
加工技術データファイル 事例番号3657

【概要】
ステンレス鋼の外径旋削微小送り加工において新コーティングチップで寿命向上図ると共に、背面クランプ
バイトで操作性の向上を図った。

【結果】
　図３にチップの逃げ面摩耗量の比較を示す。当社のサーメットチップと比較して、微粒子超硬合金にＰＶ
Ｄコーティングを施したチップは摩耗量が約６０％少なくなっており、ステンレス鋼の微小送り切削には、
ＰＶＤコーティングの方が適していることがわかる。

【解説】
　小物部品の加工を行う小型ＮＣ旋盤は、バイトホルダを平行に取りつけるくし刃型刃物台を有したタイプ
が多くみられる。この刃物台では、取りつけられたバイトとバイトの間隔が狭く、チップを交換する時には
、バイトごと刃物台から取り外す必要があり作業性に問題があった。表１付図に示す背面クランプバイトは
ホルダの背面側からチップ交換操作のできるレバーロック方式を採用し、従来のスクリューオン式と比較し
て操作性が格段に向上している。またスクリューオン式のようにチップ交換の際にビスを落として紛失する
恐れもない。本ホルダにシャープエッジＦＸ型ブレーカ付きチップを装着して、フェライト系ステンレス鋼
ＳＵＳ４３０の微小送り加工を行った。チップ材種は、当社のニューサーメットＴ１２００Ａと、Ｋ種微粒
系超硬合金にＴｉＡｌＮコーティングを施したＡＣＺ３１０を比較したところ、図３に示すように逃げ面摩
耗量はＡＣＺ３１０の方が約６０％少ない結果となった。ステンレス鋼の微小送り加工にはＰＶＤコーティ
ド超硬が適していると言える。

【注記】
　背面クランプバイトのクランプ機構は、特許出願中。

【巻】 H12 【配本】 切削

【標題】 小物部品（ＳＵＳ４３０）の微小送り旋削－背面クランプバイトで作業性を、ＰＶＤコーティング
チップで耐摩耗性を向上－

【パフォーマンス】 0030

【加工法】 001B

【被削材】 64000

工具摩耗（損傷）

外丸削り

SUS 400番台

【キーワード】 ｜ステンレス鋼（ＳＵＳ４３０）｜小物部品｜ＰＶＤコーティング｜背面クランプバイト｜
工具寿命延長｜作業性｜
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　【図１付表（１）】被削材
　┌────┬───────────┐
　│材　質　│ＳＵＳ４３０（ＪＩＳ）│
　├────┼───────────┤
　│素形材　│鍛造　　　　　　　　　│
　├────┼───────────┤
　│加工数量│試作、試験　　　　　　│
　└────┴───────────┘
　
　【図１付表（２）】パフォーマンスと結果
　┌─────────────┬───────┬───────┐
　│加工個所（加工順序）　　　│　　　①　　　│　　　①　　　│
　├─────────────┼───────┼───────┤
　│使用工具番号　　　　　　　│　　（ａ）　　│　　（ｂ）　　│
　├─────────────┼───┬───┼───┬───┤
　│パフォーマンス　　　　　　│重　視│結　果│重　視│結　果│
　│　　　　　　　　　　　　　├───┼───┼───┼───┤
　│　１　．仕上げ面　　　　　│　◎　│　◎　│　◎　│　△　│
　│　２　．寸法精度　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　２′．形状精度　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　３　．工具摩耗　　　　　│　◎　│　◎　│　◎　│　△　│
　│　３′．摩耗以外の工具損傷│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　４　．切りくず処理　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　５　．びびり　　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　６　．バリ・かえり　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　７　．切削抵抗・動力　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　├─────────────┼───┼───┼───┼───┤
　│加工の狙い　　　　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　１．精度・品質　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　２．切削条件アップ　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　３．その他の能率向上　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　４．コストダウン　　　　│　◎　│　◎　│　◎　│　△　│
　├─────────────┼───┴───┼───┴───┤
　│切削条件に制限している理由│　　　　　　　│　　　　　　　│
　│　１．切削速度（主軸回転）│工具寿命　　　│工具寿命　　　│
　│　２．送り　　　　　　　　│面粗さ　　　　│面粗さ　　　　│
　│　３．切込み　　　　　　　│　　　　　　　│　　　　　　　│
　├─────────────┼───────┼───────┤
　│工具交換までの加工個数　　│１０分　　　　│１０分　　　　│
　└─────────────┴───────┴───────┘
　
　【表１】使用工具と切削条件
　┌──────────────┬───────────────┬─────────────┐
　│加工個所　　　　　　　　　　│　　　　　　　①　　　　　　　│　　　　　　①　　　　　　│
　├──────────────┼───────────────┼─────────────┤
　│工具番号　　　　　　　　　　│　　　　　　（ａ）　　　　　　│　　　　　（ｂ）　　　　　│
　├──────────────┼───────────────┼─────────────┤
　│工　具　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　│
　│　チップホルダ　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　│
　│　　　メーカ　　　　　　　　│住友電工　　　　　　　　　　　│住友電工　　　　　　　　　│
　│　　　型式　　　　　　　　　│ＰＤＪＣＲ１０１０－Ｋ０７　　│ＳＤＪＣＲ１０１０－０７　│
　│　　　寸法　　　　　　　　　│□１０×ｌ１２５　　　　　　　│□１０×ｌ１００　　　　　│
　│　　　刃部取付法　　　　　　│背面クランプ方式　　　　　　　│スクリューオン方式　　　　│
　│　チップメーカ　　　　　　　│住友電工　　　　　　　　　　　│住友電工　　　　　　　　　│
　│　　　型式　　　　　　　　　│ＤＣＧＴ０７０２０１Ｒ－ＦＸ　│←　　　　　　　　　　　　│
　│　　　材種　　　　　　　　　│ＡＣＺ３１０　　　　　　　　　│Ｔ１２００Ａ　　　　　　　│
　│　　　表面処理　　　　　　　│ＰＶＤコーティング　　　　　　│なし　　　　　　　　　　　│
　│　工具の取付け方法　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　│
　│　　　突出し長さ　　　　　　│２５　　　　　　　　　　　　　│２５　　　　　　　　　　　│
　├──────────────┼───────────────┴─────────────┤
　│切削条件　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　切削速度　〔ｍ／ｍｉｎ〕│８０　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　送　　り〔ｍｍ／ｒｅｖ〕│　０．０３　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　切込み　　　〔　ｍｍ　〕│　０．１　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　├──────────────┼─────────────────────────────┤
　│切削油性　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　　種類（ＪＩＳ）　　　　│水溶性エマルジョンタイプ　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　├──────────────┴─────────────────────────────┤
　│工作機械　　メーカ・型式：池貝　ＡＸ３０、最大出力：２２．５ｋＷ　　　　　　　　　　　　│
　│　　　　　　主軸回転数：最大２０００ｒｐｍ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　└────────────────────────────────────────────┘
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【図１】工作物と加工箇所〔SUS 400番台〕

【図２】工作物把持法と使用工具配置・加工順序
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【表１付図（１）】背面クランプバイトの設計特長

【表１付図（２）】ＦＸ型ブレーカの設計特長
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【表１付図（３）】チップクランプ方式の比較

【図３】ＳＵＳ４３０旋削加工における逃げ面摩耗量の比較
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