
ト
、合ISH以AWA

Corporate Profile 



園開閉明蹴-量

瞳諸制崩細血四面i



:・翠盟国:
圃困園・

E---
- ~H:: }J，霊ヨ・



Regrind 

再 研磨

当社では、お客様それぞれの使用条件に合わせた

再研磨を行っています。

刃径や角度の指定、その他細部まで

指定された条件での再研磨も可能です。

ポール スクエア ラフィング テーパ ラジアス ハイヘリックス 面取り ドリル リーマ

工ンドミル エンドミル エンドミル エンドミル 工ンドミル エンドミル エンドミル
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より効率の良いスピーテ、イー芯作業を目指し、 CNC工具研削盤は、様々な工

具の特徴に合わせた独自のセッティングが施されております。お客様のニー

ズに合わせた迅速な対応を目指しています。

NC技術が発達した現

在でも、まだまだ汎用

工具研削盤は活躍して

います。これらを取り

扱うには極めて高い技

術と経験が必要に芯り、

技術者は日々加工テク

ニックを磨いて技術の

向上に努めています。

PCD PCD 

エンドミル ドリル

PCD 

リーマ

タップ Tスロカッター アンギユラカッター サイドカッター メタルソー ホブ



Ordermade 

工 具製作

わたり培ってきた経験 ・技術・ 設備を最大限活用し、

お客様にベストマッチした超硬工具の設計・製作を行っております。

厳しい品質基準の基に完成したこの世に一本だけの

「オリジナル工具」をお届けいたします。

高速加工用

エンドミル

ラフイング

エンドミル

逆テーパ

エンドミル

逆ねじれ

エンドミル

総型

エンドミル

段{寸き

エンドミル



パニシンク‘

ドリル

小 ロット

大量生産まで柔軟に

から

対応

ドリル

リーマ

i' 
被削材や加工条件に合わせた最適な超硬母材を選定させて頂きます。 工異形

状に合わせて焼結させた専用の母材での製作も可能です。

お害様からのご要望に合わせて、工具研削シミュレーションソフ トを使用し

事前に3D画像で検討する事ができます。

アリ溝

カッター

ザグり用

カッター

強ねじれ

面取りカッター

R形

Tスロカッター

ラジアス付き

多刃ルーター



Coating 

コーテイング

(土要コーティング取り扱い昂 〉

TiN 

2.300Hv 

耐磨耗性

3.000Hv 

耐磨耗性

TiCN 

2.800Hv 

耐熱性

耐麿耗性

TiAIN 

3.000Hv 

超耐費財生

超耐磨耗性

潤滑性

S-AICrN 

2.500Hv 

低摩}撃性

耐勲性

耐溶着性

潤滑性

S-CrN 



3.500Hv 

超耐燃性

超耐磨耗性

S-TiN 

ベス

3.500Hv 

超耐燃性

超耐庖粍性

トな コ、園田・ーー ア イ ン グで

更なる高性能化ヘ

当社では、全国のコーデイングメーカーとタイアップし、 10種類を超える

豊富なラインアップの中から最適なコーテイングをご提案させていただきま

す。再研磨晶や新規製作品と併せてコーテイングを一貫して処理致しますの

で、コストの軽減、納期の短縮など多くのメリットが生まれます。

切削工具へのコーディングは、被削材や切削方法、工具種に合わせて選定す

ることにより様々な効果が生まれます。耐摩耗性、耐溶着性、潤滑性など、

お客様の目的に合ったコーテインクを施すことで作業の効率化が生まれます。

また、刃形状とコーテイングとのトータル的忽ご提案も行っております。

3. 1 OOHv 

超耐燃性

超耐庖粍性

潤滑性

3.300Hv 

低摩療性

耐黙性

耐溶着性

潤滑性

1.800Hv 

耐溶着性

6.000Hv 

超低摩療性

耐磨耗性

耐溶濁性

9.000Hv 

超微結晶

低限際性

耐騒粍性

耐溶漕性

WXS WXL WDI CrN DLC 超微結晶DIA/DG



全数検査が基本です
新規の製作品はもちろん、再研磨晶も全数検査を行います。

当社では最高の品質をご提供するため、入荷から出荷まで徹底

した品質管理を行っております。加工が終了した工具は再研磨

品、新規製作品共に検査工程にて全数チェックを行います。

再研磨規格について

当社の再研磨は新品工具製作時と同様の精度規格です。従来

の様芯再研磨晶だから荒引き、中仕上げにしか使用出来ない

といった事はございません。私たちがと提供するのは、再研

磨レベルの再研磨ではなく、新品レベルの再研磨です。

※お預かりした工具の形状や摩耗状況により規格を満たす事ができない場合がございます.

