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>>>>>研究成果の紹介

超硬材円筒部品の簡易面取り装置の開発事例

株式会社東郷

生産技術部

１ はじめに

近年，携帯電話の震動源，電動化の進んだ自動

車部品，家電製品における各種モータなど，モー

タ需要の増加とともに多品種化が進み，関連する

金型種類が増加しています。これらのモーター

ロータ，ステータの金型においては，製品形状に

対応した複雑形状部品だけではなく，シンプルな

円筒形状部品も多く用いられています。これらの

部品は，研削により仕上げられており，円筒部と

平面部で構成される稜線は極めて鋭利で欠けやす

く様々なトラブルの原因となるため，面取り加工

が必要です。そこで，金型の組立工程で使用でき

るダイヤモンド乾式研削による簡易面取り装置を

(株)東郷と共同開発しました。

２ 開発目標

1) 様々な寸法の面取り加工への対応。

2) 移動型の簡易な装置であること。

3) 防錆対策としての乾式研削の採用。

4) ダイヤモンド研削による研削温度の上昇に

伴う砥石の損耗及びエッジ品質劣化の最小化。

３ 開発の流れ

（１）工業技術センターにおける要素研究

ダイヤモンド砥石による乾式切削においての最

大の懸念は，研削熱による砥石の異常磨耗とエッ

ジ品質の劣化です。そこで，装置開発前の要素研

究に品質工学の手法を適用し，研削抵抗および砥

石温度上昇が小さく，かつ加工面形状の良好な研

削条件の最適化を検討しました。

実験は，移動型の簡易な装置を想定し，汎用旋

盤を研削抵抗および研削温度が測定できるよう改

造して行いました（図１ 。）

図１ 旋盤を改造した実験装置

（２）株式会社東郷における試作研究

要素研究の知見を活かし，さらに研削抵抗およ

び研削温度を低減するために，定量送り方式から

定圧送り方式に機構の変更を行いました。これら

， ，により 研削抵抗および研削温度の上昇が小さく

高精度の面取り加工を実現できました。

４ おわりに

上記のように，簡易面取り装置は，当センター

による品質工学の手法を用いた要素研究と，(株)

東郷の試作研究によって試作開発に成功しまし

た。

開発後には，鹿児島県発明協会の支援を受け実

用新案の出願を行い，また，本装置の販売に向け

たリーフレット作成では，当センター企画支援部

がデザイン関係の指導に携わりました。図２に，

完成した簡易面取り装置のリーフレットを示しま

す。

（本装置の開発は，公益財団法人かごしま産業支

。）援センターの研究開発助成事業を活用しました

図２ 開発した面取り装置のリーフレット
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>>>>>研究成果の紹介

高温低湿処理を用いた複合乾燥技術の確立

地域資源部

１ はじめに

現在，県内の木材乾燥の主流である高温乾燥で

は，蒸煮処理と高温低湿処理(以下，ドライング

セット：ＤＳ処理)を行うことで，施主が嫌う材

面割れは抑制できますが，高温(100℃以上)で仕

上げまで乾燥すると，熱変成により材色や香りが

変化し，また内部割れが発生する恐れもあります。

このため，県内の建築業や工務店サイドでは，

材面割れや内部割れが少なく，材色や香りを保持

した乾燥材のニーズが高くなっています。

そこで本研究では，蒸煮処理とＤＳ処理した後

に，天然乾燥や人工乾燥(100℃未満の中温乾燥)

を行い，最適なＤＳ処理条件の検討及び目標含水

率20％に達する乾燥時間や材面割れ等の評価を

行いました。

２ 供試材

製材直後の乾燥前の製材品の含水率と重量は高

い相関があることから，スギ正角材（120×12

0×3,000mm）を予め重量選別しました。重量

区分は軽い材（以下，Ｌ材:28kg未満），中間の

材(以下，Ｍ材:28kg～32kg未満)，重い材(以下，

Ｈ材:32kg以上)の３区分としました。

３ 蒸煮及びＤＳ処理後の材面割れの評価

蒸煮処理とＤＳ処理の組み合わせ条件毎のＤＳ

処理直後に発生した材面割れ総面積を図１に示し

ます。蒸煮時間６時間では全てのＤＳ処理時間で

大きな材面割れが発生しました。蒸煮処理条件９

時間及び12時間におけるＤＳ処理条件では，Ｄ

Ｓ処理15時間で材面割れが最も少なくなりまし

た。このことから，かごしま材に適した高温低湿

処理条件として，蒸煮処理９時間，ＤＳ処理15

時間以上が必要であることが示唆されました。

表示例:J6hr-DS21hr：蒸煮6時間ＤＳ21時間

図１ 材面割れの総面積

４ 蒸煮及びＤＳ処理と天然乾燥による複合乾燥

蒸煮時間は12時間で一定とし，ＤＳ処理時間

を変えた天然乾燥の所要時間を表１に示します。

どのＤＳ処理時間でもＬ材＜Ｍ材＜Ｈ材の順で

乾燥時間が長くなる傾向が認められました。

また，天然乾燥時間は，乾燥開始時期の影響が

大きく，７月＜９月＜11月・12月の順に長くな

りました。特に，夏季は冬季に比べて乾燥時間が

20～50％短くなりました。

さらに，ＤＳ処理直後に発生した材面割れは，

天然乾燥終了時には，Ｌ材，Ｍ材及びＨ材の全て

の割れにおいて割れ幅や割れの長さが小さくなり，

中には完全に閉じてしまうものも見られました。

表１ 含水率20%に達する平均時間（月）

５ 蒸煮及びＤＳ処理と中温乾燥による複合乾燥

蒸煮及びＤＳ処理に引き続き行った中温乾燥条

件と含水率20％に達した平均時間を表２に示し

ます。各条件では，Ｌ材＜Ｍ材＜Ｈ材の順で乾燥

時間が長くなりました。

また，乾球温度が高いほど乾燥時間が短くなり，

乾燥速度も速くなる傾向が認められました。

さらに，ＤＳ処理直後に発生した材面割れは天

然乾燥と同様に小さくなる傾向が見られました。

表２ ＤＳ処理後の中温乾燥条件と含水率20％ま

での乾燥時間（hr）と乾燥速度（%/hr）

６ おわりに

蒸煮及びＤＳ処理と天然乾燥や中温乾燥を組み

合わせた最適な複合乾燥を行うことで，材面割れ

や内部割れが少なく，また，材色や香りの優れた

「かごしま複合乾燥材」の製造技術を確立するこ

とができました。
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ＤＳ12hr ＤＳ15hr ＤＳ18hr ＤＳ21hr

Ｌ材 3.5 5.0 2.5 5.0

Ｍ材 4.5 6.0 4.0 5.0

Ｈ材 5.0 6.5 3.5 6.0

乾燥開始時期 9月 11月 7月 12月

乾燥

時間

乾燥

速度

乾燥

時間

乾燥

速度

乾燥

時間

乾燥

速度

乾燥

時間

乾燥

速度

L材 70 0.44 80 0.39 160 0.119 220 0.147

M材 85 0.455 120 0.467 200 0.266 220 0.205

H材 108 0.614 150 0.427 280 0.226 320 0.183

乾球温度８０℃

湿球温度５０℃

乾球温度７０℃

湿球温度４０℃

乾球温度６０℃

湿球温度３０℃

乾球温度５０℃

湿球温度３０℃


