ḭ ṇ כֿ ḭ UP

שּ ךּ ḭצּ נּ ךּ︡ טּצּ Ḯ ︣

ḭצּךּ ḭ ︣ ḭ

נּ כֿ צּ קּ Ḯ ︡ Ḯלּ

補強リブ

補強リブ出し（金型からプレスブレーキ曲げ）

ブレーキにて補強リブ製作
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Point

Before

After

Before Ṍ ẏẏ (

) ︡ ףּ

︣Ḯ ךּ פ1ּ

︣ ḭ

︡ ︡ צּךּ טּ Ḯ ṇ ṇ

צּ ףּ ḭ ṇ ṇ

פּךּ ︡ḭ וֹ ḭ

לּ כֿ︣ ḭ

צּ Ḯ

Ⅱ

ḭ

︣ כֿ צּ צּ

︣Ḯ ṇ

ḭצּ ︣Ḯ

ḭẏẏ( ) צּ ךּ

︣Ḯ ךּףּ כֿ לּ

אלצּ ךּ ḭ

︡ ︡ ךּ ︣Ḯ

︢ ḭ ךּףּ צּ אל ךּ צּ

טּ ḭ צּ ︡ ךּ ︣Ḯ טּצּ פּ︡לּ צּ

טּ ḭצּ צּ טּ ḭ כֿ︣ ḭ

פּ ṇ ṇ קּ נּ כֿ צּ ḭקּ צּ ︣Ḯ

切削加工からレーザー加工【工法転換】によるコストダウン

切断面はレーザーで可

1

2

1
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① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

טּ תּ ︣ ḭ

שּ לּ ṇ

︡ בֿ

︣ כֿ ḭ צּ

︣Ḯ

כֿ ︣ וֹ ởỔỒ

שּ ḭ

נּ כֿ צּ קּ ︣Ḯ

Ⅱ

וֹ ḭ טּ

תּ ḭ ︣ ḭ

לּ וֹ ︡ḭ

︣ ṇ טּצּ ︣Ḯֿכ טּ

︣ כֿ צּ קּ ḭצּ︣

טּ ḭ צּ

פּפּצּ ḭ צּ שּ

︡ ךּ ︣Ḯ

צּלּ צּ ḭשּ כֿלּ צּ קּ ︣Ḯ

לּ ṇ בֿ ︣ ḭ צּ טּ ḭ

אל כֿ צּ ︣Ḯ

ḭ ￼ נּ כֿ צּ ︣Ḯ

切削加工から曲げ加工（工法転換）によるコストダウン

Ф3.3 4

15 10

4BR

15
10

15

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ךּףּ ︣

ḭ כֿ︣ צּ ︣Ḯ

נּ ởỔỒ פּ נּ

כֿלּ ḭ ￼ צּ שּ ḭ

︣ כֿ צּ קּ ︣Ḯ ︡ḭ

נּ

כֿ צּ קּ ךּ ḭ לּ

צּ קּ לּ כֿשּףּ צּ

︣Ḯ

Ⅱ

ךּףּ ḭ לּ

︣ ởỔỒ ךּ ︣Ḯ︡

ởỔỒ︡פּ לּ

בֿ פּפּצּ ḭ

︡ ךּ ︣Ḯאל ḭỄỲỲ

טּ טּ ḭểỲצּ

Ỳ ḭ

קּטּ צּ ︣ כֿ

טּצּ ︣Ḯ

ởỔỒ פּ נּ כֿ צּ טּ ḭ ︣ כֿ צּ קּ

צּ ︣Ḯ לּ ︡ וֹ טּצּ ḭ

︡ שּףּ טּצּ ︣Ḯ ךּףּ ḭ לּ ︣ פּ שּקּ

צּ אל ︣Ḯ

ＴＩＧ溶接からスポット溶接に変更しコストダウンを行う

16

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

︡ ךּ ︡ ḭ6

פּ ḭ

Ḯ ḭ

ḭצּ ḭ

ḭקּ צּ Ḯ

ḭ

( Ṗ

ḭ שּ Ḯ

Ⅱ

6 2 Ḯ

ḭ

צּ ︣Ḯ

︣ ךּףּ ḭ

טּ ḭצּ צּ

ךּ ךּףּ ḭ ḭ

UP Ḯ

צּ ḭ Ễ ︣ צּ טּ Ḯ ḭ

ḭ ךּ ︡ ḭ

נּ כֿ ḭ צּ Ḯ

溶接(対辺2個所）をスポットナット溶接に変更でコストダウン

スポット溶接に変更

溶接(対辺2個所）

17

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ṇ ṇ ︣

ṇ ṇ ḭ VAḱ

VE ︣ כֿ ḭ

נּ Ḯ

ḭ ︣ ḭ

ḭ UPּצ קּ Ḯ

לּ

Ⅱ

ṇ ṇ ḭ ṇ ḭ

ḭ ḭ

ךּ Ḯ צּ שּ ḭ ︡

Ḯךּ ṇ ḭ

ḭ אל צּ

נּ Ḯ ḭ אל

צּ Ḯ

ḱ ךּףּ ḭ כֿ ḭ צּ

ךּ ḭ צּ קּ ︣Ḯ צּ ךּ טּ ḭ

ḭ כֿשּףּ ḭ

צּ ︣Ḯ

工程集約（後工程の削減）で、コストダウン
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① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ךּ ḭ