[規格の一例]

ポール工ンドミル

R精度 土O.005mm

ラジアス工ンドミル

R精度土O.Olmm

※2校刃 RO.5-R6の場古 ※自技刃 RO.5-R35413-φ12の唱古

研削油や砥石の管理も大切な仕事です
表舞台には立たない影のツールたちも品質向上に役立てています。

使用した研削液はフィルターを通り再びタンク 良い工具を作るには良い砥石を欠かすことはで 砥石包身の重心が回転軸から外れていると無理

へ戻ります。浮遊している 1ミクロンを越える きません。常に砥石をベスト忽コンディション のある研削と砿り、精度や面籾度に影響が出て

不純物は全て除去され、研削に愚適化された研 に整えるため、成形ドレッシンクシステムによ しまいます。砥石の童心を回転輸中心に合わせ

間IJ液へと生まれ変わります。 るこまめなドレスを行っています。 ることで品質の高い研磨を行なう事ができます。



安定した室温は工具の精度も安定させます
主要なCNC工具研削盤の作業室は常に250C:tO.50Cにコントロールされています。

工場内に張り巡らせた多くの排気ダク トは、安定した精度を確保するべく、 25'C士oscのフレッシユ工アーを工アダクトから落とし、下から抜くと
安定した室温を得る為に設けられたもので音。私たちの製晶はこの篠な窒 いった循環を作っています。外気に影響を受lブす、常に同じ環境を作り出

温にもとだわった環境から生まれます。 す事で、安定した品質の工具を生産し続ける事が可能になりました。

ア具を示内に使いやすく
レーザーマーキング、刃径の添付など、工具を使いやすくする無料オプション

吋e

首下の逃し追加工の一例

切削工具はただ切れれば良いというものでは

ありません。使うお客様にとって、いかに使いやす

く、いかに管理しやすいかが重要な工具選定の要素に

なってきます。当社では再研磨や工異製作時にご要望に応じ

てレーザーマーキングやヲベル類の添付など、使用するお客

様に合わせた便利な無料オプションをご用意しております。

※一部有料のオプションもございます。



検査・測定機器
従来、切削工具の測定は投影機が主流でした。現在でも多くの主主産現場で投

影機は使用されてl，id':す。しかし、投影機を使用した測定ではオペレーター

の個人差が発生し、精度を必要とする切削工具の測定には正確であるとは言

えません。当社では、現在最も信頼されている CNC非接触測定方式を採用

しており、更主主る高い精度の管理に努めています。
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社員教育

切削工具のスペシャリストを 目指して
若手社員には定期的な勉強会を行い、ベテラン技術者かう技術や知識を継承します。それは工具の基礎的な

内容から、実務レベルの高度な内容まで至るまで。また、お客様がどの様に工具を使用しているかなど研磨

技術だけでなく工具を使用する立場に立った考え方ができるよう指導・育成をしています。

グローバルな発展に向けて

2013年より外国人技能実習制度を利用し、ベトナムから技能実習生を招いて技術の指導

にあたっています。今後のグローバル展開を考え社内で外国人を雇用することにより、育

成する日本人スタッフの教育にも繋がっていくと考えています。今後も教育の手を止める

ことなく、 言葉で伝え続けていくことが今まで培った技術を継承する一歩であると考えま

す。今後は発展途上国の未来を担う技術員の育成の一翼になれればと考えています。



会社情報

Overview 

商 τEコ7 

設 立

株式会社石川工具研磨製作所

昭和 58年 1月

資本金 10.000.000円

代表者 代表取締役社長石川直明

46名 (2016年 1月現在)

清水銀行沼津支庖

従業員数

取引金融機関

決算

事業内容

所在地

三島信用金庫片浜支庖

12月

超硬工具設計・製作 各種切削工具再研磨

[本社・ 工場]

干410-0001静岡県沼津市足高 396-82(沼津鉄工団地内)

TEL: 055-926-7012 FAX: 055-926-5541 

http://www.ishikawatool.cojp 巴 information@ishikawatool.co.jp

[Vietnam Office] 

Room 1602 Cowork 02 Regus Center (Vietnam) CO..Ltd. 16th Floor Daeha 

Business Center 360 Kim Ma. Ngoc Khanh Word. Ba Dinh Dist..Hanoi-Vietnam 

Tel +84・4-3267-3510 Fax +84-4-3267-3669 

History 

昭和 58年 1月

63年 9月

平成 2年 12月

7年 10月

13年 5月

14年 7月

16年 1月

16年 6月

17年 11月

18年 2月

18年 6月

19年 1月

20年 3月

22年 8月

25年 2月

25年 7月

27年 1月

28年 7月

現会長石川正次が静岡県駿東郡清水町にて石川研磨を設立

有限会社石川工具研磨製作所に社名変更し、沼津市中瀬町に移転

牧野フライス精機 CNC工具研削盤 1号機導入

業務拡張に伴い、静岡県沼津市大岡に工場を移転

業務拡張lこ伴い、静岡県沼津市大諏訪に工場を移転

業務範張に伴い、静岡県沼津市大諏訪にて第二工場稼動

業務拡張に伴い、静岡県沼津市大諏訪にて第三工場稼動

資本金 1.000万円に増資、株式会社石川工具研磨製作所に社名変更

超硬ソリッドエンドミルの輸出を開始

経営革新計画を取得

工具メーカ一再研磨認定工場取得

WALTER CNC工具研削盤 1号機導入

特殊工具部門立ち上げに伴い、静岡県沼津市大諏訪にて第四工場稼動

業務拡張に伴い、静岡県沼津鉄工団地に社屋を移転

ROLLOMATIC CNC工具研削盤 l号機導入

第 1期ベトナム人技能実習生受け入れを開始

石川直明が2代目社長に就任

ベトナム(ハノイ)に駐在事務所を設立






