
高松機械で働く社員のアツい声をご紹介します。TAKAMAZ  社員紹介
昨年度までは新潟・長野地区でサービス

業務を担当し、今年4月からは新潟地区で

営業活動をしております。サービス担当

時代は、修理が完了したあとに、お客様から

いただく「ありがとう」の言葉がうれしく、

急な修理要請に対応できたときなどは、

特に達成感がありました。最近は仕事終

わりに銭湯へ出かけ、サウナで汗を流す

ことが、一番のリフレッシュ法になっています。今後はサービス業務で

蓄えた機械の知識をさらに増やして、お客様に寄り添った営業活動を

していくことを目標にして、日々努力してまいります。
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受付での来客対応などを受け持ってい

ます。お客様にお茶やコーヒーをお持ち

する機会も多く、金箔入りのコーヒーを

お出しした際に、「金沢らしいね」と喜んで

いただけたときは、うれしかったですね。

海外のドラマや映画を見るのが好きで、最近

のドラマでは、『SUITS』や『SHERLOCK』

がおすすめです。ぜひご覧になってみてくだ

さい。人見知りなところもある私ですが、受付ではお客様を明るく元気に

お迎えして、気持ちよくご来社いただけるように頑張ります。よろしく

お願いいたします。
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　8月27日、「TAKAMAZ Family Day」と題して、あさひ工場に
従業員の家族たちを招いての工場見学会を開催しました。従業
員がそれぞれの家族をエスコートする形式で行い、夏休み最後
の週末とあって、85組230人の家族が参加。普段は見ることので
きない新工場の生産ラインや営業部のオフィスなどを興味津々の
様子で見てまわりました。社員食堂「オレンジキッチン」でのランチ
タイムでは、特別にお子様ランチやデザートを提供するサービスも
あり、最後は髙松宗一郎社長から従業員たちに向けて、「会社
の成長とともに、皆さんがより幸せな生活を送れるよう、一丸と
なって努力していきましょう」との挨拶で締めくくりました。

　日刊工業新聞社の主催で、今年で52回目を迎える「機械工業デザイン賞IDEA」
において、弊社が2021年に発売を開始した倒立型CNC旋盤「XV-3」が「審査委員会
特別賞」に選ばれました。1台に3つの主軸を搭載した「XV-3」は、それぞれの主軸
ユニットで多様な加工が可能なほか、ローディングユニットを内蔵してコンパクトに
まとめたことが受賞理由となりました。
弊社としては通算4回目となる栄誉に、開発を担当した開発課係長の浅井隆平は、

「この受賞をきっかけに、多くの方々に本機の特性を知っていただき、生産ラインで
活躍することを期待しています」と喜びの声を寄せています。

あさひ工場 
家族見学会開催

「XV-3」が機械工業デザイン賞IDEA「審査委員会特別賞」を受賞

旋削加工やドリル加工で発生する切りくずを細断できる「揺動切削」。
当社製品による機能の検証を行いました。

「揺動切削（オシレーション機能）」について
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■揺動切削（オシレーション機能）とは

旋削加工においてワークやバイトへの切粉絡みは避けては通れない現象のひとつです。
対処法としては、切削条件やチップブレーカの変更、高圧クーラント装置の使用など様々なものがありますが、
今回はFANUCオプション機能の一つ、「サーボ学習オシレーション機能」を用いた「揺動切削」についてご紹介いたします。

■切りくず状態と面粗度の比較
通常切削と揺動切削の切りくず状態を比較すると（図2）、通常切削時は

長く伸びていますが、揺動切削時には細かく分断することができています。
　面粗度の比較（図3）では、通常切削時はRz4.47μmに対して揺動切削
時はRz9.96μmと約5μmの違いが見られました。揺動切削を使用すること
でのサイクルタイムの変動はありません。

■安定した品位を守るための課題と注意点
●加工精度への影響
寸法公差や面粗度が厳しい加工には適さない場合があります。

●指令方法に関して
オシレーション機能は、送り軸1軸のみの指令しかできません。同時に
２軸が動作するような加工（テーパ加工等）では、指令したX軸または
Z軸のどちらか１軸のみの揺動となります。早送り指令、ネジ切りの指令
では揺動しません。

●機械に与える影響度
本機能を使用した場合、機械の稼働状況により影響度は異なりますが、
スライドおよびボールねじ、サポートベアリング等に負荷がかかるため、機械
の寿命は短くなるリスクがあることをご理解ください。