ḭ ṇ ṇ NCT ḱ

בֿ נּ Ḯ

כֿ צּ קּ ḭ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

︡ צּ

צּ ḭ צּ

ḭךּ ḭ

קּ ךּ

ךּ Ḯ

ךּףּ ḭ FB

ḭ ḭ

︣ ḭ פḭּצּ

נּ נּ ︡ Ḯלּ

ḭ ךּףּ ḭ ḭ וֹ ḭ Ṍ בֿ ךּ

לּ צּ צּ ︣Ḯ ḭ טּ ︣

ḭצּךּ ︡ ︣ כֿ צּ טּ Ḯ

アングル材を曲げ加工製品にして コストダウン

レーザー切断

曲げ加工でアングルへ

19

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ṇ ṇ ︣ ḭ ḭצּ

ךּ ḭ ṇ

︡ ︣Ḯ ṇ נּ

כֿ ḭ ḭ ḭ

ṇ ṇ צּ

ḭ צּ ︣Ḯ

︣ קּ ḭ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

ḭ קּ

ḭ ḭ ḭ

ḭ

קּ ︡כֿ ︣Ḯ

ṇ ( ︢Ṗ ךּ ḭ צּ פּ פּלּ ︣Ḯ

ḭ ḭצּ︣ ṇ ṧ ︢ ḭ

︣ כֿ צּ קּ ḭ צּ ︣Ḯ ḭ

וֹ ḭ פּ נּ ḭ קּ ︡ ︣Ḯ

ナット溶接

機能上問題なければ、
バーリング加工に変更

ナット溶接からバーリングに変更してコストダウン

20

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

נּ ḭ

ḭ טּ ḭצּ

בֿ כֿ צּ ︣Ḯ

ḭ ḭנּ ︢

︡ נּ

שּ Ḯךּאל

Ⅱ

Ḯ

ḭ

ךּ Ḯ

צּ Ḯ

צּ ḭ Ḯ ḭ

ṇ לּ ḭ צּ ḭ ךּ ךּףּ ḭ

צּ ︣ ḭ ︣ טּ Ḯ

‘パイプ＋溶接‘ をプレスへ工法転換でコストダウン

21

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ḭצּלּ אל ḱR

צּ ︡ ףּ ḭ ḭ

1 כֿ צּ קּ כֿ

טּצּ Ḯ ḭL/Rּט לּ

ḭ צּ

כֿ צּ Ḯךּ ךּ ḭ

︣ טּ ḭ

נּ כֿ צּ טּ ḮỄ ṇ ể

ךּ צּ טּ Ḯ

Ⅱ

טּ Ễ ṇ

︣ ḭ צּ

טּ Ḯ פּפּצּ Ḯ

ךּףּ ḭ טּ ḭ צּ צּ טּ ḭצּ︣

ṇ ḭ Ễ ṇ טּצּ Ḯ

ḭֿכ צּ Ḯ

（2パーツ in １金型）でコストダウン

１つの絞り金型に２パーツ共どり

①、②のパーツに対し
金型２型必要

22

① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ḭ צּ ךּ ḭ

ḭ צּ ︣Ḯ

צּ ḭשּ בֿ

ḭצּ ḭ

נּ ︣ ḭ

צּ ︣Ḯ

ḭ ︡לּ ḭ

︡ ḭ or

כֿ︣ ḭ בֿ ︣

Ⅱ

ḭ

ḭ ḭ ḭפּלּ

פּלּ ḭּט ︢פּ

ךּ ḭ Ḯלּ

ךּ ḭ

ḭ Ḯ

ḭ 5ỲỲאל

︡ ḭ Ḯלּ

ךּףּ ḭ ḭפּ פּ ︡

ḭ ︣ ︡ ︣Ḯ ḭ

פּ פּ ︣ ḭ צּ ︣Ḯ

プレス型製作にて

工法（板金、プレス）の明確化でコストダウン

板金製作にて
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① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

