
バランス測定器 Tool Dynamic
高回転加工や大径加工で振動を引き起こすアンバランスを修正

※焼きばめホルダはBT30、BT40、BT50、HSK-A63などのご用意がございます。
　詳細は当社営業へお問い合わせ下さい。

ホルダ1本あたりの標準価格：30,000円～ ホルダ1本あたりの標準価格：30,000円～

製品の詳細はOSG-HAIMER Vol.2カタログをご覧下さい。

・主電源：400V, 13kW
 （昇圧トランスは付属します）
・ストローク長さ：230mm

焼きばめホルダ

6本プレゼント！1台購入
につき

※バランシングアダプタはBT30、BT40、BT50、HSK-A63などの
　ご用意がございます。詳細は当社営業へお問い合わせ下さい。
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＋

＋
パッケージ パッケージ

焼きばめ装置 Power Clamp
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スタンダード スタンダードプラス プレミアム

コンフォートプラス

コンフォート

ナノ

※焼きばめホルダはBT30、BT40、BT50、HSK-A63などのご用意がございます。
　詳細は当社営業へお問い合わせ下さい。

焼きばめホルダ

4本プレゼント！1台購入
につき

バランシングアダプタ

1個プレゼント！1台購入
につき

焼きばめ装置・バランス測定器
キャンペーン

スタンダード／スタンダードプラス
・主電源：400V, 13kW
 （昇圧トランスは付属します）
・ストローク長さ：570mm

プレミアム
・主電源：400V, 20kW
 （昇圧トランスは付属します）
・ストローク長さ：570mm
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焼きばめ装置・バランス測定器 キャンペーン

[事例紹介]  焼きばめ装置 Power Clamp

焼きばめ時間短縮によるコストダウン
φ12用ホルダ

φ12のホルダを、1日40本焼きばめする場合・・・・・

あくまで前提条件に基づき算出した一例であり、必ずしも同額のコスト削減が
できるとは限りません。前提条件は上記をご参照下さい。

大径カッタを高速回転で使用した場合、遠心力を受けて振動が発生しやすくなります。
バランス調整を行うと、工具や機械主軸の耐久向上、加工精度や加工面品質の改善が可能です。

【前提条件】
：φ12
：40本/日
：250日/年
：3,000円

作業時間の短縮（年間）：40本 × 1分 × 250日 = 10,000分/年
削減コスト（年間）：3,000円 × 166.7時間（10,000分） = 約500,000円 

[事例紹介]  バランス測定器 Tool Dynamic

キャンペーン
内容

■ 焼きばめ装置 Power Clamp

■ バランス測定器 Tool Dynamic

https://www.osg.co.jp/

スタンダード
ナノ

スタンダードプラス プレミアム パッケージ

コンフォート コンフォートプラス

パッケージ

1台購入につき 焼きばめホルダ 6本プレゼント！
1台購入につき 焼きばめホルダ 4本プレゼント！

1台購入につき バランシングアダプタ 1個プレゼント！

製品の詳細はOSG-HAIMER Vol.2カタログをご覧下さい。

※キャンペーン対象製品につき、返品交換などお受け出来ませんので発注の際はご注意願います。
※本チラシに掲載のない製品をご希望の場合は当社営業へお問い合わせ下さい。

従来焼きばめ装置

空回転時の切削振動

回転数

(秒）

加熱時間
冷却時間

Power Clamp

■ユーザ様の情報をご記入ください

貴 社 名
フ リ ガ ナ

メールアドレス ＠（　　　　　）　　　　　ー

ご住所

TEL

ご担当者名

〒

部署名

OSG代理店

備考欄 OSG使用欄

得意先コード

カタログはこちら
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ご記入欄

■ ご希望の装置をお選び下さい

■ ご希望の項目をお選び下さい

□ 焼きばめ装置 Power Clamp　　□ バランス測定器 Tool Dynamic

■ 使用するホルダ（アダプタ）の主軸サイズをご記入下さい

■ ご要望などがあればご記入下さい

□ 詳しい話を聞きたい　　□ 見積もりが欲しい　　□ 詳しい資料が欲しい　　□ その他（　　  　　　　　　）
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ホルダ1本あたり
1分短縮！

年間約50万円のコスト削減！

シャンク 径
焼きばめ本数
稼 働 日 数
作業者人件費

バランス調整により良好な加工面粗さを実現

回転数別 切削振動の比較データ

使 用 工 具

被 削 材

切 削 速 度

アンバランス重量

加工面粗さ

バランス調整あり

PFAL φ160　10刃（特殊品）

ADC12

4,000m/min (8,000min-1)

8.0gmm 366.8gmm

Ra＝0.703μm Rz＝3.028μmRa＝0.158μm  Rz＝0.936μm

バランス調整なし

バランス調整なし
バランス調整あり
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https://bit.ly/3dBLXwG

