
金属加工
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-研究の背景

自動車用鋳造品は機能性向上やコスト削減などの面から高精度(ニアネットシェイ

プ)化の要求がますます高まっており、切削量の減少による材料費の節約と加工時間

の短縮が大きな課題となっている。本研究では、アルミニウム鋳造品を取り上げ、鋳

造後の加工工程の中で最も切削;量の多いシリンダ穴加工における切削量の削減を|安

ることを 目標に研究を実施した。

・研究の成果

品質工学を用い、転写性に着 目したパラメータ設計により、 因子と水準の最適な組

み合わせが把握でき、従来工程の鋳造品に比べ鋳型との寸法のズレの最大値を� 1/l.74 

まで低減すること ができた。これにより製品� 1個当たりの切削量低減は� 14gであるこ

とから、量産品に展開することで材料の節約及び切削時の電力量が削減される事により

年問� 2600万円と いう 大きな経済効呆が推定できた。

-研究機関名 

M&Dテクノ研究協同組合、サンデン(株)、群馬県立産業技術センタ一、サンワ

アルテ ック(株)、旭産業(株)、 蔵前産業(株)、(有)わたらせ精密、� (株)ぐんま

産業高度化センタ一、群馬大学工学部

・研究期間 平成� 15年� 8月~平成� 18年� 2月

戦略的基盤技術強化事業� 
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