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＜概要＞ 

１ 研究の概要 

この研究は、平成21年度戦略的基盤技術高度

化支援事業「微小振れツール製作システム開

発」で応募し採択されたものである。 

今までの加工技術と比較して非常に高い加工

精度、加工仕上がり、加工時間の短縮といった

効果を簡便に得られるようにすることを目的と

している。そのため、ツール先端振れを0.5μm以

下にできる極小なツール／スピンドルのセット

を製作可能なシステムを開発した。 

２ 背景 

従来の加工機械では、ベアリングのクリアラ

ンス等により主軸スピンドルの振れが必ず生じ

てしまう。また、主軸先端に取り付けられる工

具もスピンドルを用いて製作されるために、加

工機取付部と工具先端で振れが発生している。 

以上のような理由から、加工機械に取り付け

られたツール先端は主軸振れ＋ツール振れで、

大きく振れてしまう。これにより特に微細加工

において加工精度低下、ツールの短寿命化、仕

上がり面粗度悪化、加工時間の長時間化といっ

た影響が発生する。 

３ 手法 

加工機械上に砥石軸及びツール振れ測定器を

設置したシステムを開発した。 

開発した加工機の主軸にツールを取り付けて

砥石によるツールの振れ取りと、振れ測定器に

よる振れ測定を繰り返すことで、振れを極小に

することを試みた（図１）。 

 

 

 

 

 

４ 測定器の開発 

加工機上に設置可能な測定器を図２のように

開発した。分解能10nm、最小測定寸法10µmとな

っている。この測定器を用いてツール先端の振

れ測定した。 

５ ツール製作テスト 

本システムを使用して直径500µmの工具を直径

300µmまで研削し、ツールを100,000min
-1で回転

させたときの測定画面を図３に示す。根本の三

角形の稜線がぼやけていることから、研削前の

ツールが振れていたことが分かる。これに対し、

先端の稜線ははっきりとしており、振れが大幅

に減少している。ツール先端振れを測定した結

果、目標より大幅に小さい0.24μmとなった。 

６ まとめ 

ツール先端振れが0.5μm以下となる極小なツー

ル／スピンドルのセットを製作するシステムを

開発した。 

 

 

 

 

 

 

図１ ツール／スピンドルセットの製作 

図２ ツール測定器 図３ ツール先端測定 
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