
まえがき＝アルミ合金の切削加工では，切削速度を大き
くすることにより，切削抵抗，仕上げ面粗さが減少し，
被削性が向上すると一般に言われている1）。そのため，
航空機産業，自動車産業および樹脂金型産業などにおい
て，アルミ合金の高速切削加工が着実に実用化され始め
ている。しかし，種々のアルミ合金種や切削加工モード
�
されているアルミ合金 A5052-H112 材を使用した。工具
には，超硬K種（住友電工㈱製G10E, SNMN120408）を
栗 図 1に示す。写真 2から，切削速度が増加
するにしたがい，工具すくい面への被削材の凝着量が減
少していることがわかる。凝着物高さに関しても，切削
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アルミ合金の高速エンドミル加工技術

High-speed End Milling of Aluminum Alloys 

  t h e  a d h e s i o n  g e n e r a t i o n  m e c h a n i s m  w e r e  e x a m i n e d .  A  n e w  m e t h o d  of inhibiting tool chatter and tool axial 
run-out, which disturb high speed end milling, was developed. Cutting experiments showed that this new 
method greatly improved cutting performance.
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さの振幅が一定値を超えると振動が発散し，自励びびり




