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１．起因・問題点 ３．｢品質工学を適用した高精度最適切削加工技術｣の特徴 ■まとめ

２．概要

【オリジナル防振工法】

a) 自社設計開発した製作の特殊材質を使用した防振バー ■産業機械用サンプルデータ
b) 製品材質(特殊材質・形状)に応じて、工具能力を最大限に引き出すノウハウ

c) 素材の応力を分散させるチャッキング技術および切削条件

d) 振れ止めに切粉が巻き込まれないための特殊カバー など
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●最後に

弊社の｢品質工学を適用した高精度最適切削
加工技術｣に際しましての概略をご案内させて
戴きました。
このご案内に際しまして、ご不明な点や疑問等

がございましたら、下記までお気軽にお問い合
わせを頂ければ、ご都合の良い日時にご説明
にお伺いさせて頂きたいと思います。
なお、御社様に於かれましてご検収・検討のう

え、ご配慮・ご高配に賜れます様、何卒よろしく
お願い申し上げます。

弊社、｢品質工学を適用した高精度最適切削加工技術｣のご案内

今回の試作開発案件はこれまで研究してきた工作機械（ＮＣ旋盤）加工におけるオリジナ
ル防振工法（※下記参照）を最大限に活かすため、より設備の高剛性化と工具および周辺機
器の工法改善を融合させ、最適化を図りました。
高精度化・微細化に対応した技術目標値として、現行の工法では最小直径の5.6倍の長

さが限界とされている長物の薄肉内径加工法の開発により、最小直径の10倍でも安定的
に切削加工対応できる加工ノウハウを習得し、｢一体化｣、｢軽薄肉・中空化（軽量化）｣、｢
高精度化（変形抑制）｣、という高度化目標の３つの目標に挑戦しました。

現在、様々な工業分野において「エコ化」、
「軽量化」が求められております。
その中でも構造の一体化や中空化、薄肉化が

求められておりますが、部品強度の低下は重大
欠陥を引き起こす可能性があるため、強度の必
要な部分は肉厚のものを使い、強度の必要では
ないところは極力薄肉にして軽量化するというト
レンドがあります。

現状では、切削加工で肉厚の部分と薄肉の部分が混在している部品を一体加工しようと
すると、特に内径は薄肉部分が切削抵抗による振動の影響を受けやすく、変形したり、表
面粗さを低下させてしまったりしますので、あえて分割構造にして、溶接により接合すること
が一般的になっています。
しかしながら、溶接構造にすることにより、薄肉部には溶接熱による変形が発生し、品質

精度が低下し、部品点数が増えることで、高価格になり、製作のリードタイムも一体構造体
より長い時間を要することは避けられません。
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上から 内径の5倍 8倍 10倍の深さで止まり穴加工切削仕上げRa0.8以下を目指
しました。
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工具メーカー 周辺機器メーカー

・特殊固定ジグの設計および作品開発
・切削加工、実験及び試作評価

防振切削工具に関する技術的情報提供
≪特殊固定 ジグに関する支援≫

振れ止め用工具に関する技術的情
報提供

群馬大学

≪品質工学適用による高付加価値技術≫

・切削加工に於ける
高精度最適加工条件の調査

・加工条件と加工品の
品質工学的因果関係の調査

群馬産業技術セン

≪加工品評価技術≫

・切削加工品の精度・評価
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弊 社

高精度切削加工技術

弊社の連絡先

弊社が取り組んだ新たな切削技術の特徴と致しましては下記の通りです。
１．深穴ボーリング加工が可能となりました。
２．一体化・中空化・薄肉化が可能となりました。
３．『ものづくり試作補助事業』に採択されました。

外径円筒度（㎜） 0.0489 0.0119
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精度改善

内径円筒度（㎜） 0.0591 0.0215
0.0376

精度改善

溶接分割構造
（現行）

切削一体構造
（本事業開発）

変形量の差
（向上の度合い）

弊社の｢品質工学を適用した高精度最適切削加
工技術｣を ご採用戴く場合の”メリット”を掲げさせ
て頂きました。

１．溶接構造に比べ”製作リードタイム”を減少
する事が出来ます。

２．形状はテーパー、R形状、溝入れ等、如何
様な形状でも作れます。

３．一体構造のため、溶接熱による金属組織
が崩れる事もなく、素材そのものの性能を
引き出す事が出来ます。

４．部品点数が少なくなるため、｢管理コスト｣や
｢製作コスト｣を減少させる事が出来ます。


