
「お客様の日頃の疑問・困難を少しでも解決して差し上げたい」 
そんな気持ちから、工作機械に関するさまざまな知識、TAKAMAZ製品に関する 

さまざまな知識をご紹介させていただきます。 

⑩ DAW制振合金クランプホルダ使用での刃具寿命の延長 

Ta k a m a z  RY U - G I

02

年々、製品に対し精度やサ

イクルタイム短縮などの要求

が強くなっていますが、加工

方法の工夫やツールの充実

で、より速くより良い品質の

加工が実現されています。で

すが、加工条件が高速化に向

かうことで、刃具寿命が低下

する傾向があり、それらの相互バランスを取ることが困

難となっています。

今回は、高速加工での刃具寿命の延長方法として、

DAW制振合金製クランプホルダ（特許出願中）を使用し

た加工事例をご紹介させていただきます。

試験の概要
外径工具のクランプブロックに「標準クランプブロッ

ク」「制振合金製のくさび型クランプブロック」「鋼材質

のくさび型クランプブロック」の3種類を用いてSUS304

の高速加工を行い、同条件のもとでの刃具寿命を観察し

ました。

試験結果
「標準クランプブロック」では切削距離8km、「制振合

金製くさび型クランプブロック」では切削距離16km、

「鋼材質くさび型クランプブロック」では10kmまで正常

な磨耗状態を維持している結果となりました。

今回の試験結果からSUS304の高速加工では、「制振合

金製くさび型クランプブロック」で最も良い結果が得ら

れました。2番目には、「鋼材質のくさび型クランプブロッ

ク」が「標準クランプブロック」を上回っており、くさ

び型というクランプ方式も刃具寿命に貢献していること

がわかりました。

テスト評価

まとめ
特に「制振合金クランプブロック」は境界磨耗の進行

を抑制でき、SUS304の高速加工において刃具寿命延長

を図れるということがわかりました。

また、面粗さでも「標準クランプブロック」でRy6μ、

「制振合金製くさび型クランプブロック」でRy5μと違い

が表れております。

切屑がせん断型となる被削材で、切削抵抗が変動する

難削材の加工ではさらに大きな違いが出てくるのではな

いかと思われます。

『高松流・技』は、当社ホームページ http://www.takamaz.co.jp/ にも掲載しております。
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被削材 ＳＵＳ３０４ φ８０×１７０Ｌ  

チャック 日鋼製ＨＦ－６（三方爪）  

機械 Ｘ－１０ｉ  

切削油 水溶性切削油  

切削速度 ３００（m/min）  

送り ０．１２（mm/rev）  

切り込み φ０．８（mm）  

使用工具 
ＤＣＬＮＲ２０２０Ｋ－１２（三菱）  
ＣＮＧＧ１２０４０８－ＭＪ／ＶＰ１０ＲＴ（三菱） 

制振合金クランプホルダ 標準クランプホルダ

材料提供：㈱速水マシンツール様

■横逃げ面
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■加工レイアウト図




