
① 旋削試験における切削特性

半径方向切込0.5 mm、送り速度0.1 mm/rev．を一定と
し、切削速度を30、60、90 m/minに変更し、被膜無し、
DLC被膜、TiAｌN被膜の各工具における定常切削中の合
成切削力の平均値及び標準偏差を評価し、加工面を観
察した。

切削速度60 m/minが最も合成切削力及び標準偏差が
小さく、加工面が良好となることがわかった。今回の条件
下では被膜の優位性は確認できなかった。
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難削材の切削加工に関するご相談受け付けております。
本方式は、高精度な球形状の加工に適用することが可能です。
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近年、医療用インプラントへの置換術数が増加し、それらのインプラン
ト部品の生産も増加している。その中で、耐久性と摺動性が求められる
人工股関節の人工骨頭部は、高強度で生体適合性の良いコバルト・ク
ロム合金が多用される。

本研究では、超半球形状を有するコバルト・クロム合金製の人工股関
節骨頭部の高精度・高品位加工を目的として、旋削試験によりコバル
ト・クロム合金の基礎切削特性を調べ、切削条件を検討し、カーブジェネ
レータ方式の切削によって超半球形状の創生を試みた。

●コバルト・クロム合金の旋削加工における技術蓄積を行う。
●カーブジェネレータ方式の切削加工により高精度な超半球形状を創生する。

② カーブジェネレータ方式による超半球形状創生

通常、研削で使用されているカーブジェネレータ方式を
切削に応用し、切削試験を行った。

工具及び被削材の二軸の回転のみで球形状を創生す
るため、旋削等を用いた球形状の創生に比べて、物理的
な駆動誤差を排除することができ、高精度な超半球形状
の創生が可能となった。

●コバルト・クロム合金の旋削加工における技術蓄積を行った。
●カーブジェネレータ方式の切削加工により、表面粗さRa1µm以下、真円度3µm以下の高精度な超半球

形状が創生可能となった。
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