טּצּ

טּ ḭ620ͽ-> 600ͽ נּ

ḮỆ פּ 2 לּ צּ

קּ ḭ ︣ כֿ

צּ קּ Ḯֿכ נּךּ ḭ

40Ṿּפ 73Ṿ ḭ33Ṿ אל כֿ

צּ קּ Ḯ

Ⅱ

ḭ ḭ

Ệ¢ἃỊ  ễ¢ἃỈ ּצ אל Ḯ

טּ ḭצּ לּ ṇ

ṇ ṇ ṇ ḭצּ

620ͽ אל ךּ ḭ ḭ

צּ קּ Ḯךּ

ךּ צּ ḭצּךּ

צּ שּ ḭ צּ

נּ Ḯ

ḭ ︡ ḭLOTצּךּ לּ טּ ḭ ︣

כֿ ḭ ḭ צּ ︣Ḯ ḭ3 ḭ4 ḭ

5 ḭ ︡ ḭצּ קּ ︣Ḯ ḭ

כֿ︣ ḭצּ ︣Ḯ

材料サイズを意識して、歩留まり向上

4

4

630

ӸӸӸӸӸӸP 
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① コストダウン（工法転換）



Point

Before

After

ḭ ￼ 2

שּ︡ ḭṕ10ỲỲ Ṗ ︣

כֿ ḭ ︡שּ ︣Ḯ

טּצּ ḭ

ḭ צּ ḭ

צּ ︣Ḯ

ḭ נּ

צּ ︢ ḭ צּ

שּ ︣Ḯ

Ⅱ

ḭ ḭ

ḭ פּ צּ ︣Ḯ

וֹ פּףּ ךּ ḭ

פּ ḭ ḭ

לּךּ נּ Ḯ קּ

ḭ פּפּצּ ḭ

UP( UP) צּ Ḯ

ךּ פּ ḭ

ḭ NG Ḯ

ךּףּ ḭ ḭפּ פּ ︡

ḭ ︣ ︡ ︣Ḯ ḭ

פּ פּ ︣ ḭ צּ ︣Ḯ

製品周辺に桟幅をつける

製品の桟幅を意識した設計でコストダウン

製品が、3尺巾ぎりぎり
桟幅がほとんどない

25

② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

אל 5 ︣

כֿ ḭV בֿ

צּ צּ ḭ צּ

שּ ︣Ḯ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

בֿ אל ( Ṅ)ּצḭ

5 ךּ ḭV בֿ

צּ Ḯךּ︡ אל ︡

בֿ ḭךּ ḭ

︣שּ ḭ צּ ḭנּ

צּ ךּ Ḯ

ḭ ךּףּ ḭ בֿ אל ḭ

︣Ḯ ךּ ḭ ḭּט ךּ ︣ ḭ

ṇ ḭ קּ ḭ ︡ שּ Ḯךּאל

曲げ加工後切削加工必要

設計上問題なければ、
フランジ長さを板厚の5倍へ伸ばす

曲げフランジ高さを考慮して、コストダウン
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

ḭ פֿ ḭ בֿ

︣ כֿ ḭ

נּ כֿ ḭ פּ Ḯ

Ⅱ

בֿ ḭ ṇ ḭ

︣ ḭ שּ ︡ Ḯךּ

טּ ךּ ḭ בֿ פּ ︡ ︣ ḭ

בֿ כֿ︣ צּ קּ

Ḯ טּ ḭ ︣

ḭ פּ צּ קּ

Ḯ

ḭ ḭV ︡בֿ ︣

ךּףּ ḭ וֹטּ בֿ ḭ בֿ טּצּ

︣Ḯֿכ צּ ︡לּ ḭ ךּ ḭ בֿ פּ לּ

לּ ︡ ︣Ḯ ︣ ḭֿ︡לּכ לּ ḭ

בֿ כֿ צּ קּ ︣Ḯ

曲げ際に穴あり

曲げ際の穴を極力減らすことでコストダウン

穴変形の発生

0.5 2.0 2.3 7.8

0.8 3.6 2.6 8

1 3.8 3.2 10.4

1.2 4.5 4 13

1.5 5.2 4.5 14.4

1.6 5.3 5 16.8

2 6.6 6 17.5
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

בֿ

︣ כֿ ḭ צּ

︣Ḯ ḭ

כֿ︣ צּ קּ

︣ ḭ UPḭ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

בֿ ḭ צּ

Ḯךּ ḭ וֹ

צּ Ḯךּ ︡

ףּ ḭ צּ Ḯךּ

︡ טּ ḭ ¢︡¢

צּ ḭצּשּ פּ ￼ Ḯךּ

ḭ ךּףּ ḭ ḭ ︡ כֿ

צּ קּ ḭ ḭ קּ צּ ︣Ḯ פּ

אל כֿ ḭ ︡ ︣Ḯ

図面に露出面指示 無し

外観露出面を図示することで、コストダウン

図面に露出面指示 有り
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

ḭ צּ ךּ טּ ḭ

V בֿ ḭ בֿ

כֿ︣שּ ḭ בֿ ḭצּ

︢ ︣Ḯ

ḭשּ קּ צּ

לּ ḭצּ︣ ︡ḭ

נּ ṇ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

︡

בֿ ḭ צּ

בֿ פּפּ ḭ בֿ

צּקּ Ḯךּ︣ צּ ḭשּקּ

צּ קּ טּ ḭ

︣ Ḯ

︡לּ צּ Ḵ

בֿ לּ ḭ צּ ḭ צּ

︣Ḯ ḭ ︣ צּ ךּ ︡ Ḯלּ צּבֿ ḭ בֿ פּפּ

כֿ︣שּ ḭ ︣Ḯ

既製パンチ二ング製品を利用

設計上問題なければ、
曲げ加工干渉部分の穴を失くす

パンチングメタルの加工指示を
明確化してコストダウン
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

טּ ḭ ︡ ךּ

פּ ︡ אל כֿ צּ

צּ ︣Ḯ SS

SUS צּ ḭ ︡

︣ צּ פּ ︣Ḯ

Ⅱ

ךּףּ ḭ ︡ ךּ

לּ שּ ︣ כֿ

צּ ︣Ḯ נּ

ḭ ︡ ךּ ךּ אל

לּ ḭ פּ ṇ

בֿ טּצּ ḭ

צּ ︣Ḯ

ךּ ḭצּלּ קּ צּ טּשּ ︣Ḯ ︡

ḭ ḭצּ ḭ ḭỞỠỞḭ ḭ

︡ צּ לּ ḭ ḭ קּ צּ ︣Ḯ

ךּ ︣ ḭ ẓ ṇ ẓבֿ ẓ ẓ בֿ

צּ ḭ פּךּ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ

市場で流通性の高いパイプを採用してコストダウン

STKM

20 1 1.5 2 3 4 5

21.7 1.2 1.7 2.1 2.5 2.8 3.7 4.7

25 1 1.5 2 3 3.5 4 5

25.4 1.2 1.7 2 3

SH SC

20 16 15 14 13 12 11 10 9

21.7 13.7 12.7 11.7 9.7

25 20.4 19 18 20 16 15 14 13

25.4 19.4 18.4 17.4 16.4 15.4
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

