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1．は じめ に

　金 型 等 の 2 次 元 的 な 平 班 部 の 多い 加 ⊥ に 対 し て lf ッ タ フ

ィ
ー

ドを ボー
ル J

’
ン ドミル よ り大 きく取れ る ラ ジ ア ス エ ン

ド ミル を用 い ，よ り能率の 高 い 加 工 を行 い た い と 言 う要 望 が

多い ．しか し．加 L能 率 が一トが っ て もそ の 加 L した ワ
ー

ク の 蟄

求 精 度 が 必 ず しも満 た され て い ない 場 合 も 多 く，そ の 場合，再
加 工 を 余 饑 な く さ れ コ ス ト高・納 期 遅延 等 の 不 安 要 ［］、1と な る ，

そ れ ら を満 た す 為に も泊 辻の 加 ⊥ 技 ｛tTに T 人 を こ ら し 冂夜

努力 を し て い る ユ
ーザ も多 い が，H 々 の 納 期 に 追 われ そ の 余

裕 が な く，作 業 者 に大 きな 負 押 と な っ て い る の が 現 実 と思 わ

れ る 弊社 で は 丿川工 能率 と力ローL精度 が 伴 っ て 初 め て 高育旨率 加
一
「 と定 義 し，そ の 高 能 率加 工 を 行 う為 に も常 に 新 し い 丁 具 の

研 究 開 発 に カ を 津 ぎ，20〔16 年 4 月 に ロ ン グ ネッ ク 形状 の 4 枚

刃 ラ ジ ア ス エ ン ド ミル 「M ］1R430R1 （図 D を1刔発 した，】
・
記

に そ の 丁 具 の 特 長 わ よ び加 ⊥ 事例 を 添14介す る ．

図 1　 ロ ン グ ネッ ク ラ ジ ア ス ［MIIR430R 」 写 真

2　v ン グ ネッ ク ラ ジア ス

「
MHR430Rl の 特長

　木 ⊥ 具 は ，文守：通 り 卩 ン グ ネ ソ ク 4 枚 刃 の ラ ジ ア ス エ ン ド

ミ ル で あ る が ，従来 の エ ン ド ミル と違 い は 図 2 に示 し た 用 に

外 刑 刃 が 逆 テーパ の 形 状 と な っ て お り，加 工 物の 立 ち 彫等 の

仕 Lげ加 丁 をす る 際，被削例 に 刃 先 が 点 接触 す る こ と に よ り

切 削低抗 が 低減 し 下記 の 効果 が 現 れ る 工 具 形 状 と な っ て い

る

　　
・
　 ビ ビ リを抑 え られ ，

　　 ・　 高送 りが 印f能 とな り，
　　 ・　 加 工 面 狙 さ が ア ヅ プ に つ な が る．

　コ
ー

テ ィ ン グ は 従 来 の 無 限 コ ー
テ ィ ン グを 進化 させ た被

膜 を 用 い 耐 熱 漏 度 1，100D ，被膜 硬 度 3，4〔1〔）Hv とア ソ ブ し，彼削

材
．
も高 硬 度 材 〜プ リ ハ

ー
ドン 釧〜生 材 ま で 1隔広 く 対 応 で き

る コ
ー

テ ィ ン グ を採用、ラ ジア ス R の 精 度 は 上 5 μ m と仕 上

げ 加 工 を意識 した 高精 度 仕俵 とな ・
っ て い る，
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図 2 　外 尉 刃 点按 触 の 略 図

3，力卩⊥ 事秒1」

　彼 削材 STAVAX 　5211RC に 対 し木 二L具 を用 い て 直彫 り加 ⊥

し た事 例 を紹 介す る，
　加 T ワ

ー一
ク 形 状 与 真を図 3 ，そ の 切削条件 を表 1 に示 す．

遊、

tit．伽

『一讐

　 ．齬 觀 
一嘉拶 ＼ 窰熱

霧
疹磐
囁

O → φ0．2 

△ → ・一辺0．231 
口 → 0、2mm角

ワ
ー一一

クサイズ ；縦 23mm × 横 381nm × 雫架 さ 8mm

　　　　　 図 3 　加 工 ワ ーク 写 〕真

　 L記形 状 に 対 し，使 用 丁 具 MHR430R φ 2 × RO ．3 × 有効長

81nm を荒加
一
r一仕 上 げ力IIエ，○ △ □ 形状の ビ ン 部加 丁 で 各 1 木

ず つ 使 用 L，川 丁 時 間 は 6 時問 20 分 の 加 ⊥ で あ る 問題 の 加

工 精 度 は，加 一L二深 さ 8mm の 立 ち壁 で 倒 れ 量 0．001mm ，表 血 粗

さは 倶1亅「酊音匹RzO ．62μ m ，平jH音匡RzO．64 μ m と高い 力IIT精度 で

加 工 を終 え て い る 特 に ビ ン 部 の 加 工 に お い て は
，
切 削 低 抗 が

日本 機械 学 会 ［Ne．060 −5］関 東支 部 第2回埼 玉 ブ ロ
ッ ク 大 会 （講 演 会 ）講演 論 文集 CO6．11．10，さ い た ま市 ）
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人 きい と ヒ ／ を倒 し （し よ い 与 只 の よ ）な加 llよ不 可能て

