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操作マニュアル ＆ 解説

ThreadPro
スレッドプロ
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スレッドミルのご使用にあたって

スレッドミルは、3軸同時制御とヘリカル補間機能が付いたNCを搭載している
マシニングセンタで使用します。

加工精度と加工能率の観点から、上図のようにヘリカル切削をしながらアプローチ・リリースをすることを推奨します。
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特長

・ダウンロード不要で使用できます。（要インターネット閲覧アプリ）

・スマートフォンやタブレットPCから利用可能です。

・RPRGの表示（RPRG：工具半径補正値の参考値）

・ヘリサート対応

・最新工具の追加等

・多言語対応（12カ国）

・多種NC対応（8種類）

WEB版アプリケーション：ThreadPro
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言語・地域ー使用許諾

・「エンドユーザー・ライセンス誓約書」の

内容をご確認のうえ、
Language（言語）と Region（居住国）を選択し、
「同意する」をクリックしてください。

※日本の場合は、右図のように設定下さい。
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ねじサイズ選択①

加工したい ねじの情報を入力します。
各項目をプルダウン選択してください。

※プルダウンで目的の値が出ない場合は、「ねじの種類」を
「カスタム」に選択頂き、ねじの呼びをミリ（ｍｍ）で手入力下さい。
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ねじサイズ選択②

ねじ立て長さ・下穴径/素材径を入力してください。

※ねじサイズをプルダウン選択したときに
自動入力されますが変更も可能です。
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ねじサイズ選択③

・「ねじ精度」の設定は、RPRG（工具半径補正値）を決めるために設定します。
・メートルねじとユニファイねじを選択したときに表示されます。
・最初の設定では、１級相当のねじを加工する想定としています。

・「次へ」をクリックしてください。
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ねじ精度 狙い75％とは？

小さめギリギリ合格

大きめギリギリ合格
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ココを狙います！

ねじの合格範囲のどのあたりを狙うか、
ということです。はめ合わせを考慮し、
めねじは75％（大きめ）、
おねじは25%（小さめ）を初期値に
設定してありますが任意に変更できます。
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工具選択

・「次へ」をクリックしてください。

・「ねじサイズ選択」の情報をもとに
加工可能な工具の候補が表示されます。
（対応する工具がない場合は表示されません。）

・使用する工具を選択してください。
選択した工具の行が灰色に変わります。
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被削材

・加工したい被削材を選択してください。
「パスタイプ」
「アップカット/ダウンカット」
「パス回数」
「切削条件」
各項目について推奨方法が自動的に入力されます。

・推奨外の被削材を選択すると、
「選択した被削材は工具の対象被削材ではありません。」
とメッセージが出ます。
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マルチパス/シングルパス

シングルパスマルチパス

能率重視にはマルチパス、品質重視にはシングルパスと用途にあわせて選択可能です。
推奨はマルチパスですが、加工時間をかけても品質を重視したい難しい加工などの時は、
シングルパスをお試し下さい。
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ダウンカット

工具の耐久重視

ダウンカット／アップカット

内径右ねじの場合、右刃の工具で穴底から上に向かって切削するとダウンカット、
穴の入り口から下に向かって切削するとアップカットになります。
（右ねじ・左ねじ、工具の公転方向によって異なります。）

アップカット

仕上げ面重視
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パス回数

パス回数ごとに切込む量が調整可能です。
また、切込み量に100％を入力することで、
ゼロカットのプログラムも
簡単に作成することができます。
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出力結果①

・CNCのタイプをプルダウン選択してください。

・「メートル／インチ」は、プログラム出力時に
数値の単位をミリ、もしくはインチにするのかを選択します。
通常はメートルを選択します。
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出力結果②

・「刃先基準にする」の項目は、加工軌跡を
工具の刃先基準、もしくは工具中心にするかを決定します。
工具半径補正を使用する場合は「刃先基準にする」を選択してください。

・「アブソリュート／インクレメンタル」の選択は、
NCプログラムをアブソリュート指令もしくは、
インクレメンタル指令にて出力するかを決定します。
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出力結果③

以下の項目は自由設定となります。
・「プログラム名/プログラム№」
・「中心座標（X、Y、Z）」
・「工具番号」
・「工具長オフセット番号」
・「工具径オフセット番号」

・「実行」をクリックしてください。
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NCコード

最終画面となります。
これまでの入力情報をもとにプログラムが作成されます。
プログラム実行の際はドライラン等で十分動作確認を行ってください。
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NCコード 概要

各項目については以下の通りとなります。
・「加工時間」：1穴あたりの加工時間（目安）
・「RPRG」 ：工具半径補正値
・「ZMIN」 ：加工中における工具先端の最下点位置



19

NCコード プログラムをコピーする

「コピー」をクリックすると、
NCコード内容をクリップボードにコピーします。
任意の場所に貼り付けしてください。
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NCコード テキストデータをダウンロードする

「テキストデータ出力」をクリックすると、
「sample.nccode」のファイル名でNCコードをダウンロードします。
「.nccode」の拡張子を変更してご利用ください。
（例：「sample.txt」など）
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NCコード PDFデータをダウンロードする

「PDFデータ出力」をクリックすると、
NCコードをPDF形式にて出力します。
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