ṇ ḭ

￼ḭ וֹ ṇ

ḭךּ ︡

צּ לּ ḭ ḭ

נּ

Ⅱ

ṇ ︣וֹ ḭ

צּוֹ

טּ Ḯ ṇ

וֹ ︣ כֿ ḭ

כֿתּ צּ טּ Ḯ

ḭ ḭ ︡צּ

צּ ךּ ḭ קּ ךּ טּצּ ḭ

Ḯךּ︣

ṇ ךּףּ ḭ ḭוֹ ṕ Ṗּצ שּ Ḯ

︡ ḭ ︡צּ לּ צּ Ḯ

取付けの際、相手製品に
干渉し、追加工必要

取付部の干渉を考慮・意識する事でコストダウン

カバー等取り付ける取付部の
逃がし加工を意識することで、

コストダウン

逃がしのC1追加工！
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

לּ ︣ כֿ צּ

קּ ḭ צּנּ

צּ ︣Ḯ

וֹ ḭ

︡ וֹףּ צּ ḭקּ

צּ קּ ḭ ṇ

︡ טּצּ ︣Ḯ

Ⅱ

לּ ḭ

קּ לּ ḭךּ נּ שּ

︣ לּ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ

ḭM4 ễצּ ḭỘ3

1צּ ךּ ︣Ḯ

ḭ צּ ḭ

︣ ḭ ṇ ︣

צּנּ ḭ

︣Ḯ

︣ ḭ נּ ︣שּ לּ ḭךּ כֿ

קּ ḭ ︡ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ ḭ

וֹטּ נּ ḭ ḭ צּ ḭ

כֿלּ צּ קּ ︣Ḯ

タップサイズを統一してコストダウン

-

-
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

לּ ḭ ṇ ḭ

כֿ︣ ḭ

ASSY ḭ צּ

ḭוֹ צּ פּ ḭ UP

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

צּ ךּ ḭ3

ṇ צּ אל כֿ צּ Ḯךּ ḭ

ךּ ḭ ṇ ṇ

ḭצּ לּ ṇ

ḭ צּ Ḯךּ

︣ צּ ḭ ḭ

ךּ ḭ ךּ צּ

︡ ︣Ḯ

︣ ḭ ︡ כֿשּףּ ḭ וֹ כֿ︣

צּ קּ Ḯ ︡ ṇ ḭּפּך שּ ḭצּפּ︣ ḱ ḱ ṇ

שּקּ קּ ︣Ḯ

サーフェスデータは、板厚方向を示して コストダウン
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

Ỏ0.3 ︣ כֿ ḭ

ḭỎ0.3 לּ פּלּ ︡ḭ

Ḯלּ ḭỎ0.3נּ

︣ כֿ ḭ צּ ḭ

ṇ ḭ טּצּ נּ

︣Ḯ וֹ ḭṥ Ṧ

ḭṥפּ ךּ לּ Ṧ לּךּ

ḭ צּ טּ Ḯ

Ⅱ

ḭּט ךּ

וֹ ︡

ḭצּ פּפּ טּ ḭ

ךּ פּךּ ︡ קּףּ

Ḯךּ

︣ ḭ ḭ ︡ ḭ לּ ︣ פּ נּ

כֿ ḭ כֿלּ צּ קּ ︣ḮBefore טּ לּ ḭ ḭC0.2

︣ ḭ פּפּ טּ ḭ ︡ ︣ טּ ḭ ṕ ṇ

Ṗ כֿ︣ ḭ צּ ︣Ḯ ḭṥ Ṧ צּ טּ Ḯ

図面指示 one point でコストダウン

One Point
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

︣ ḭ ḱקּ ḱבֿ

פּ קּ לּ

︣ צּ ︣Ḯ

נּ ḭ ṇ צּ ךּקּ ḭ

ךּ ḭשּ

לּ ṇ ṇṕ Ṗ

︣ ḭ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

ךּףּ לּ ḭּט

ךּ וֹ ḭ ṇ

לּ ךּ ︣Ḯ

צּ שּ ḭ

צּ שּ ḭ

צּ ḭ צּ

︡ ︡ לּ טּצּ ︣Ḯ

ḭ לּ ︡

טּ ḭצּ︣ טּ צּ ︣ ḭ וֹ

︣Ḯ לּ ṇ ṇṕ Ṗ ︣ ḭ

וֹ כֿ שּ כֿלּ צּ קּ ︣Ḯ

位置決めに【ダボ】を採用してコストダウン

35

② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

簡易金型 צּ

ḭֿכ כֿלּ

︣Ḯ ḭ

טּ Ü0.2ỲỲ

צּ קּ ḭ ︣

כֿ צּ ḭקּ צּ ︣Ḯ

ṕộỎở ḱ

Ṗ

Ⅱ

ךּ לּ ḭ

Ü0.05 ךּ כֿלּ

צּ ḭצּ︣ לּ

ךּףּ ḭ︣ צּ ︣

צּ ךּ טּצּ ︣Ḯ ḭ

ךּ︡ ︣ שּ

ḭ ךּףּ

︣Ḯ

ךּףּ ḭ ︣שּ שּ טּ ︣Ḯ

לּ ךּ צּ ḭצּ︣ ṕ Ṗ

︣שּ ︣ כֿ צּ ḭ ︣ כֿ

צּ ︣Ḯ

金型コストを低減する寸法精度で設計してコストダウン

0.05 5mm 3 4

0.2 3mm 10
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

ḭ ︡ḭ ḭ

ḭ ︣

ṇ ṇ ︣ ḭ

פּ ḮASSY

︣ צּ כֿשּ צּ

קּ Ḯ ︣ ḭ

צּ ḭ

ḭרּ צּ Ḯ

Ⅱ

ḭ ḱ צּ

ךּ Ḯךּ ︣

צּ פּ ךּ ḭ

SUB/ASSY ︡ שּ ךּ

וֹ ךּ ḭ פּפּצּ Ḯ

אל ךּ ךּ ḭ

︡כֿ Ḯךּ︣

︣ ḭASSY ︡ שּ צּ קּ לּ ︣ כֿ ḭ

ḭ נּ כֿ צּ קּ Ḯ צּ קּ ḭ