●揺動切削の効果
揺動切削はサーボ軸モータとスライドの追従性が重要であるため、大
型の機種や主軸の回転数が高い場合は効果が低減します。また、バッ
クラッシュ調整等の管理が必要です。

●対応機種・コントローラ
FANUCコントローラ0i-TF PLUSにて使用可能です。（有料オプション）
既存機においてオプション追加対応も可能です。改造は制御ソフト
変更のみとなります。

■まとめ
今回は切りくず処理問題を解決する特殊な加工法「揺動切削」につい

てご紹介しました。当社でも更なるニーズに応えるため、対応機種の拡充に
努めてまいります。詳細な使用方法や機械仕様に関しましては、当社営業
技術課までご連絡をお願いいたします。

　ワーク回転に同期して、送り軸方向にバイトを微小に揺動させることで
刃先を空振りさせ、切りくずを細断する加工法を揺動切削といいます。（図1）
当社製品ではオシレーション機能を使用することで揺動切削を可能とし、

旋削加工だけでなく、ドリル加工でも切りくず細断の効果を発揮します。
揺動切削は対象加工部の前後に簡単なプログラムを追加するだけで

実行できるため、プログラムや加工条件の変更も簡単に行うことができます。
　切りくずトラブルによる機械停止やチップ破損、不良品発生の悩みを
解消し、稼働率や品質安定性の向上に大きく貢献します。

お問合せ先：業務部 営業技術課 076-274-1402

高松流技 Vol.1～23はこちら！！

［図2］切りくず状態の比較
通常切削の切りくず

［図1］通常切削と揺動切削の違い
　　　※ファナック株式会社様HPより引用

※「XV-3」の詳細は、本誌122号（2021年秋号）、
　 弊社YouTubeチャンネルなどで紹介しています。
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［図3］面粗度の比較 揺動切削使用エリア

通常切削エリア

Rz9.96μm

Rz4.47μm

●当社対応機種　
・XT-6/XT-6M【6インチ】　 ・XT-8【8インチ】
・XT-8M【8インチ】　 ・XT-8MY【8インチ】

高松機械で働く社員のアツい声をご紹介します。TAKAMAZ  社員紹介
昨年度までは新潟・長野地区でサービス

業務を担当し、今年4月からは新潟地区で

営業活動をしております。サービス担当

時代は、修理が完了したあとに、お客様から

いただく「ありがとう」の言葉がうれしく、

急な修理要請に対応できたときなどは、

特に達成感がありました。最近は仕事終

わりに銭湯へ出かけ、サウナで汗を流す

ことが、一番のリフレッシュ法になっています。今後はサービス業務で

蓄えた機械の知識をさらに増やして、お客様に寄り添った営業活動を

していくことを目標にして、日々努力してまいります。

東日本営業部　北信越営業所

〈2017年入社〉
多中 拓也

業務部　業務課

〈2022年入社〉
西谷 佳名恵

受付での来客対応などを受け持ってい

ます。お客様にお茶やコーヒーをお持ち

する機会も多く、金箔入りのコーヒーを

お出しした際に、「金沢らしいね」と喜んで

いただけたときは、うれしかったですね。

海外のドラマや映画を見るのが好きで、最近

のドラマでは、『SUITS』や『SHERLOCK』

がおすすめです。ぜひご覧になってみてくだ

さい。人見知りなところもある私ですが、受付ではお客様を明るく元気に

お迎えして、気持ちよくご来社いただけるように頑張ります。よろしく

お願いいたします。

5 newsT 6newsT

Top ics

　8月27日、「TAKAMAZ Family Day」と題して、あさひ工場に
従業員の家族たちを招いての工場見学会を開催しました。従業
員がそれぞれの家族をエスコートする形式で行い、夏休み最後
の週末とあって、85組230人の家族が参加。普段は見ることので
きない新工場の生産ラインや営業部のオフィスなどを興味津々の
様子で見てまわりました。社員食堂「オレンジキッチン」でのランチ
タイムでは、特別にお子様ランチやデザートを提供するサービスも
あり、最後は髙松宗一郎社長から従業員たちに向けて、「会社
の成長とともに、皆さんがより幸せな生活を送れるよう、一丸と
なって努力していきましょう」との挨拶で締めくくりました。

　日刊工業新聞社の主催で、今年で52回目を迎える「機械工業デザイン賞IDEA」
において、弊社が2021年に発売を開始した倒立型CNC旋盤「XV-3」が「審査委員会
特別賞」に選ばれました。1台に3つの主軸を搭載した「XV-3」は、それぞれの主軸
ユニットで多様な加工が可能なほか、ローディングユニットを内蔵してコンパクトに
まとめたことが受賞理由となりました。
弊社としては通算4回目となる栄誉に、開発を担当した開発課係長の浅井隆平は、

