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超精密切削加工の研究 

－表面粗さと形状精度を決定する要因の検討－ 
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 単結晶ダイヤモンドによるアルミニウム合金の超精密切削を行い、加工面の

表面粗さと形状精度を測定し、以下の知見を得た。 

1. 本加工機の場合、表面粗さの最良値は約 15nm で、この限界は、主に主軸

と工具間の相対変位によって決定される。送りを一定にした場合、バイ

トの刃先半径が大きいほど表面粗さが小さくなる。 

2. 形状精度は、主に加工時に使用するミストの冷却効果により決定される。

外側から中心に向かって加工すると凸の傾向を持つ。中心から外側に向

って加工する場合は凹の傾向になる。 

3. 原子間力顕微鏡は、バイトの切れ刃稜は、バイトの切れ刃稜の観察に有

効である。実験に使用したバイトの切れ刃稜半径は 110nm、切れ刃稜近傍

の表面粗さは 4～9nm であった。 
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