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工場稼働状況

エネルギー需要拡大と地球温暖化問題に対して再生可能エネルギー（太陽光・風力など）と高温
超電導直流電力ケーブルの組合せが非常に有効とされている。一般的に電気抵抗か、ゼロに近
い状態を「超電導」と言います。超電導ケーブルの特長として、①電気抵抗がほぼゼロにできる、
②同面積の銅線に比べて約２００倍の電流を流す事が出来る、 この２点が挙げられます。これら
の特長は、低電圧の再生可能エネルギー（太陽光・風力など）が大量の電力を供給する上で極め
て重要と考えられています。超電導ケーブルを用いる事で送電時や電圧変換（電圧を引き上げる）
におけるロスが殆ど無くなり、効率的な電力供給が行えると言われているからです。以上の点から
超電導技術は夢の技術と言われる所以です。

実用化へ近づく夢の技術“超電導”実用化へ近づく夢の技術“超電導”
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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

6/28 29 30 7/1 2 3 4

○ ○ ○ ○ ○ 休 休

7/5 6 7 8 9 10 11

○ ○ ○ ○ ○ 休 休
7/12 13 14 15 16 17 18

○ ○ ○ ○ ○ 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

6/28～7/2 △ △ △
7/5～7/9 △ △ △
7/12～7/16 ○ ○ △
◎：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 2010/6/28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。

長物部品加工技術長物部品加工技術長物部品加工技術長物部品加工技術ノウハウノウハウノウハウノウハウvol.5
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。

3 研磨研磨研磨研磨工程工程工程工程 ＧｒｉｎｄＧｒｉｎｄＧｒｉｎｄＧｒｉｎｄ

ポイント①円筒研磨の場合は面粗度を確保する為、トラバース研
磨を採用する。

ポイント②

ポイント③

ポイント④センタレス研磨の場合は、目的に合わせて加工方式（通
貨研磨/停止研磨）を採用する。

縄跳び現象による円筒度不具合を砥石と反対側より力
を加えて研磨する

円筒研磨の同軸を出すためにワークのセンター穴は傷
や異物が付かないよう注意する。

ポイント⑤停止研磨は、切り込みの始めを注意する。

ポイント⑥通過研磨はガイドの角度と前後の位置に注意する。

ポイント⑦センタレス研磨による長物ワーク加工のコストダウン

ポイント⑧精度安定のためには温度管理が、重要です。

旋盤工程、熱処理工程、研磨工程の詳しいポイントの説旋盤工程、熱処理工程、研磨工程の詳しいポイントの説旋盤工程、熱処理工程、研磨工程の詳しいポイントの説旋盤工程、熱処理工程、研磨工程の詳しいポイントの説
明は次号以降で行います。明は次号以降で行います。明は次号以降で行います。明は次号以降で行います。


