
平成22年８月16日EDR|Ｉ平成22年９月１日発行(毎月１回１日発行)第25巻第９号通巻第318号lSSNOgl2-5582

金型の総合技術誌
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特集金型技術の進化に追随する最新のＣＡＤ／ＣＡＭ/CAE
lnterview精密金型で異彩を放つ狭山金型製作所。大場治社長

霧］坐
lｍｍｉｉｉｉ１Ｉ

『熱i穰、…’
副

島私、どごま

＝害一鋲雪

withW震鰯
￣

つ

,il1Hlil1il1iiilliiilii1,重'霧議
GＩβ

Ⅱ■盤

⑥

繩甥

Nil
FZ1田ＩFZ1田Ｉ

当
『

｝

輿
凸向う＝編

Ⅱ

''1Ｍ
砦2

■■」

轤鑿，
ロ

１１

friI〒轤鰄;；鵜
：

駒
f

I

,！
1Ｖ！
”＃

臘蝋.IMI
１m）

輻偲ＦＴＴ

＝な

澱鐵
騨

醗 鰯Nｉ

霧旬

鑿

=甥驍
株式会社セスクワ

いい('鮫ｒ；

゜が実現す

コスト削 http://www､sescoi・ＣＯ/jｐ

『
鑓
蛸

轤

酢凉げぺ

･OＪＪ

〆



施主金型技術のＬ化にＬ ＴＡＤＡＭ

一口に金型と言っても、その用途は多岐にわたる。

鍛造、プレス、射出成形、また、それぞれの工法でも、

さらに求められる性質は異なるであろう。本稿では、

その中でも射出成形用金型製作に重点をおき、その製

作工程での問題点、および解決策の１つとして当社

が推薦する切削シミュレーションソフト｢VERICUT」

の効果的な活用方法について述べる。

言うまでもなく、金型メーカーに発注者側が求める

ことは、Ｑ（高品質)、Ｃ（低コスト)、Ｄ（短納期）で

ある。金型メーカーは、限られたリソースでハイパフ

ォーマンスな金型を創出しなければならない。発注者

より完成モデルあるいは図面を提示された段階で、お

およその金型の構造がイメージきれ、成形ライン（ど

こまで自動化されているか)、後処理の方法（加工、

仕上げ、アセンブリ、塗装）といった情報により、さ

らに細かく金型構造のイメージは具体化される。

重要なことは、これらの情報から、手の抜ける個所

と、精度を確保する個所を明確にし、金型設計を進め

ることであると筆者は考える。設計の次に重要になっ

てくるのは、つくる側の事情を加味した工程計画（段

取り）であろう。事前に工程の流れを読み、それぞれ

の工程で起こり得るであろうアクシデントを予測して

おくことがllZ､要である。

もしも、事前に工作機械と同様の動作を、コンピュ

ータ上で事前に確認できるとしたら、どうであろう。

それは、モノづくりにとって、計り知れないメリット

をもたらすのではないだろうか？精神的なストレス

はもちろんのこと、機械、工具、治具、材料の物理的

損失。材料の６面出し、ワイヤ抜き、穴あけ加工に

かけられた工数的損失。そして、再加工するために本

来加工すべき材料が加工できない損失。さらに納期遅

れによる得意先信用の損失。工作機械によるアクシデ

ントに絞ってみれば、ざっと以下のようなことがあげ

られ、それらは、ＶＥＲＩＣＵＴによるシミュレーショ

ンで事前に予測することができる。

①コラム、テーブルストロークが足りずに、ｌ段

取りで必要な加工ができなかった。

②早送りのアプローチで締め板、ボルトと干渉し

た。

③予期せぬ最小工具Ｒ形状が残ってしまい、放

電加工力槌加された。

④同様に、削り残しが発生したため、再度プログ

ラムを作成し、追加工を実施した。

⑤反対に、削りすぎが発生したため、その部分を

「入れ子」に改造した（あるいは、溶接肉盛り再

加工実施)。

⑥極細ポールエンドによる仕上げ加工で一晩加工

し、翌朝確認したら刃物が折れていた。

⑦実機の動作がＣＡＭで検証した時と異なってい

た。

⑧工具の突き出しが長すぎて、ぴびり、食い込み

が発生した。

⑨あるいは短すぎたためにシャンク部で材料をこ

すって傷つけた。

⑩工具交換後、クーラント指令がなく、ドライ切

削となり、工具折損。

通常、５軸機のユーザーがVERICUTを使用する

目的としては、工具先端点制御などの同時５軸特有

の動作や、ＣＡＤ、ＣＡＭからでは予測困難な姿勢、

動作を確認することであり、実際、多くのユーザーに

利用されている。金型製作においても、近年の工作機

械の加工精度向上に伴い、５軸機を導入する金型メー

カーも増加している。では、３軸、４軸の工作機械で

は、VERICUTのニーズは低いのであろうか？こ

こで、前述の工作機械によるアクシデントを今一度ご

確認いただきたい。３軸、４軸の工作機械でも

VERICUTが有効なアクシデント回避ツールである

ことがおわかりいただけることと思う。アクシデント

が起きてしまった時の損失は、機械の軸数を問わず、
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特集金型技術の進化に追随する最新のCAD/CAM/CAE
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図２干渉発生時の対応

ロック、円筒）

③固定方法：治具、締め板、クランプ（３次元モ

デル、ブロック）

④何で加工するか：工具（刃物、ホルダ）

⑤どのように加工するか：ＮＣプログラム

⑥基準はどこか：加工基準の情報（Ｇ54,Ｇ55、

G57H901..）

現物を揃える感覚で、これらの情報をVERICUTの

中で｢段取り｣を行い、連続切削ボタンを押すことによ

り、実際に加工が行われているかのどと〈切削が行わ

れる。検出できる不具合として、干渉や、リミットオ

ーバーのほか、変数値の状況、サブプログラムの分岐

先やカスタムマクロの論理計算が正しく行われている

かの検証も可能である。切削終了後には、簡単な計測

ツールにより、幅、角度、穴位置などの検査が行える。

キャビテハコアの複雑な３次元形状部位が設計

モデルのとおりに切削されているかを確認するために

は、「オートデイフ」モジュールを使用し、「完成モデ

ル」を基準に、「削りすぎ｣、「削り残し」の検査を行

うことができる。問題が起これば、その都度メッセー

ジ、ログを出力するので、シミュレーションが終了す

るまでVERICUTに張り付いている必要はない。も

し問題があれば、社内規定などの「きめごと」に従っ

て対応していただきたい。

工程計画が金型製作のＱ、Ｃ、Ｄを左右することは

先に述べたが、VERICUTを使用することにより、

より具体的にアクシデントを回避することで、修正の

ない手離れのよい金型を製作し、機械稼働率を向上さ

せ、休日出勤などのムダな人員配置も必要なく、ひい

ては短納期の対応も可能になることであろう。以上の

ように、目に見えるコスト、見えないコストを含め金

型製作工程全体のパフォーマンス向上にも貢献するこ

とが期待できると考えられる。
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