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除 去 加 工 に つ い て  

1 . 切 削 加 工 :  C N C 旋 盤  

旋 盤 加 工 は 、 回 転 す る 材 料 か ら 不 要 な 部 分 を 削 り 取 る

方 法 で あ る 。 円 筒 形 状 の 加 工 が 可 能 で あ る 。  

C N C 旋 盤 は 、 コ ン ピ ュ ー タ 制 御 に よ り 自 動 的 に 刃 物

を 制 御 し 、 精 密 な 切 削 作 業 を 行 う 。 回 転 す る 材 料 に 対

し て 刃 物 が 進 み 、 不 要 な 金 属 が 削 り 取 ら れ て 所 定 の 形

状 が 得 ら れ ま す 。 高 い 精 度 と 反 復 性 が あ り 、 大 量 生 産

に 適 し て い る 。  

2 . 研 削 加 工 : 円 筒 研 削 盤  

研 削 加 工 は 、砥 石 を 使 用 し て 材 料 の 表 面 を 削 る 加 工 方

法 で あ る 。 切 削 加 工 と 比 較 し 精 密 な 寸 法 精 度 や 表 面 粗

さ を 得 ら れ る 。 材 料 が H R C 4 0 以 上 と 固 い 時 、 0 . 0 1 以 下

の 寸 法 精 度 が 求 め ら れ る 時 、 表 面 粗 さ R a 0 . 2 程 度 必 要

な 時 に 研 削 が 使 用 さ れ る 。  

円 筒 研 削 盤 は 砥 石 と 円 筒 の 工 作 物 両 方 が 対 向 方 向 に

回 転 し 、 両 者 が 接 触 す る 点 で 加 工 が 行 わ れ る 。  

3 . 特 殊 加 工 ： 形 彫 放 電 加 工  

 放 電 加 工 は 、 加 工 液 中 で 電 極 と 工 作 物 の 間 に 放 電 を

発 生 さ せ 、 工 作 物 表 面 を 溶 融 ・ 気 化 さ せ て 除 去 加 工 を

行 う 。 形 彫 放 電 加 工 は 電 極 の 形 状 を 工 作 物 に 転 写 す る

加 工 で あ る 。 工 作 物 が 除 去 さ れ る 量 に 合 わ せ て 電 極 を

を 送 り 位 置 関 係 を 一 定 に 保 っ て い る 。 加 工 点 で は 放 電

に よ り 大 き な 圧 力 が 生 じ 、 電 極 に 作 用 す る た め 加 工 ヘ

ッ ド は 十 分 な 剛 性 を 要 す る 。  