ḭ ךּ ךּ כֿ︣ צּ ḭקּ UPḱ צּ Ḯ

詳細を単品図に入れこんで、コストダウン

120
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

ṇ ḭ ¢  

וֹ כֿ ḭ וֹ

UP︡צּ

Ḯ ṇ צּ ךּ ḭ

צּ שּ ḭ וֹ צּ ︣

ḭ צּ Ḯ

Ⅱ

ṇ ḭ ︣

¢ צּ¢ Ḯךּ ḭ ︡פּ

צּ Ḯ ḭ

ṇ ︡לּ ḭ ￼  ︣

ḭשּ צּ Ḯךּ

ṇ פּ ךּףּ ḭ וֹ ḭאל︣ ︡ ḭאל︣

ḭצּ פּפּשּקּ קּ ︣Ḯ וֹ כֿ ḭ ṇ

נּ ḭASSYצּ וֹ ︡ UP צּ Ḯ

パーツの組み合わせに‘タブ’を使ってコストダウン

‘タブ’で位置決め

位置決めタブ無し
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② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

TAP

︣ ḭ ḭ

קּ ︣Ḯ ḭ ךּ

צּ ḭ

צּ ︣Ḯ TAP(

TAP) ḭ צּ

︣

Ⅱ

ṇ TAP Ḯ

︡ḭ ︡

ḭ ︢ צּ

ḭ ¢ Ḯ¢שּ

TAP ḭּק ḭ

︣Ḯ

︣ ḭ ṇ ṇ ḭ ṇ

︣ ḭ ︣ Ḯ ṇ ṇ טּ ḭצּ

︡ ךּ ךּ ḭ UP צּ Ḯ ṇ ṇ ︢ ḭ

ṇ ṇ צּ קּ ḭ טּ Ḯ

ネジ精度が必要な際は？ 複合機加工で精度UP！

TAPの多い製品

ハンドタップ加工
(タッピング盤）

切粉発生 糸バリ発生

複合マシンにて

転造TAP採用

切粉が出ない
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③ 品質UP編



Point

Before

After

וֹ

︡ ︣ כֿ ḭ

צּ ︡ḭ

צּוֹ קּ Ḯ

UP וֹ

Ḯ

Ⅱ

ṇ ṇ לּ

︣וֹ ḭ פּ

︡ נּ Ḯ ḭ

︣ כֿ ḭ

ḭ UP כֿ צּ קּ Ḯ

ḭ אל ךּ ḭ

וֹ ךּ לּךּ צּ אל

︡ Ḯלּ

ṇ ךּףּ ḭ ṇ וֹ ḭ צּ

︣Ḯ וֹ ︣ כֿ ḭ UPּצ ︣Ḯ

皿ビス加工部の見栄え

取付部の加工指示を明確にして品質UP

皿ビス用の穴加工を
適正に指示！！

皿ビス径以上の加工が施され、
汚れ等が付着しやすく、見栄え悪い

外観品質 UP

皿ビス径に合わせ
ストレート部加工
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③ 品質UP編



Point

Before

After

︡ וֹ ךּ

ḭ ḭשּ לּ בֿ

︡ ︣Ḯֿכ

ךּ ḭ טּ

קּ ḭ

︡ ︣Ḯאל לּ

ḭ ךּ לּ

￼ ︡ בֿ כֿ צּ קּ ︣Ḯ

Ⅱ

לּ ḭ לּ

︣ לּ ︣ ḭ צּ

פּפּ ḭ ￼ צּ ︢ ︣Ḯ

ḭ ￼ צּ ︢ḭ

צּ ︡ ךּ ︣Ḯ ︣

לּ ḭ פּפּצּ

צּ ︡ ךּ ︣Ḯ

ךּףּ ︡לּ ḭצּ︣ Ṅ טּצּ ḭ

ḱ ￼ ḱ פּ פּ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ

לּ קּ ￼ צּ ︡ ךּ︣ ḭ ṕởỔỒḱỘỌỒṖ שּ

︣ UPּצ ︣Ḯ

MAG溶接からスポット溶接を活用し品質UP

MAG
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③ 品質UP編



Point

Before

After

לּ ḭ 1.5ỲỲצּ

ởỔỒ

צּ שּקּ אל ︣Ḯֿכ לּ

︡ ḭ ḭ צּאל

1.5ỲỲ

כֿלּ קּטּ ︡ ︣Ḯ

Ⅱ

ךּףּ לּ ḭ צּ ךּ

קּ ḭצּ ךּ︣

ḭּפ ︣ 1.5ỲỲ

אל ởỔỒ ךּ

︡ḭ צּ ḭ

צּ כֿשּ טּצּ

︣Ḯ

לּ ￼ וֹ ךּ︣ ḭ צּאל ךּ 1.5Ỳ

Ỳ וֹ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ ︣ ￼

שּקּ וֹ ḭ קּ 1.5ỲỲ ︡ ︣Ḯ ḭףּ ︡לּ צּ

נּ ḭ ỤỌỒ ︣ נּ ︣Ḯ

板金の信頼性を上げる板厚UP指示と溶接のポイント

1.5mm

1
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③ 品質UP編



Point

Before

After

ṇ ṇ ︣

ṇ ṇ ḭ VAḱ

VE ︣ כֿ ḭ

נּ Ḯ

ḭ ︣ ḭ

UPּצ קּ Ḯ

לּ ḭ קּ נּ

UPּצ קּ Ḯ לּ

ḭ בֿ Ḯ

Ⅱ

ṇ ṇ ḭ ṇ ḭ

ḭ ḭ

ךּ Ḯ ṇ ḭ

ḭ אל צּ

נּ Ḯ צּקּ

שּקּ ︡ Ḯךּ

ḭ ḭאל צּ

ḭ Ḯךּ︡

ḱ ךּףּ ḭ כֿ ḭ צּ

ךּ ḭ צּ קּ ︣Ḯ צּ ךּ טּ ḭ

ḭ כֿשּףּ ḭ

צּ ︣Ḯ

レーザーパンチ複合機の成形加工で品質UP
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③ 品質UP編



