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曲面を有する複雑形状を効率よく加工できるバレル工具は、加工時間を短縮することができ
ます。一方で、工具に加わる切削力も大きく、びびり振動が発生しやすくなるため、設定する
加工条件が加工面へ及ぼす影響を明らかにする必要があります。
本研究では、加工条件を変更した際に切削力および加工表面の粗さ、形状がどのように変化

するか調査しました。

研究内容

背景・目的

結果・まとめ

令和６年度 試験研究概要

アルミ合金 A5052 に対し、基準となる加
工条件から１項目ずつ変化させ、切削力及び
加工後の表面粗さ形状を測定しました。さら
に、実験で得られた結果を基に、工具形状・
加工条件から切削される表面形状の予測方法
を検討しました。
また、実験結果を基に加工条件を設定し

ボールエンドミルとの加工時間の比較を行い
ました。

実験結果から、径方向の切込み量、工具回
転数では、一般的なエンドミルと同様の傾向
を確認しました。一方チルト角においてバレ
ル工具特有の変化があることが分かり、加工
条件からの表面形状の予測方法を確立しまし
た。今後、金型材で需要のある鉄系材料へ
の展開を図るとともに、企業支援や普及へ
取り組んでいきます。

研究期間：令和５～６年度

製造プロセス

〇加工条件（基準）

切削量の増加に
よる影響の調査

周速度、共振に
よる影響の調査

工具の姿勢による
影響の調査
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図２ 理論上の切削表面と実験結果の比較

図３ チルト角変更時の理論値との比較

○中仕上げ
加工時間：５９分００秒

〇仕上げ
加工時間：４８分３８秒

合計：１時間４７分３８秒

〇ボールエンドミル

〇バレル工具

○中仕上げ
加工時間：１３分３３秒

〇仕上げ
加工時間：１０分５６秒

合計： ２４分２９秒

加工時間
約1/4倍

図４ 加工時間比較


