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工場稼働状況

2008年に新規導入された設備容量は、27,000メガワット(MW)を超え、世界市場における年
間増加率は、過去最高の37％超となったようです。この新規設備容量に関しては、アメリカ
が、8,358MWでトップを走っており、次に中国6,300MW、インド1,800MW、ドイツ1,665MW
スペイン1,609MW、イタリア1,010MWが続いています。風力発電機の世界大手メーカーは
Vestas（デンマーク）、GE Energy（米国）、Gamesa（スペイン）などが有り、最近では、中国
メーカーの躍進も目立つようになってきているようです。日本メーカーも国産風車、大型軸受
など機械系部品や電機系部品、風車ブレード用のカーボン繊維などの拡大が期待されてい
るようです。

風力発電～米国、中国、インドが積極推進～風力発電～米国、中国、インドが積極推進～
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今後FAX送信がご不要なお客様は右記に
社名と口にﾁｪｯｸの上、お手数ですが、FAX
で返信願います。

ご社名

宝角合金製作所 稼働日カレンダー

月 火 水 木 金 土 日

7/26 27 28 29 30 31 8/1

○ ○ ○ ○ ○ 休 休

8/2 3 4 5 6 7 8

○ ○ ○ ○ ○ 休 休
8/9 10 11 12 13 14 15

○ ○ ○ 休 休 休 休

大物旋盤 検索

大物部品加工の専門サイト

大物旋盤.ＣＯＭ

汎用旋盤 ＮＣ旋盤 フライス・マシニング

7/26～7/30 △ △ △
8/2～8/6 △ △ △
8/9～8/11 △ △ △

◎：空き有りどんどんやります。

○：お陰様で順調に稼働中です。

△：少し混み気味です、ご相談ください。

* その他 円筒研削盤、ワイヤーカット、スロッターについては、随時ご相
談ください。

工場稼働状況 2010/7/26現在
工場稼働状況をお知らせいたします。お問い合わせお待ちして
います。

長物部品加工技術ノウハウ長物部品加工技術ノウハウ長物部品加工技術ノウハウ長物部品加工技術ノウハウvol.8
一般的な、加工と長物加工では、技術・ノウハウが異なります。
シャフトなどの長物部品を製作するプロセスにおけるそれぞれのポ
イントは以下の通りです。

ポイント①ポイント①ポイント①ポイント① 旋盤工程旋盤工程旋盤工程旋盤工程 Lathe

金属加工に用いる切削工具は、切れ刃が
鋭利なシャープエッジに作られているものも
あるけれど切れ刃がシャープすぎると、切
削初期にチッピングが起こりやすくなります。

旋盤加工の仕上げ時の切り込みは旋盤加工の仕上げ時の切り込みは旋盤加工の仕上げ時の切り込みは旋盤加工の仕上げ時の切り込みはφ0.2mm程度程度程度程度
の量で加工する事の量で加工する事の量で加工する事の量で加工する事

仕上切込みのポイント仕上切込みのポイント仕上切込みのポイント仕上切込みのポイント

これを防止する為に切れ刃を丸める処理や
面取り処理が施されています。この処理の
事をホーニングと言い、ノーホーニング、
チャンファーホーニング、Ｒホーニング、コン
ビネーションホーニングが有ります。

以上の事から仕上加工を行う際にホーニン
グが施されたチップを使用する場合は、
ホーニングのＲ0.2を考慮して切り込む必要
が、有ります。

刃先

ホーニング無し ホーニングあり

R0.2を考慮する


