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高性能内径研削盤導入により
研削代のミニマム化とリードタイム短縮を実現

高性能内径研削盤の導入による切削・研削加工の技術革新と製造革新
（研削代ミニマム化とリードタイム短縮）

ものづくり
技術

設備投資

　概  要 
超精密加工及び大径加工に対応する為、高性能内径研削盤を導入し、生産性及び短納
期化を図る取り組みを実施。研削代のミニマム化によりリードタイムを短縮し、短納
期対応が可能となり、小回りの利く一貫体制の確立に磨きがかかる

本事業への取り組みの経緯
　国内の工作機械メーカーを主な取引先として、
切削・研削加工により多品種小ロットの工作機械
部品、航空機部品を製造している。日本で生産す
る競争力のある工作機械は、高耐久性、高精度、高
出力、短納期生産が要求される。それに伴い、工
作機械部品も高精度、短納期生産が要求されてい
る。また、高精度で高出力の安定した性能を出す
ために、工作機械のビルトインモーターの大型化
等により、工作機械部品も大型化している。実際に、
大径の引き合いも増加傾向にあり、大径の内端面
研削加工を含んだ部品の引き合いは増えている。
　しかし、当社で所有している万能型円筒研削盤
はφ150mmまでしか加工できないため、φ
300mmまで加工可能な高性能内径研削盤の導入
が課題となっていた。
　参考までに、岐阜県内の一般金属加工業者の研
削盤保有割合は、事業者数の6%（46件）。その

中で、内径研削盤は13%（6件）の保有率となっ
ており、県内の同等性能の機械の納入はわずかし
かなく、県内の切削加工業者（旋盤・マシニング）
は研削盤を保有している事業者に頼っているのが
実状である。

事業概要
　これまで内面研削が可能な万能研削盤はあった
ものの、高精度で大径加工ができないため、新た
に高性能内径研削盤を設置し、生産プロセスを強
化することを目指した。NC（自動制御）を導入
して独自のプログラム化を図ることで、リピート
生産や類似部品の加工時のセッテング工数を削減
することが可能になる。また、これまでは円筒研
削盤で外面を加工した後、脱着して万能研削盤で
内面を加工していたため、完成時に芯ずれを起こ
すことがあったが、高性能内径研削盤では、外面
と内面の2軸連続加工がで
き、脱着して付け替える手
間が省け、芯ずれが無く、

研削時間も8分から5分へと大幅に短縮できる。
　またφ180mm以上の製品に対して、JIS規格
による研削代の削減を可能とするため、独自の治
具を使用して切削加工することにより真円度
0.01を実現し、研削代0.1を可能とする。研削代
のミニマム化について更に研削代0.05を目指す
には要求寸法精度±0.01を実現しなければなら
ず、独自の生産管理システムにより切削加工にお
ける材質、加工径、治具、加工条件をデータベー
ス化して必要となる情報の構築を行った。

事業成果
　旋盤から研削加工までの仕事は研削代のミニマ
ム化により、リードタイムを短縮し、短納期対応
が可能となった。また、加工可能径をφ150mm
からφ300mmに大径化したことにより、それま
で外注先に依存していたφ150mm以上の研削加
工も自社で可能になった。
　小さい間隔で起こる表面のデコボコ（粗さ）を
示す面粗度は、今まで1.6s（0.0016）だったもの
を、水圧シリンダ内面や精密ゲージ、高回転軸な
ど精密な仕上げ面が要求される0.7sまで高性能内
径研削盤のみで仕上がり、効率化することができ
た。また、研削代は0.3mmからミニマム化を図り、

新たに導入した高性能内径研削盤
φ300まで加工が可能な高性能内径研
削盤の全体図

JIS規格による研削代の削減を
可能とするため、独自の治具
を使用して加工することによ
り、真円度0.01を実現し、研
削代0.1を可能にした

NC（自動）を導入して独自のプログラム化を図ることで、リピート生
産や類似部品の加工時のセッテング工数を削減することが可能になった

外面と内面の2軸連続加工できるため、芯ずれがなく、研削時間も大
幅に短縮した

2軸連続加工の構造

0.05mmまで行えるようになり、同芯度0.01mm
を0.003mmに高精度、NC自動制御により加工時
間が35%減の高速加工ができるようになった。
　これらにより、切削・研削加工技術の複合によ
る生産性及び短納期化を実現することができ、小
回りの利く一環生産体制の確立に磨きがかかり、
受注を増やすことが可能になった。

成果の活用状況（補助事業実施後の取り組み）

　今後、この成果を活用して研削加工を事業化し、
収益拡大を目指したい。また、平成29年度には、
機械部品のテーパ加工の高精度化のため、0.0001
度の角度をNC制御で設定できるCNC内面研削盤
を導入し、現在テストを行っている。これまで培っ
てきた研削技術により、生産プロセスを改善し、
短納期・低コストで加工を実現することで、競争
力強化につなげ、受注の拡大を図っていきたい。
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