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•切削関連

•成形関連

• その他、学生活動支援







機械実習工場設置機械一覧

http://www.mech.kyutech.ac.jp/factory/machin.html http://kojo.yoka-yoka.jp/







ﾃｰﾏ；生産加工研究室、高効率・高精度な生産技術を追及する
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切削に関連するテーマ

• DLC工具を用いたA7075に対するドライ加工における切削方向の影響

• DLC工具を用いたA7075のドライエンドミル加工における切削条件の影響

• 5軸制御四角錐台加工の工作精度機上計測法における測定原点決定法の改良

• 工具傾斜ボールエンドミル加工の切削抵抗実測値に対する送り量と工具突出長さの効果

• 工具傾斜ラジアスエンドミル加工の切削抵抗実測値に対する送り量と工具突出長さの効果

• 旋削チャック用温度センサ内蔵治具の開発とインプロセス被削材温度測定による機能検証

• 水冷機構付きヒートパイプ接続型旋削チャックの開発とその吸熱効果の検証





切削実験

粉塵対策

・3軸マシニングセンタを用いる
・乾式側面切削
・2.4[m]の切削を行なった
・工具摩耗，切削抵抗，加工誤差，
表面粗さ，加工断面を調べる



切削前の断面

切削距離1.5[m]における断面

切削距離2.4[m]における断面



工具摩耗幅の測定

切削距離1.5[m]における摩耗幅 切削距離2.4[m]における摩耗幅



今後の実験

•上向き切削30[m]，下向き切削30[m]行う．

• 1.5[m]ごとに工具摩耗，切削抵抗，加工誤差，表面粗さ，加工断面
の測定を行う．

•新規工具の特性を調べるために，超硬工具との切削比較を行う．



工具の表面処理

微粒子衝突法

ＦＰＢ処理

ＦｉｎｅＰａｒｔｉｃｌｅＢｏｍｂａｒｄｉｎｇＰｒｏｃｅｓｓ

処理装置、ノズル、マスキング







ＤＬＣ処理 工具での事例

コーティング有無での加工誤差の比較
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輸送用車輪の樹脂化技術を確立する
・樹脂の異方性を利用して輸送用車輪の成形加工時の欠陥を低減する。
固化を制御する適切な外力を施す樹脂流動制御法を組み合わせるこ
とにより，異方性による物性のばらつきを抑制する。
・輸送用車輪の樹脂化を実現し，機械装置の回転機器の省エネルギー化を目指す。

流動制御で樹脂の
流れが揃っている

ウエルドラインが存在、
ここから破損する怖れ
有り（強度低下）



・特徴は、射出成形による短サイクルと高速成形が可能な点にある。
・従来の熱可塑性スタンパブルシートでは実現しえなかった３次元、複雑形状にも対応。

ＰＰパイプの物性向上例（Ｂ～Ｅ）

引張方向

試験方法

樹脂流動制御の効果と応用展開



応用展開例（エアレスタイヤ）

米Polaris Industries社

荷重支持スポークはリサイクル可能な熱可塑性樹脂製

非空気入りタイヤ「エアフリーコンセプト」



前回よりも、薄肉化

現在の確認状況（途中経過の段階）



引き裂き破壊試験法

•軸部を上下方向に引っ張り，引き裂き破断に至
るまでの強度を調べた．

図 実験の外観
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力の負荷

ゲート位置

図 引き裂き治具概要

成形品



実験結果の一例
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図 破壊試験結果の例

•破壊試験で得られたグラフ
を区分求積して吸収エネル
ギー量を算出．

10.04 J

32.33 J

通常成形
樹脂流動制御あり（0.4rps，5s）

通常成形 樹脂流動制御成形
（0.4rps，5s）

最大荷重
[kN]

6.25 11.36
（81.76%向上）

吸収エネル
ギー量 [J]

10.04 32.33
（222.0%向上）

表 左図の結果



引き裂き破壊試験の結果
（時間別についての比較）

図 時間別引き裂き破壊試験結果（制御角速度 0.4rps）

・樹脂流動制御を施したものは通常成形時より物性が平均して
188.1%向上した．
・制御時間が2sのもののみ，物性の向上率が平均を下回った．
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105.4%
239.7%

194.2% 213.0%

通常成形



引き裂き破壊試験の結果
（角速度別についての比較）

図 角速度別引き裂き破壊試験結果（制御時間 5s）

・樹脂流動制御を施したものは通常成形時より物性が平均して198.8%向上
した．
・角速度が0.2，0.8rpsの2パターンは，物性の向上率が平均を下回った．
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153.9%
213.0% 230.5% 198.0%

通常成形



引き裂き破壊試験後，ホイール外観
ゲート

図 試験後 ホイール(通常成形) 図 試験後 ホイール(0.4rps, 3s)
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項目 通常成形 樹脂流動制御あり

亀裂本数 2本 2〜3本

亀裂発生位置 ウエルド発生位置 ゲート間の不規則な位置

負荷方向

・・

・ ・・

・

・

・
亀裂

50mm
50mm



引き裂き破壊試験後，ホイール破断面

図 樹脂流動制御した破断面図 通常成形の破断面

・通常成形のものと樹脂流動制御時間が２sのものは，
樹脂の流れに沿うような断面が多く見られた．
・樹脂流動制御時間を３s以上行ったホイールではその
ような断面は見られず，主に平滑面であった．
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