Point

Before

After

ḭ ṇ ṇּצ

טּ ḭ ︣ Ḯ

שּ ḭ ṇ ṇ ḭ

קּ ︡ ךּ ḭ

טּ ḭ ṇ

נּ כֿשּףּ ḭ

נּ צּ קּ ︣Ḯ

Ⅱ

ḭ

קּ ṇ ḭ נּ

אל ךּ Ḯ

כֿ

ḭצּךּ UP צּ Ḯ

וֹ ḭ ṇ

︡ Ḯךּ

︣ ḭ ṇ ṇ ḭ ṇ

︣ ḭ ︣ Ḯ ṇ ṇ טּ ḭצּ

︡ ךּ ךּ ḭ UP צּ Ḯ ṇ ṇ ︢ ḭ

ṇ ṇ צּ קּ ḭ טּ Ḯ

規格パターン・穴ピッチを採用して コストダウン

6φ千鳥9ピッチで加工
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③ 品質UP編



Point

Before

After

לּ ḭ בֿ ḭ¢ ︡צּ  

︣ כֿ ḭ בֿ כֿ︣צּ

צּ קּ Ḯ כֿ︣ ḭ

︣ כֿ צּ ḭקּ

צּ Ḯ

Ỡớṧ צּ

Ⅱ

בֿ טּצּ ḭ

לּ צּ אל ḭ

￼ ︣ צּ טּ Ḯ ḭ

︡לּ ︡ ךּ ḭ בֿ

ḭ

ףּ ḭ ḭ Ỡớ צּ

ךּ Ḯ

בֿ ︡לּ צּ ḭ בֿ ︣ Ḯ

ṇ ︡ḭ טּ ḭ בֿ ︡צּ¢   כֿ ḭ

Ỡớḭ צּ Ḯ ṇ ḭ בֿ ￼ḭ

ḭ ︡ ︣ צּ

曲げ際の穴が必要であれば、逃がし穴を入れる
(品質ＵＰ）

穴変形を防げる
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③ 品質UP編



Point

Before

After

וֹ ḭ ︡

ḭ ṧ ḭ ṧSUSḭ ṧ

ṇ טּצּ Ḯ

︡ ḭ

Ḯ

︣Ḯ

אל ךּ ︣ Ḯ

צּ נּ Ḯ צּ פּ ḭ

קּ 1 טּ Ḯ

Ⅱ

אל וֹ

לּ ḭ צּ טּ Ḯ

ךּ ךּ ḭ לּ

ḭ שּ צּ ︡

︡ Ḯלּ צּ וֹקּ

ךּקּ ḭ צּ אל Ḯךּ︣

ḭ

לּ צּ ︡ ︣

ḭ אל ḭ שּ︡ ךּ ︣Ḯ ︣

ḭ ḭ צּ ︣Ḯ ḭ ḭ

ḭ צּ ︡ḭ תּ טּ ︣Ḯ

UPאל שּ ︣Ḯ

異種金属の接合部は、電蝕対策で耐久性UP

アルマイト処理
追加

アルミ

鉄＋メッキ

アルミ

鉄＋メッキ

ジンクロ塗り
追加
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③ 品質UP編



Point

Before

After

צּ ךּ ḭ

בֿ ¢  קּ ︡ ḭ

ḭצּ ṇ קּ לּ ︣

Ḯּט ךּ ḭ

︡ḭ ṇ ṇ ︣ Ḯṕּשּט

ḭ צּ OK

︡ ךּ ︣ḮṖ צּ

ḭקּ צּ ︣Ḯ

Ⅱ

¢  קּ ︡

ךּ ḭ צּ ḭנּ

ḭ בֿ צּ נּ ךּ Ḯ

צּ ḭצּ Ḯשּ

ךּףּ ḭ ḱ ṇ ︡ ךּ טּ ḭ

נּ כֿ ḭ קּ Ḯ ︡ ḭ קּ נּ

שּךּ ḭ ḭקּ בֿ קּ ḭ ︣Ḯ

板と板の突合せを考慮して、寸法キープ・品質UP

必要寸法出しやすい

突合せ(片引き）で展開

角部の仕上必要

突合せ(両引き）で展開

必要寸法
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③ 品質UP編



Point

Before

After

צּ ︣ לּ ṇ ḭ

נּטּ ￼ḭ ︡צּ

Ḯשּףּ צּ שּקּ ︡ ḭ

︣ ṇ צּ אל

ḭ צּ ︢ ךּ︣ תּ ḭ

ṇ טּצּ Ḯ

Ⅱ

ךּףּ ḭ ḱ ṇ ︡ ךּ טּ ḭ

נּ כֿ ḭ קּ Ḯ ︡ ḭ קּ נּ

שּךּ ḭ ḭקּ בֿ קּ ḭ ︣Ḯ

応力の集中する個所への溶接を逃がして耐久性ＵＰ

応力の集中する端部
割れの発生を防ぐため
溶接をしない！！

突合せ端部まで溶接施工
ṇ ḭ ︡ḭ ṇ

︡ ךּ Ḯ צּ שּקּ

︣ לּ ḱ ṇ ḭ

︣ ṇ פּ ḭ

צּ ︡ ︡ ךּ

שּ צּ שּ ︡ḭ ṇ צּ

שּ ︣ Ḯ

端部から５ｍｍ範囲
溶接禁止！！
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③ 品質UP編



