
第28回目になります、技術ニュースをお届け致します。
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プラスチックには、透明な材料が有ります。

透明部品は測定方法により、

正確な検査結果を得られない場合があります。

弊社では、微細部品の検査を中心に、

ほとんどの寸法測定に画像測定器を用います。

画像測定器は光を当て影を取り測定するため、

透明だと光を透過してしまい正確な測定が困難となります。

透明な材質を測定するときは、基本的に三次元測定機

・ノギス・マイクロ・ピンゲージ・栓ゲージ・リングゲージを使用して検査をしています。

画像測定器を使用しなければ測定が出来ない部品に関しては、

切削加工の場合、同材質の透過しない色で部品製作を行い、

また、成形品の場合は、収縮率が同じで色が付いている材料を使用して成形を行います。

それらの測定も行い、透明部品の測定値との整合性の確認をして良品と致します。

今回の技術ニュースも私たちの日々の取り組みをご紹介していますのでご覧ください。

微細切削加工で技術的な打ち合わせをお客様と行っていると、

「こんなに小さいのにそんなに掛かるのですか？」

と疑問の声を頂きます。

もっともなご意見です。

指先に乗る様な部品で数時間の加工時間を想定するのは難しと思います。

回転数や送りは無視しての例えになりますが、

幅1ｍｍ長さ100ｍｍの溝をφ1のエンドミルで加工した場合、加工時間が1分掛かるとします。

では、幅0.1ｍｍ長さ100ｍｍの溝をφ0.1のエンドミルで加工したらどうでしょう？

やはり、加工時間は同じ1分となり工具径が小さくても変わらない事になります。

どこに加工時間が掛かっているのかと言うと、

実際の加工ではＺ方向、深さがあります。

皆様が使用したことのあるシャーペンの芯で考えてみて下さい。

0.3ｍｍと0.7ｍｍでは芯の硬度は別としても折れる時の筆圧は違うと思います。

エンドミルにおいても、材料を削りながら進むため

同じ条件で削るなら径が大きい方が安定して加工が行えます。 加工条件の関係式
では先程の条件で、溝の深さが0.5ｍｍとした場合、

φ1でＺ方向の切込み0.1ｍｍで5回加工すると切削時間は5分

φ0.1だとＺ方向の切込みがφ1の10倍となり50回、

切削時間は50分となります。

この様に、加工対象が小さくなると工具も小さくなるため

同じ切削量でも加工時間が多くなってしまいます。

加工問合せで隅Ｒの変更や

狭くて深い形状部の変更等を提案するときは、

この様な理由があるため、御手間をおかけしますが、ご検討をお願い致します。

当然、必要な形状の時は、ご希望に沿うよう努力いたします。

切削時間＝切削長さ÷（送り量×回転数）
例

1分間に1000回転する。
１刃当たり1回転で0.1ｍｍ進みます。

1分間で100ｍｍ進みます。
1min＝100ｍｍ÷（0.1mm/rev×1000rpm)

送り量、回転数は諸条件によって変化します。

後藤精機　社員が語る今月のコラム
透明な材質の寸法測定における注意点　　　　　　　　　　　　　　　　担当：Ｂ(検査)

微細切削加工におけるコストダウンとは              　担当：Ｈ(CAD/CAM)
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