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Note: 

材料変位量計算のガイドラインは8章に記載されています。これは、ローレット加工形状、ワークの直径、ピッチに
よって異なります。

𝑎𝑎 = 𝑟𝑟𝑊𝑊 −

(

 (𝑟𝑟𝑊𝑊 ∗ sin (arcsin (
𝑐𝑐

(𝑟𝑟𝑤𝑤 + 𝑟𝑟𝑅𝑅) ∗ 2
))) ∗ tan(

arcsin ( 𝑐𝑐
(𝑟𝑟𝑊𝑊 + 𝑟𝑟𝑅𝑅) ∗ 2)
2 )

)

𝑟𝑟𝑊𝑊 = 𝑅𝑅𝑎𝑎𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 𝑅𝑅𝑑𝑑𝑅𝑅 𝑊𝑊𝑑𝑑𝑟𝑟𝑊𝑊𝑅𝑅𝑊𝑊ü𝑐𝑐𝑊𝑊𝑅𝑅

𝑟𝑟𝑅𝑅 = 𝑅𝑅𝑎𝑎𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 𝑅𝑅𝑑𝑑𝑟𝑟 𝑅𝑅ä𝑛𝑛𝑅𝑅𝑑𝑑𝑛𝑛𝑟𝑟𝑛𝑛𝑛𝑛𝑛𝑛𝑑𝑑

𝑐𝑐 = 𝑉𝑉𝑎𝑎𝑟𝑟𝑅𝑅𝑎𝑎𝑉𝑉𝑛𝑛𝑑𝑑 𝑛𝑛𝑎𝑎𝑐𝑐ℎ 𝑇𝑇𝑎𝑎𝑉𝑉𝑑𝑑𝑛𝑛𝑛𝑛𝑑𝑑 3

Legend: rw = ワークの半径
 rR = ローレットホイールの半径

c =  表3による変数 

プロファイルの深さの設定 = Pitch
2

理論上は半径値で1/2ピッチですが下径のばらつきや
加工負荷を考慮すると直径値でピッチの8~9割程度
の深さに設定することをお勧めします。

スクリュー M3 3,5 Nm Fig. 1, Pos. 9

Table 4: トルク仕様

2. ツールのクランプ位置
ラジアル加工では、工具をワークに対して90°の角度で
クランプします（図3）。

3. クリアランス角の設定
Z方向へ送りをかける場合はローレットホルダーとシャ
ンクの三つ又のピンのクリアランス角（図1、図2）を
1°～2°補正します（図4）。この値は、加工する材料
によって異なります。

 4. ツールのアプローチ位置
ワークの0点位置を決定するために、ホイールを当ててわずかに傷をつけま
す（図5参照）。その際、2つのローレットホイールを使用する場合は、同時
に噛み合うようにします。

また、正確なアプローチ位置は、CNCプログラミングのために以下の式で計
算することができます。この値は、使用するローレットホイールとワークの
半径に依存し、回転中心からのアプローチ位置aを示します（図5）。ワーク
の公差に応じて、さらに安全距離を確保する必要があります。

1. 一般的な情報
芯高は、ツールホルダーと一体化されており、ツールホルダーの中心に
対応しています（図2参照）。

2. ツールセッティング
 1. ホイールの組付け
ローレットホイールの取り付けや交換は、円筒ねじ（図1、3）を 完全に
緩め、ショルダーボルト（図1、5）、ワッシャ（図1、4）、ローレット
ホイール （図1、6）を取り外してください。
その後、新しいローレットホイールを肩ボールドとワッ シャーと共に取
り付け、円筒形のねじで固定します。
注）トルク仕様は5章表4に記載。

3. プロファイルの深さの設定
プロファイルの深さは，X方向に食い込ませることで決まり、最大でハーフピッチ（フランク角90°）に相当します
（図6）。設定した深さに到達した後、3～10回転ワークを回転させドゥエルを取ります。その後、主軸を回転させな
がら工具を離します。歯先が閉じると、プロファイルは完全にローレット加工されます（図6、参考文献1）。歯先が完
全にローレット加工されていない場合は、新しいセッティン グが必要です（図 6 参照 2）。

5. メーカー推奨値
ショルダーボルト（図1、5）、ローレットホイール（図1、6）、ワッシャ（図1、4）は、適切な回数のサイクルで交
換してください。
クーラントの適切な流量を推奨します。
注意：必ず同じピッチのローレット・ホイールをご使用ください。 デザイン トルク Pos. no. 