Point

Before

After

1.5

Ⅱ

︣ ḭ

3Ṍ4 שּ ︡ ךּ ṇ

טּצּ Ḯ צּ שּ

ḭ שּ

צּ שּ ︡ Ḯלּ אל

2 Ṍ 2.5 ḭ נּ M6

טּ ḭ אל 12 Ṍ15mm Ḯ

1.5

Ḯ

5

タップ長さの最適設計による製品設計にて
コストダウンを行う

3

1.5

VER-UP版 ①② コストダウン（図面指示編）



Point

Before

After

טּ

︢ ︡ ︣Ḯ

צּ ḭ

︣ ḭ

צּ ︣Ḯ

Ⅱ

לּ ḭ

אל ḭ

צּ

צּ ︣

נּ ︣

ךּףּ צּ ךּ נּ ךּ ḭצּ︣

︣ Ṅּט ḭצּ︣

ḭ ︣ ḭ ḭ

צּ ︣Ḯ

4

同一材質 板厚を採用しコストダウンを行う

SS400 2.3

- 2.0 

- 2.3

- 2.3

- 2.3 

- 2.3

② コストダウン（図面指示編） VER-UP版 ②



Point

Before

After

︡ וֹ ךּ

ḭ ḭשּ לּ בֿ

︡ ︡ ︣Ḯ

כֿ ךּ ḭ

קּ ︣Ḯ

ךּ

ḭ

צּ ︣

Ⅱ

לּ ḭ ḭ

︡

ỘỔỒ ởỔỒ טּצּ ḭצּ︣

Ọỗ צּ ךּ︡ אל

ḭ

פּפּצּ צּ ︡

ךּ ︣Ḯ

ךּףּ ︡לּ ḭצּ︣ Ṅ טּצּ ḭ

ḱ ￼ ḱ פּ פּ ︣ כֿ צּ ︣Ḯ

לּ קּ ￼ צּ ︡ ךּ︣ ḭ ṕởỔỒḱỘỌỒṖ שּ

︣ ḭ צּ ︣Ḯ

2

リベット接合を活用しコストダウンを行う

② コストダウン（図面指示編） VER-UP版 ③



Point

Before

After

בֿ ךּ בֿ

ḭ אל בֿ

︣ צּ ︣Ḯ

Ⅱ

בֿ צּ ךּ︡ אל

בֿ ︡ ךּ ︣Ḯ

ךּ ︣

ḭ ︣Ḯ

Ḯ

6

曲げ公差を考慮による多数個曲げにて
コストダウンを行う

1

5

② コストダウン（図面指示編） VER-UP版 ④



Point

Before

After

ךּ ḭךּ

ךּ ︣ ḭ

ךּ אל ḭ

ךּ צּ ︣

ỎỌỏ - לּ צּ ḭ

צּ ︣

Ⅱ

לּ ḭ

לּ

שּ אל ︣

ךּ

ךּ ︡

ṕ - Ṗ

ךּ שּ ḭ

︣

ךּףּ ḭ אל ḭצּ

ḭỎỌỏ - ḭ ךּ ︣Ḯ

︣ ḭ

ךּ ḭ צּ צּ ︣Ḯ

1

画像測定器（ATOS）を使用し
品質UP ＆ コストダウンを行う

③ 品質UP編 VER-UP版 ⑤



Point

Before

After

פּ ︣ ḭ

נּ צּ ︣Ḯ

ḭ ḭ צּ

נּ צּ Ḯךּ

ḭ ︣ ḭ

ṕ ︣ Ṗ

צּ ︣

נּ ḭ

︣

צּ ︣

Ⅱ

ךּףּ צּ ḭצּ︣

ỎỌỏ ḭ ḭ טּצּ ḭ

לּ ḭ צּ ︣Ḯ ( Ṗ ︣

צּ ︣Ḯ

3

窒素切断（専用金型）によりコストダウンを行う

לּ ḭ ḭ

1.0ỲỲṌ6.0ỲỲ

ṕ ṇ - ṕ ṖṖ

לּ ḭ

קּ ṕ5Ṍ10 Ṗ

צּ ︣ טּצּ ︣Ḯ

︣ ḭ ︡ ︣

- ︣

︣

טּצּ ︣Ḯ

③ 品質UP編 VER-UP版 ⑥



Point

Before

After

55

Ⅱ
③ 品質UP編 VER-UP版 ⑦

工程見直しでメッキの仕上がり品質を向上

!!

︣ ︡ ḭ ︡ ︡
¬ḱנּ ¬ º º צּ לּךּ ︣Ḯ ︡ ¬ º

צּ ךּ לּ ︣ ḭ בֿ כֿ צּ ︣Ḯ
בֿ כֿ צּ ךּ︡ ḭ בֿ לּ ︣ ἀỵ צּ ︣



Point

Before

After
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③ 品質UP編

Ⅱ
VER-UP版 ⑦

表面処理見直し(浸炭）でBRKTの耐久性を向上

BRKT

SS400

︣ כֿ ḭ צּ ︣Ḯ
קּ ךּ SS400 כֿ︣ ḭ ṇ
לּ צּ ︣Ḯ 1 POINT Ỡớּצ ︣Ḯ
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Ⅲ

