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成 果 概 要

機械加工工場における消費エネルギの数割は加工液が占めており、 その廃液も環境負荷的に問題であること

が知られている。その消費を削減する技術は多く開発されてきたが、 今まで以上にその削減が求められてい

る。本研究では、 軟質材料に対して小型省エネ熱源を用いた加工液フリー切削技術を開発した。図１はその加工

中の様子のサーモグラフィ結果を示しており、 効率的に工具 - 切りくず界面の加熱に成功し、 その界面での摩

擦起因の凝着の抑制等に成功している（加工液と比較して 4.5% の消費エネルギ）。また、 インコネル等の難削

材料に対しては浸透効果が高い油剤を適量付与することで油剤が届きにくい場所への浸透を実現し、50% の

省エネを実現した（図２参照）。

図１　開発した省エネ加熱切削の様子（左 ： サーモグラフィ写真、右 ： 通常写真）

図 2　超耐熱合金切削時の適量切削油剤供給技術
今 後 の 展 開

本研究開発では機械加工工場内で大きな消費エネルギ源となっている加工液に着目し、その使用を抑える／無

くすための技術開発に挑戦した。その結果、 対象の材料や工程によっては加工液レス／フリー加工が実現可能

であることを示した。今後も加工液に着目した省エネ技術の開発に取り組み、 それらの技術の実用化にも挑戦

する。

特　徴

● 加工液フリーで軟質材料に対して従来比 4.5% の消費エネルギで凝着抑制等を実現する省エネ加熱切削技

術を開発

● 加工液レス加工により難削材料に対して従来比 50% の消費エネルギでボールエンドミル加工時のボール

先端を用い良仕上げ性状を達成
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