6. トラブルシューティング

7. 切削速度と送り速度の目安 8. 材料変位

4. Z方向の送り速度
Z送り加工の場合、まずX方向に食い込ませます。(3章参照)
次に、希望するローレット幅になるまでZ方向に移動します。
限界位置に達した後、約3～10回転ドゥエルを取ります。
その後、スピンドルが回転している間に工具を取り外します。
送り速度、切削速度の目安は、7章を参照してください。
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Fig. 6: 異なるプロファイルパターン
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Fig. 5: X方向のアプローチ位置X角度90°90°

Fig. 3: ラジアル加工（X方向）
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Fig. 4: Z方向送り加工
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Fig. 2: 芯高

スペアパーツに関して：

図1部品図から必要な部品番号
を指定しご依頼ください。

Table 1: Knurling profiles

Table 5: Troubleshooting

Table 6: Cutting speed and feed rate

Table 7: Knurling profile acc. DIN82: RAA

Table 9: Knurling profile acc. DIN82: RGE30°

Table 8: Knurling profile acc. DIN82: RBL30° / RBR30°

F712 series

加工方向

ラジアル
ラジアル/
アキシャル

RAA RBL RBR RGE

ローレット加工プロファイル:

ローレット・ホイールの選定
2xAA 2xBR 2xBL 1xBR

1xBL

Table 3: アプローチポジションを表す変数 c

Knurling 

wheel Ø

F712
変数c

9,8

Table 2: Manufacturing process

ローレットパターン 加工プロセス ローレットパターン 加工プロセス
RAA ストレートパターン RBL スパイラルパターン（左）

30° / 45°

RGE ダイヤモンドパターン
　   クロスパターン

 30° / 45°

RBR スパイラルパターン（右）
30° / 45°

 RAA ストレートパターン

2x AAホイール

Knurling RGE 
30° / 45°

1x knurling wheel BL
1x knurling wheel 
BR 30° / 45°

RBLスパイラルパターン（左） 
30° / 45° 

2x BR ホイール
30° / 45°

RBRスパイラルパターン（右） 
30° / 45°

2x ホイール 
BL 30° / 45°

ワーク

Work-
piece

ワーク

ワーク

Reason / Cause: Solution:問題
プロファイルが完全に形成され
ていない

プロファイルの深さの設定が正しくない　（第3章「プロファイルの深さの設定」参照）

ローレット目がダブる –  送りが正しくない
–  プロファイル深さが深すぎる
– ドゥエルが長すぎる

– 7 章で指定された送り速度を調整します。
– 第3章に規定された設定
–  ワークの3回転から10回転の間に設定

不規則なプロファイル形状 –  ワークの同心度不良
–  過度の突出によるワークの反り

–  ワークの突き出し長さとクランプ圧を確認する
– 第2章、参考文献にあるように、クリアランス角

度を正しく設定する。

– フィードレート値が正しくない
– ロファイル深さが正しくありません
– クリアランス角が正しくありません 

–  ワークの3回転から10回転の間のドゥエル
– 7章にある切削データの確認
– 荒削り径、ピッチの調整 

プロファイルにスパイラルが形成される – ワークがたわむ
 クリアランス角度が適切でない
 送り速度が高すぎる
 センター高さが合っていない 

突き出し長さを確認 してください。
2章に記載されているように、クリアランス角度を修正す
る。
7章に記載されている切削条件に従ってください。
芯高を調整してください。

–
– 

深さ調整が深すぎる 
アプローチ位置が正しくない

– 第3章に規定された設定
– - 設定はコンポーネントで行う必要があります

– 過負荷

ワークの仕上がり径が小さすぎる – 様々な材料の影響 – 8章に記載されている材料変位のガイドラ
インを遵守する。

– 下径の調整

材質 ワーク径
Ø [mm]

ホイール
径

Ø [mm]

Vc [m/min]

f [mm/U]

ラジアル
アキシャル
Pitch [mm]

from to from to > 0.3 <
0.5

> 0.5 <
1.0

> 1.0 <
1.5

> 1.5 <
2.0

快削鋼 < 10 10 / 15 / 20 20 50 0.04 0.08 0.14 0.09 0.06 0.05
10 – 40 10 / 15 / 20 / 25 25 55 0.05 0.10 0.20 0.13 0.10 0.07

40 – 100 15/ 20 / 25 30 60 0.05 0.10 0.25 0.18 0.12 0.08
100 – 250 20 / 25 30 60 0.05 0.10 0.30 0.20 0.13 0.09

> 250 25 30 60 0.05 0.10 0.32 0.21 0.14 0.10

ステンレス < 10 10 / 15 / 20 15 40 0.04 0.08 0.12 0.08 0.05 0.04
10 – 40 10 / 15 / 20 / 25 20 50 0.05 0.10 0.17 0.11 0.09 0.06

40 – 100 15 / 20 / 25 25 50 0.05 0.10 0.21 0.15 0.10 0.07
100 – 250 20 / 25 25 50 0.05 0.10 0.26 0.17 0.11 0.08

> 250 25 25 50 0.05 0.10 0.27 0.18 0.12 0.09

真鍮 < 10 10 / 15 / 20 30 75 0.04 0.08 0.15 0.09 0.06 0.05
10 – 40 10 / 15 / 20 / 25 40 85 0.05 0.10 0.21 0.14 0.11 0.07

40 – 100 15 / 20 / 25 45 90 0.05 0.10 0.26 0.19 0.13 0.08
100 – 250 20 / 25 45 90 0.05 0.10 0.32 0.21 0.14 0.09