Ẍ

①主要技術・得意分野

VA VE

3ZAS

Ṍ

Ṍ

1
10
( 3

5/100

SPHC

0.8 6
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会社概要
Ⅲ

②主要製品・製作事例

Ḳ400 ἃ 300 ἃ 50
ḲJSC 270C Ḳ2.6~3.2mm
Ḳ Ṍ 20 Ḳ20
Ḳ 3

Ṉṯ ASSY

Ḳ1200 ἃ 600 ἃ 600
ḲSPCE Ḳ1.6mm
Ḳ10
Ḳ

ṕZAS Ṗ

:1800 ἃ 600 ἃ 500
ḲZAS Ḳ1.6mm
Ḳ (2 Ṗ
Ḳ

( Ṗ

Ḳ700ἃ 500ἃ 400
ḲSPHC Ḳ2.3 mm
Ḳ120/
Ḳ18

Ḳ800 ἃ 600 ἃ 500
ḲSGCC Ḳ1.2mm
Ḳ5 ( Ṗ 6

Ḳ400 ἃ 300 ἃ 50
ḲSGCC Ḳ1.2mm
Ḳ

Ḳ2000ἃ900ἃ700
Ḳ A5052P Ḳ 3Ṍ12mm
Ḳ 2
Ḳ

Ḳ1300 ἃ 500 ἃ 300
Ḳ SS400 S50C SKD
Ḳ 25Ṍ40 mm Ḳ
Ḳ 25Ṍ40
Ḳ

Ḳ900 ἃ 600 ἃ 500
Ḳ SS400 S50C
Ḳ 25Ṍ40 mm Ḳ
Ḳ 25Ṍ40
Ḳ MC

Ṍ
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4×8のファイバーレーザー複合マシンLC-C1AJを導入し、板厚6㎜までの

SUS材・アルミ部材等の高反射材に対する切断加工の生産能力向上

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

アルミ、SUS、
銅、真鍮など
高反射材料

レーザー切断加工品の
リードタイム短縮・高度化

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

成形形状のある
板金加工製品

プレス加工の工程集約による工
数削減によるコストダウン

6人の溶接工とロボット溶接機3台の充実した社内設備により、月産200ロッ

トまでの溶接構造品に対応。溶接から曲げ構造へのVE提案も対応。

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

溶接構造品の
中量産品の対応

複雑溶接構造品の加工
品質向上

ZAS

HW 3

3

3

ṧ 2m

ṧ

4ú8

0.8 Ṍ6.0 SUS

CO2

Ⅲ
会社概要

③ＶＡ・ＶＥ提案・PR
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会社概要
Ⅲ

60

Ẍ主要設備一覧

ễ

Ẍ主要設備写真

設備名 メーカー 型式 加工能力 台数

ṇ ṇ ṇ
LC-2512C1AJṧASR-2512NTKṧULS-
2512NTK

20
ṇỄK

֧ԃԓ֪ḱԄ֧֩ԃԓ֪,ԜԅԋԄԆԝ
1

ễ ṇ ṇ ML3122VZ2 -20CF 2600*1700*600 1

ễ ṇ ṇ ML1515VZ20 -20XF 1700*800*450 1

EMZ-3510 -M2 4 *8  1

ṇ HDS5020 2000m/m 50t 1

ṇ FBD8025 2500m/m 80t 1

ṇ FBD5025NT 2000m/m 50t 1

ṇ RG 1200m/m 35t 2

30 ṇ 30 1050 ἃ 450 2

ṇ M1245 1230m/m 1

ḱ MC-300 300ỹṌ100t 3

CS-100 300ͽ 1

FD-B4-WB-M350L ALMEGA 3

TIG DT-300P 350A 5

MIG DM-350 350A 5

ṇ 50kVA ṇ 50KVA 3

ṇ TS -SNT H ḱV 1000ἃ 800 1

ṇ ṿ10 Bridge -CenterỊ 2000*1000*500 2

ṇ ṿ3 My center 3X 700*410*400 1

ṇ #6 OKK VM53R 1000*610*400 1

ṕ ṇ ḱ Ṗ 3 1

ṇ -͠1id 400*600*150 1

3 GOM ATOS Core Essential 500 (500ἃ380) ể

3 CAD CADMEISTER V11.1 3 2

3 CAD DASSO Auto Desk INVENTER( ṇṖ 3 2

3 CADḱCAM JBM Master Cam CAM 1

3 CADḱCAM TEBIS V4 3 ṇ ṇ ỎỌỘ 1

3 CADḱCAM ốỌ ṇ MetaCAM V10 2 ṇ ṇ ỎỌỘ 1

3 CADḱCAM SheetWorks 3 CAD 2

2 CADḱCAM AP-100 2

④-1 主要設備一覧
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会社概要
Ⅲ

61

Ẍ主要設備一覧

(IM -7500)
-

S700X1N

Ẍ主要設備写真

設備名 メーカー 型式 加工能力 台数

ṇ ṕ ṇṖ HG-8025 2500m/m 80t 1

ṇ ṕԜ֪ԀԄ֥Ԏԃ֪֚ԝ֪֣ԅ֪֪֘֙֩ԓ֪ԃṖ EG4010 ( ṇ Ṗקּ 1000m/m 40t 1

50kVA 1

ṇṿ ṇ S700 -X1 500*400*400 1

ṇṿ ṇ R650 -X1 ( ṇ ṇ Ṗ 500*400*400 1

ṇ METAL-ESTE (1000mm ) 1000*610*400 1

Dr Abe Dr Abe_Blank Laser 2 ṇ ṇ 1

︡ NP-100 M10 1

④-2 主要設備一覧
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試作板金
VA・VE

技術ハンドブック

有限会社 早野研工

Ẓ503 -0965
1-86 -2

TELḲ0584 -89 -6598
FAXḲ0584 -89 -1186

Ẓ503 -1301
255 -1

TELḲ0584 -33 -0382
FAXḲ0584 -33 -0389

E-Ỳail:hayano@quartz.ocn.ne.jp


