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工場稼働状況

三菱自動車が、昨年「アイ・ミーブ」を発売し、日産も今年中に「リーフ」を発売予定など、電気自動車（ＥＶ）の
動きが活発化しています。電気自動車普及のために、急速充電器の普及や充電方式の世界の規格統一を
めざしたＣＨＡｄｅＭＯ（チャデモ）協議会も設立されました。東京電力が中心となりトヨタ、ホンダ、富士重工業
等をはじめとする158社が参加していると言われています。チャデモというのは充電（ｃｈａｒｇｅ）と動く（ｍｏｖｅ）
の造語で「お茶でも飲んでいる間に手軽に充電が出来る」という意味合いもあるそうです。
欧米の自動車メーカーも標準化に向けた動きを進めていると言われています。現在日本の各社は、高い技術
を持ちながらも規格の世界標準化に遅れをとり、国内市場を中心としたビジネス展開となっているようです。
ガラパゴス化した日本の携帯電話の轍を踏まないよう国内の関連各社も足並みを揃えていけるかといった課
題が残っています。しかしこれもスマートグリッド関連ビジネスの発展に大いに関連が有り、注目されています。

電気自動車（ＥＶ）世界標準に向けて電気自動車（ＥＶ）世界標準に向けて
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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

6/14 15 16 17 18 19 20

○ ○ ○ ○ ○ 休 休

6/21 22 23 24 25 26 27

○ ○ ○ ○ ○ 休 休
6/28 29 30 7/1 2 3 4

○ ○ ○ ○ ○ 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

6/14～6/18 △ △ △
6/21～6/25 △ △ △
6/28～7/2 △ △ △

◎：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 2010/6/14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.3

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。

△長物加工とは、Ｌ△長物加工とは、Ｌ△長物加工とは、Ｌ△長物加工とは、Ｌ/Ｄ＝Ｄ＝Ｄ＝Ｄ＝5以上以上以上以上
（ワーク全長（ワーク全長（ワーク全長（ワーク全長/ワーク直径＝ワーク直径＝ワーク直径＝ワーク直径＝5）の）の）の）の

主に丸物加工の事を長物加工と呼んでいます。
シャフト加工でも長物になると様々なノウハウが必要です。

1 旋盤工程旋盤工程旋盤工程旋盤工程 ＬａｔｈｅＬａｔｈｅＬａｔｈｅＬａｔｈｅ

ポイント①長物を回転させることによる、縄跳び現象を抑える。

ポイント②切削ストレスを除去する為に荒加工後に調質をする。

振れ止めをしながら加工を行う。ポイント③

ポイント④仕上げの切り込みは、Ф0.2mm程度の量で加工する。

センター穴を加工する際は、ドウェルをかけ仕上げる。ポイント⑤