> 250 25 45 90 0.05 0.10 0.34 0.22 0.15 0.11

アルミ < 10 10 / 15 / 20 25 60 0.04 0.08 0.18 0.11 0.08 0.06
10 – 40 10 / 15 / 20 / 25 30 65 0.05 0.10 0.25 0.16 0.13 0.09

40 – 100 10 / 20 / 25 35 70 0.05 0.10 0.31 0.23 0.15 0.10
100 – 250 20 / 25 35 70 0.05 0.10 0.38 0.25 0.16 0.11

> 250 25 35 70 0.05 0.10 0.40 0.26 0.18 0.13

ピッチ[mm] 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.6 2.0

材質 材料径Ø
[mm] ワーク径の拡大（単位：mm

快削鋼 5 0.08 0.14 0.18 0.22 0.27 0.29 0.35 0.50 – – –
15 0.08 0.14 0.18 0.23 0.30 0.40 0.44 0.50 0.60 0.65 0.70
25 0.08 0.15 0.23 0.24 0.28 0.35 0.44 0.53 0.62 0.70 0.98

ステンレス 5 0.10 0.15 0.20 0.25 0.28 0.30 0.42 0.41 – – –
15 0.10 0.15 0.19 0.25 0.30 0.34 0.45 0.51 0.60 – –
25 0.10 0.14 0.20 0.26 0.31 0.33 0.43 0.50 0.62 – –

真鍮 5 0.08 0.12 0.18 0.20 0.21 0.22 0.25 0.28 – – –
15 0.10 0.14 0.20 0.26 0.28 0.29 0.35 0.41 0.44 0.48 0.55
25 0.10 0.15 0.20 0.25 0.28 0.30 0.36 0.43 0.46 0.50 0.53

アルミ 5 0.09 0.15 0.19 0.23 0.28 0.30 0.41 0.40 – – –
15 0.10 0.15 0.19 0.26 0.29 0.33 0.45 0.51 0.57 0.65 –
25 0.09 0.15 0.19 0.26 0.29 0.32 0.45 0.52 0.59 0.65 0.75

ピッチ[mm] 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.6 2.0

材質 ワーク径Ø
[mm] ワーク径の拡大（単位：mm

5 0.11 0.15 0.20 0.24 0.28 0.34 0.45 0.55 – – –
15 0.11 0.15 0.22 0.26 0.30 0.35 0.45 0.52 0.67 0.73 0.85
25 0.11 0.14 0.23 0.25 0.28 0.36 0.45 0.56 0.70 0.72 0.90
5 0.09 0.14 0.19 0.25 0.31 0.34 0.45 0.52 – – –

15 0.12 0.20 0.23 0.31 0.35 0.40 0.51 0.62 0.66 0.73 0.97
25 0.12 0.18 0.24 0.27 0.37 0.39 0.49 0.59 0.80 0.84 0.96

真鍮 5 0.10 0.14 0.20 0.23 0.24 0.28 0.33 0.37 – – –
15 0.10 0.15 0.21 0.23 0.24 0.31 0.41 0.47 0.53 0.55 0.63
25 0.11 0.15 0.22 0.22 0.25 0.30 0.40 0.45 0.55 0.61 0.68

アルミ 5 0.12 0.14 0.21 0.24 0.29 0.34 0.41 0.51 – – –
15 0.12 0.18 0.23 0.26 0.36 0.40 0.50 0.56 0.56 0.61 0.75
25 0.12 0.18 0.25 0.28 0.37 0.39 0.50 0.58 0.77 0.82 0.96

ピッチ [mm] 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.5 1.6 2.0

材質 ワーク径Ø
[mm]

快削鋼 5 0.12 0.16 0.20 0.25 0.33 0.41 0.55 0.65 – – –
15 0.13 0.22 0.30 0.32 0.35 0.41 0.52 0.62 0.67 0.81 0.95
25 0.12 0.18 0.28 0.32 0.35 0.38 0.55 0.67 0.77 0.87 0.98

ステンレス 5 0.11 0.20 0.25 0.30 0.36 0.39 0.55 0.55 – – –
15 0.10 0.14 0.21 0.24 0.29 0.34 0.43 0.53 0.66 0.72 0.88
25 0.11 0.13 0.20 0.25 0.28 0.32 0.44 0.52 0.67 0.70 0.83

真鍮 5 0.12 0.13 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.38 – – –
15 0.12 0.16 0.18 0.24 0.28 0.30 0.39 0.40 0.48 0.52 0.63
25 0.12 0.17 0.22 0.23 0.27 0.30 0.38 0.41 0.48 0.50 0.63

アルミ 5 0.10 0.15 0.21 0.25 0.33 0.36 0.50 0.57 – – –
15 0.11 0.14 0.20 0.25 0.28 0.33 0.43 0.54 0.67 0.71 0.89
25 0.11 0.15 0.22 0.25 0.29 0.34 0.44 0.53 0.68 0.69 0.88

正常なプロファイル 浅めのプロファイル

ローレット端の材料変位が大きい（軸方向）

快削鋼

ステンレス 

ワーク径の拡大（単位：mm

Fig. 1: Exploded drawing F712
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