「この受賞をきっかけに、多くの方々に本機の特性を知っていただき、生産ラインで
活躍することを期待しています」と喜びの声を寄せています。

あさひ工場 
家族見学会開催

「XV-3」が機械工業デザイン賞IDEA「審査委員会特別賞」を受賞

会

は、
「この受賞をきっかけに、多くの方々に本機の特性を知っていただき、生産ラインで

旋削加工やドリル加工で発生する切りくずを細断できる「揺動切削」。
当社製品による機能の検証を行いました。

「揺動切削（オシレーション機能）」について

高松流技
Vol.24

■揺動切削（オシレーション機能）とは

旋削加工においてワークやバイトへの切粉絡みは避けては通れない現象のひとつです。
対処法としては、切削条件やチップブレーカの変更、高圧クーラント装置の使用など様々なものがありますが、
今回はFANUCオプション機能の一つ、「サーボ学習オシレーション機能」を用いた「揺動切削」についてご紹介いたします。

■切りくず状態と面粗度の比較
通常切削と揺動切削の切りくず状態を比較すると（図2）、通常切削時は

長く伸びていますが、揺動切削時には細かく分断することができています。
　面粗度の比較（図3）では、通常切削時はRz4.47μmに対して揺動切削
時はRz9.96μmと約5μmの違いが見られました。揺動切削を使用すること
でのサイクルタイムの変動はありません。

■安定した品位を守るための課題と注意点
●加工精度への影響
寸法公差や面粗度が厳しい加工には適さない場合があります。

●指令方法に関して
オシレーション機能は、送り軸1軸のみの指令しかできません。同時に
２軸が動作するような加工（テーパ加工等）では、指令したX軸または
Z軸のどちらか１軸のみの揺動となります。早送り指令、ネジ切りの指令
では揺動しません。

●機械に与える影響度
本機能を使用した場合、機械の稼働状況により影響度は異なりますが、
スライドおよびボールねじ、サポートベアリング等に負荷がかかるため、機械
の寿命は短くなるリスクがあることをご理解ください。

●揺動切削の効果
揺動切削はサーボ軸モータとスライドの追従性が重要であるため、大
型の機種や主軸の回転数が高い場合は効果が低減します。また、バッ
クラッシュ調整等の管理が必要です。

●対応機種・コントローラ
FANUCコントローラ0i-TF PLUSにて使用可能です。（有料オプション）
既存機においてオプション追加対応も可能です。改造は制御ソフト
変更のみとなります。

■まとめ
今回は切りくず処理問題を解決する特殊な加工法「揺動切削」につい

てご紹介しました。当社でも更なるニーズに応えるため、対応機種の拡充に
努めてまいります。詳細な使用方法や機械仕様に関しましては、当社営業
技術課までご連絡をお願いいたします。

　ワーク回転に同期して、送り軸方向にバイトを微小に揺動させることで
刃先を空振りさせ、切りくずを細断する加工法を揺動切削といいます。（図1）
当社製品ではオシレーション機能を使用することで揺動切削を可能とし、

旋削加工だけでなく、ドリル加工でも切りくず細断の効果を発揮します。
揺動切削は対象加工部の前後に簡単なプログラムを追加するだけで

実行できるため、プログラムや加工条件の変更も簡単に行うことができます。
　切りくずトラブルによる機械停止やチップ破損、不良品発生の悩みを
解消し、稼働率や品質安定性の向上に大きく貢献します。

お問合せ先：業務部 営業技術課 076-274-1402

高松流技 Vol.1～23はこちら！！

［図2］切りくず状態の比較
通常切削の切りくず

［図1］通常切削と揺動切削の違い
　　　※ファナック株式会社様HPより引用

※「XV-3」の詳細は、本誌122号（2021年秋号）、
　 弊社YouTubeチャンネルなどで紹介しています。

絡まった切りくず

バイトは一方向に進む バイトが揺動

細断された切りくず

通常旋削 サーボ学習オシレーション
による旋削

揺動切削の切りくず

材質S45C
取代：0.2mm
周速：250m/min
送り：0.1mm/rev

［図3］面粗度の比較 揺動切削使用エリア

通常切削エリア

Rz9.96μm

Rz4.47μm

●当社対応機種　
・XT-6/XT-6M【6インチ】　 ・XT-8【8インチ】
・XT-8M【8インチ】　 ・XT-8MY【8インチ】

https://www.takamaz.co.jp/technology/



