
第１８回型技術Web基礎講習会
何度でも 基礎から学ぶ金型加工

～切削加工(工具)、研削加工、放電加工～

今回のWeb基礎講習会では、金型切削加工における「切削加
工」･「材料」･「計測」をテーマに金型加工に必要な技術や
知識の基礎を講義でご紹介します。

是非、ご参加ください！

日時：2026年11月11日（水）13:00 ～16:55

開催場所：オンライン講習（Teams会議室）

主催：㈳型技術協会

協賛：㈳日本金型工業会

金型の設計製作に携わる技術者の方々を対象とした基礎
講習会です。

・入社1～2年程度の若手技術者の方々
・技術はわかっていても理論を理解したい、もう一度基礎を
固めたい中堅技術者や現場の方々



切削加工の基礎

加工結果
• 加工精度（寸法・形状）
• 表面粗さ，バリ
• 加工面変質
（加工硬化・残留応力）

• 切りくず詰まり
（切りくず流れ）

• 工具摩耗・寿命

被削材（材料特性）
• 硬さ
• 引張強さ
• せん断応力
• ヤング率
• 熱伝導率
• 加工硬化性

切削工具（エンドミルなど）
• 工具径
• 刃数
• ねじれ角（すくい角）
• 工具材質・コーティング
• 工具剛性・ホルダ

切削条件
• 切削速度（回転数）
• 一刃あたりの送り
• 軸方向切込み
• 半径方向切込み
• 切削油剤（ドライ・湿式）

材料特性と要求品質から，適切な工
具・切削条件を予測して決定する．

加工結果を確認しながら，工具・切削条件を調整する．

試行錯誤・フィードバック

経験・知識に基づく予測

切削加工の基礎から，切削工具にどのような力が作用するのか，その考え方について説
明します．また，ドリルやエンドミルの切削力を例に，工具形状によって切削力がどのよう
に変化するのかを解説します．

ドリル切削力

主な内容：切削力の基礎／工具形状と切削力／エンドミル／ドリル切削力

東京電機大学 工学部 機械工学科
教授 田村 昌一

― 二次元切削モデルからエンドミル・ドリル加工へ ―

エンドミル切削力

• 切削加工の基礎と二次元切削モデル 

• 工具形状・切削条件と切削力の関係 

• エンドミル・ドリル加工における切削力



組織・成分制御による特殊鋼の被削性向上技術

１鉄鋼材料の代表熱処理

２快削鋼開発の変遷

３組織最適化による被削性改善

４鋼材成分最適化による被削性改善

被削性改善技術は、これまで介在物制御を中心に発展してきました。
本講演では、快削鋼開発の変遷を振り返るとともに、組織制御および
鋼材成分設計による被削性改善事例を紹介し、工具寿命向上に向け
た新たな材料設計の考え方を解説します。



機上計測の基礎

１．プロセスコントロールの重要性

２．高精度加工を支える機上計測

３．自動化、無人運転への取組み

４．先端技術の活用
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