
　私は当社エンドミル製品の品質管理に使われている測定器の光学設計開発を担当しています。品質を保証する
為には、高精度に安定して測定できることが重要です。その為に最も重要な設計要素は、測定対象の形状を正確に
撮像することです。どんなにソフトウェア処理技術が優れていても、そして進化しても、正確に撮像されていなければ
正しい結果は得られません。開発の根幹となる部分は、このような「撮像」というアナログな技術なのです。私の
得意とする分野は、測定対象に対して撮像に最適なカメラ、レンズ、照明の組み合わせと撮像条件を見つけ出し、
正確に撮像できる環境を構築することです。全てに対して良い選択をしなくては、十分にパフォーマンスを発揮させる
ことはできず、簡単なように見えますが、実は高いスキルが要求されます。また光学設計は、理論だけではカバー
できない経験に基づく部分も多く、私の約20年間の経験と実績が今の業務に活かされていると自負しています。
これからも様々な製品で更に高いレベルの品質管理が要求されると思います。私はより高精度の測定器を開発
することで、優れた製品の提供に貢献していきたいと思います。

大曽根さんの開発した “こだわり” の測定機は、“CBN-PLB”（超鏡面加工用ボールエンドミル）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→

“正確にエンドミルを撮像し、製品精度を保証する！”
PICKUP INTERVIEW

安城営業所　高木茂行さん 出身地
趣　味

東京都府中市
「カーオーディオ」
の音響を探求して
います！音質審査の
競技で全国を舞台
に戦っています。技術二課　大曽根係長

傾斜面加工 R0.5 × EL2.5
Inclined surface milling

ELMAX（60HRC)

工程
Process

仕上げ加工
Finishing

クーラント
Coolant

オイルミスト
Oil Mist

加工方法
Milling Method

等高線加工
Contour milling

回転速度
Spindle Speed 30,000 min-1

送り速度
Feed Rate 375 mm/min

仕上げ代
Allowance 0.003 mm

加工時間
Cycle Time １pocket １h 30 min

45°傾斜面
45°Inclined Surface

15°傾斜面
15°Inclined Surface

面粗さ Surface roughness
15°Ra 0.014μｍ
 45°Ra 0.018μｍ

CBN-PLB
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