あ り，こ の 士 か ら も木 ⊥ 具 て の 1牛能 か 発揮 され Cい る こ とか

分 か る

　 tた 今回 紙面 の 都合 L，詳 細 は 記載 し C い な い か 被 削 材

SKDII 　 6011RC も同 条件加⊥ しは は li・］し加 1精度 か 得 られて

い る こ と も f’iけ丿川z て お く

ま 1　 加 L 事例 切削条件表

仕上 げ
ピン 部荒

側 薗 　　 平 坦 部

回 転数

（mln
冒
工

〉
8000

透 り速度

（mm ／mln ）
1400 720 500 720

切り込 み

Ad× Rd（mm ）
007 × 07OO2

×

0015001
×

0015002
× 05

加 工 畤間

（分）
126 151 103

4　表而 相 さの 限界

　木 夫 験 ぽ MHR430R φ2XRO 　5× 8 を 用 い i仕 「［郭 の 加 1を

しノニ 陦 の 士 面 忸 さ か 伺 処 ま C トげ b 　nz る か の 限 界 衣 1立湘 さ

に プ 、
・レ ／ ！ し ノー字例 〔あ る 破白1」材は NAK8040HRC 　ら 』、

∪
・〜TAVAX 　521iR⊂ の 2 種 類 実 サ 方 す は 九加 π 後 の 仕 L ，ナ加

⊥ に お い Cそ の 切 防 ム カ 量 を 変 化 させ 彼 自liu 衣 an柤 さ の 比

転 を行 っ ノ　主た そ の 降 丶ス ラ
ー

切自1」動力計 を川 い 加 T 中の

切 削抵抗観擦 と 湖1τ 面 の カ ノ ター− e ク を 観 孥 しナ 切 削 条

件乏 衣 2 に 小
『
す

表 2　 切削 条個 犬

被削材 NAK80 およびSTAVAX 　52HRC

回転数
　 　 　 　 1
8800m ［n

送り速農 750mm ／mm

テス障 AdOOlmm × RdO5mm

切 り込 み テスト2 AdO 　OImm × RdO　2mrn

テスト3 AdOOlmmXRdOO2mm

切削方向 走査線加 工 X軸方向（徨復切削）

クーラント オィルミスト

加 工 形 状 写真

形 状サイズ

17mmX17mm
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　 　 RzG　8 μ In　　　　　　 RzO　62 μ m

　 　 ラ ス ト ⊥ 　 　 　 　 7 　卜2

　 　 図 5
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NAK80 表 面粗 さお よひ カ ノ タ

ー’
“ ク与 Q

　　　　　　　　　　　　　　　　　　 （撮影 f吝才　　　XI75 ）

舞覊鬻
　　 R7075 μ m 　　　　　　RzO　6μ 1／1　　　　　 R7〔｝2 μ 11ユ

　 　 ノ
ー
ス ト 1 　 　 　 　 　 ラ ／く ↑ 2 　 　 　 　 7 ス ト 3

　　　区Ib　 gTAVAX 表面粗 さ e 刀 ノ ター
　
ノーク 与真

　（N ）

　 215

　 105

　 0
−05
−1
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テ ス ト1
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テ ス ト2 テス ト3

1− 1 夫 面 柤 さ の 結果

　NAK8D 表 凹 相 さ と カ ノ タ
ー一

マ
ー

ク b 真 を 図 5STAVAX 表

ロェ1扣 さ と カ ノ ター b ク 5 真 を 図 6 ，キ ス ラ
ー

動力計に よ る

NAK80 切自1」抵 抗 を 図 7 ，A ス ラ
ー

勤 力計 に よ る STAVAX 切 白1」

抵抗 を 図 8 に 示 づ

　2 種 類 の 被 目1」材共 に 切 り 込 み 量 R 〔1（丁 具 径 与向 ）か 少 な く

冷 る に 征い 切 削 抵 抗 か 小 さ く カ ノ タ
ー

マ
ー

ク 少 な く，結果 と

し C良 好 な イlL け 面 壮1さを 得 る こ とか C きた し か も銅材 の

叨 削加 1 （血 柤 さ R ∠02 μm 台σ）蜘 ［占
／di　il　L　Il ！の け 通 常 の v ン

r ノ ク セ ／ ター
て 考 え る 〜現 段 階 （ぽ 限 界 値 と言 っ cb 良

い の て は な か ろ うか

図 7　 或 ス フ
ー動 ノ丿卩十lZ

よ る NAK8 〔｝切 削 1氏抗
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テス ト1 テス ト2　　　 テ ス ト3

図 8 　A ス ラー一動 力卩十に よ る STAVAX 切削 拝k！几

5 お わ りに

　 こ の 様 な加 丁 方広 を 用 い て 「磨 さ レ ス 」や 　磨 き 1吽問の 短

縮 げ广と の 更な る P ］能汁か 望 め 座 き に よ っ C精 度 を崩 i こ k
な く機械 加 丁 の Ek 全 JIFF亅な との 製 品 か 製 作 て き る 加 丁 伎 仙

の
一

歩 となれ トU 一い Cあ る

日 本機 械 学会 ［NoO605］関東 支部 第2回埼 王 プ ロ
ノ ク 大 会 （。冓虞会）講 虞論文集 （061110 さ い た ま 市）
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