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研究内容研究内容

高速高精度加工に関する研究

微細・未知形状の測定・加工・評価システムの構築

高速高精度加工に関する研究高速高精度加工に関する研究

微細・未知形状の測定・加工・評価システムの構築微細・未知形状の測定・加工・評価システムの構築

研究背景研究背景

研究成果研究成果

生産技術アカデミー　　前田圭治，西川隆敏，山下弘之生産技術アカデミー　　前田圭治，西川隆敏，山下弘之

　針金型に代表される微細金型の加工は，手作業で行われている場合が多く，非常　針金型に代表される微細金型の加工は，手作業で行われている場合が多く，非常
に多くの手間を要する。また，金型が損傷した場合でも，元の詳細な３次元形状がに多くの手間を要する。また，金型が損傷した場合でも，元の詳細な３次元形状が
不明なため同じものを作ることは非常に困難である。さらに，この工程は熟練作業不明なため同じものを作ることは非常に困難である。さらに，この工程は熟練作業
者により行われているため，高齢化や後継者不足等の課題がある。者により行われているため，高齢化や後継者不足等の課題がある。

　技能・技術のデジタル化を進めるため手縫い針製造用金型を対象に　技能・技術のデジタル化を進めるため手縫い針製造用金型を対象に

・微細形状の測定によって得られた点群データを基にしたＣＡＤデータ化・微細形状の測定によって得られた点群データを基にしたＣＡＤデータ化

・極小径工具を用いた高速切削加工による金型製作・極小径工具を用いた高速切削加工による金型製作

・加工した金型の形状評価・加工した金型の形状評価

を行い，デジタルデータがない金型の形状測定から加工評価まで実施できるシステを行い，デジタルデータがない金型の形状測定から加工評価まで実施できるシステ
ムを検討した。ムを検討した。

1,425

1,425

1,425

1,425

1,425

1,700

送り速度

(min/mm)

0.015

0.015

0.015

0.015

0

0.04

切り込み

(mm)
主軸回転数

(min-1)
工具径

(mm)

47,500φ0.6仕上加工１

47,500φ0.6中仕上加工１

47,500φ0.3仕上加工２

47,500φ0.3中仕上加工２

47,500φ0.6荒加工２

47,500φ１荒加工１

手縫い針製造用金型手縫い針製造用金型

（呼び径約（呼び径約 2.12.1mmmm））

測定測定測定

点群データ点群データ

87,500点87,50087,500点点

ＣＡＤデータＣＡＤデータ

切　削　条　件切　削　条　件

加工した針金型加工した針金型

サーフェス
データ作製

サーフェスサーフェス
データ作製データ作製

切削加工切削加工切削加工

CADCADデータと加工した針金型からデータと加工した針金型から

得られた点群データとの誤差得られた点群データとの誤差

測定と評価測定と評価測定と評価

作製した針作製した針

実際の量産実際の量産
に使用可能に使用可能 量産量産量産
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