
当社の設備開発部門は加工プログラムの開発も行っており、私はその開発担当者です。最近では工具設計部門から
エンドミルの刃先を更に鋭利にできる加工機の開発の依頼を受け、加工プログラムの開発を行いました。加工機の対象
となる工具はとても複雑な形状で、エンドミルに対し複雑な姿勢で刃先加工を行う必要がありました。その為これまでの
アルゴリズムでは加工プログラムを作ることができず、新しいアルゴリズムの開発が課題となりました。様々な調査と
検討の繰り返しと数学的な知識を駆使することで、複雑な工具形状に対しても加工ができるという新しいアルゴリズムを
作り出すことができました。このアルゴリズムは、エンドミルと加工装置との相対的な位置関係を厳密に求めることを
根底にしています。つまり、軸構成に相対的な位置関係が得られれば、どのような軸構成でも加工プログラムの作成が
可能となるのです。その結果いくつもの軸構成で動作のシミュレーションを行い、メカ設計者と検討を重ね、最適な設備を
開発することができました。お客様が求める工具形状や精度は日々複雑化、高度化しています。自社開発の高精度な
生産設備と理論に基づいた加工プログラムを組み合わせることで、お客様の要求に応えていきたいと思います！

曽原さんの開発した “こだわり” の設備は、“UDCBH”（超硬など脆性材を高速で加工できる工具）等の製造で活躍しています　↓

渡邉さんが“こだわり” をもって開発
している“UDCシリーズ” の新製品
（UDCRRS）がこちら→

UTエンドミルだよりのバックナンバーはこちら→
https://www.uniontool.co.jp/product/endmill/news/

製品カタログはこちら→　
https://www.uniontool.co.jp/catalog/endmill.html

清水さんが “こだわり” をもって開発している “CBNシリーズ” は、こちら→

“理論に基づいた加工プログラムの開発！”
PICKUP INTERVIEW

安城営業所　高木茂行さん

出身地
趣　味

新潟県新潟市
車や色んなものの
分解、整備を楽しん
でいます。いじり壊
すこともあります
が、それは勉強と割
り切って日々チャレ
ンジ！技術一課　曽原副課長
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加工結果

使用工具

加工条件

回転速度

送り速度

4ポケット

加工後の工具

16 ポケット

加工後の工具

UDCBH

30,000 min-1

1,500 mm/min

UDCBF

20,000 min-1

200 mm/min

0.1 mm

0.3 mm

1 面　　16 ポケットを… 工具 1本 76 分で加工完了 工具 4本 7時間 28 分で加工完了

継続可能！
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