
【2】加工プログラムの作成：プリピアス機能、窒素ガスパージ機能

①穴加工毎にエアー（ピアス）と窒素（切断）でガス種を切り替えていると、加工時間が長くなるため、
はじめに全てのピアッシングをエアーで実施した後、窒素に切替えて切断を行う、プリピアス機能を推奨いたします。

※プリピアスはCAD/CMA（CamMagic LAなど）にて作成ください。

【1】亜鉛めっき鋼板のピアス品質：すすの発生と低減方法

①亜鉛めっき鋼板の切断においては一般的に窒素ガスを用いますが、窒素ガスでピアッシングを行った場合、
ピアス時に発生する『すす』が課題となるため、新ピアス条件（エアー条件）の使用をお勧めします。

亜鉛めっき鋼板のピアス品質改善のご紹介

対象機種：HV・HV2・LV・eXシリーズ

通常のピアス条件（窒素） ご提案のピアス条件（エアー）

ピアス部

穴加工品質

②加工条件は以下条件を登録します。（空いているピアッシング条件番号に登録してください。）

❶STEP1：ピアッシングのみを実施 ❸STEP3：切断のみを実施❷STEP2：ガスの切替え処理

Air N2

お問い合わせ（加工技術）
□東日本地区 東日本メカトロソリューションセンター TEL:(048)-710-5750 
□中日本地区 レーザ製造部 加工技術課 TEL:(052)-712-2324
□西日本地区 西日本メカトロソリューションセンター TEL:(06)-4868-8656

②プリピアスから切断に切り替わる行に窒素ガスパージプログラムを入力します。

【ポイント】
・M98P9061を入れることで、エアーから窒素へガスが切り替わり
窒素切断の面品質を安定させることができます。

・プログラム（9061.nc）が入っていない場合はエラーが表示されます。
その際には、下記加工技術課までご連絡ください。

ピアッシング時に発生する『すす』の影響で穴加工品質が悪化
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