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●バレル工具のチルト角が加工面品質及び工具寿命に与える影響を明らかにする。
●バレル工具の加工に適した曲面形状及び航空機部品加工での高効率加工の有効性を検討する。

① チルト角と表面粗さ

●バレル工具で高効率加工を行うためには、曲率半径が大きい箇所に適用すると効果的なことが分かった。
●バレル工具は、緩やかな曲面形状を有する航空機部品の高効率加工に有効であることが明らかとなった。

④ 航空機部品（試作）による切削加工実験

③ 曲面形状の切削加工実験

航空機部品製造では価格競争力向上のため、加工コストの低減が必要。

工具径よりも側面刃の曲率半径Rが大きいバレル工具は、加工時間短縮
による加工コストの低減が可能とされているが、加工事例が少ない。

析出硬化系ステンレス鋼の加工コストの低減のために、バレル工具の有効性を検証。

⚫バレル工具を用いることで加工の高効率化が期待されます。
⚫難削材の切削加工に関するご相談を受け付けております。

図2 表面粗さとチルト角の関係

〇ボールエンドミルの加工時間の50%以下で加工できた。
〇表面粗さ12.5μm以下、形状誤差＋40μm以下となった。

〇加工面の表面粗さは、
定常摩耗領域555mで
Rz6.7μmと小さくなり、
終期摩耗領域945mで
Rz10.7μmと大きくなっ
た。
〇工具の逃げ面摩耗量
は、初期摩耗、定常摩
耗、終期摩耗の3段階
で増加した。

〇表面粗さ11.7μm以下、形状誤差＋40μm以下で加工できた。
〇加工面の曲率半径が大きい箇所に適用すると高効率加工に
有効である。
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図1同じカスプ高さとした場合の
切り込み間隔の比較イメージ

〇同じ切削速度、一刃送り量で切削加工した時、側面刃の刃先
付近で加工するよりも、中央から根元付近で加工した方が、理論
表面粗さに近い表面粗さで加工できる。

② 工具摩耗実験結果
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図3 逃げ面摩耗量と切削距離

加工面形状 R50 R100 R1000

ピックフィード[mm]
（ボールエンドミルとの比）

1.41
(2.2)

1.63
(2.4)

1.95
(2.8)

加工時間
（ボールエンドミルとの比）

5分51秒
(0.50)

4分47
秒 (0.46)

3分52
秒 (0.40)

表面粗さRz [μm] 11.2 11.7 10.7

形状誤差[μm] +34 +33 +40

表2 曲面形状の加工結果

図4 ツールパス
の比較(R50)

(b)ボールエンドミル

図5  加工面物外観

※ボールエンドミル： 4枚刃、R6、回転数4000min -1、送り速度1280mm/min

(a) R10ボールエンドミル (b) R50テーパーバレル

終期摩耗

定常摩耗

初期摩耗

(a)バレル工具

(a) R6                      (b) R20                   (c) R2400

切込み
間隔

切込み
間隔
2.2倍カスプ

高さ
カスプ
高さ


