
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

このワークは、アルミの A2017 に切りかけ加工と段落ち加工を

施した製品となります。材質 A2017 は強度が優れており、航

空機部品などに使用されていますが、その分、加工性が悪く、

反りが出やすいとされています。また、今回のような加工の場

合、歪みやねじれが発生しやすくなります。城陽富士工業で

は、歪みやねじれが発生しやすい加工においても平面度を

0.06 に、段落ち部は平行度 0.02 に仕上げることが可能となっ

ています。切りかけ部や段落ち加工で公差精度の高い製品で

お困りのさいには、城陽富士工業にお気軽にご相談ください。 

 

＜ 城陽富士工業 社員が語る今月のコラム ＞  
製造技術部の徳本です。新年度を迎えて約3週間が経ち、日中は暖かくなる
日が続くようになってきました。もうすっかり春本番ですが、私は先日、久々に
インフルエンザにかかってしまいました。中学生の頃以来だったのですが、大
人になってからだとよりつらく感じますね。皆さんもまだまだ油断せず、体調に
はお気を付けて下さい。そして、もうすぐGWですね。中には10連休という方も
いるのでしょうか。あと１週間もうひと頑張りして、楽しいGWをお過ごしください。 
申年生まれの製造1課の黒川です。みなさま年始めなので今年の目標や、今
年やりたい事なんか考えていますでしょうか？私は今年本をたくさん読みたい
と思います。普段はコミックや競馬新聞は隅々まで沢山読んでいるのですが、
活字の本は最近読めていないので、時間を作って読みたいと思います。おす
すめの本があれば是非教えてください。今年も1年何卒宜しくお願い致します。 

城陽富士工業では 4 月 1 日より、製造技術部に 1 名、営業管

理部に 1 名の計 2 名の新入社員が入り、合計 35 名となりまし

た。また、今年度より、社員のスキルアップの見直しを行ってお

り、従来のスキルマップ表に加え、「個人目標管理シート」という

ものを作成し、細かく期限を設定し、スキルアップできる制度を

取り入れました。社員一人ひとりが自身の所属にこだわらず、

様々な仕事がこなせる様にする事を目的としており、会社全体

でのスキルアップを目指します。今年度もお客様の要望にお応

えできるよう、努力していきますので宜しくお願いします。 
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DATA  新 年 度 を 迎 え 、 今 年 も 新 入 社 員 が 2 名 入 り ま し た ！ 

製造技術部 徳本 

今回、初めにご紹介する製品は、高周波焼入

れ後に M24×P3、φ25H7 の加工を行った部

品です。高周波焼入れは、鋼の表面を過熱さ

せて表面のみに硬度を付ける熱処理方法で

す。このような表面の硬度が高い部品の場合、

精度の高い穴加工は刃物の関係上難しい加

工となりますが、焼入れ前に下穴φ20 で加工

をしてから焼入れをし、処理後、最初にφ

25H7の C1の面取りをすることで加工における

ポイントとなります。この面取りをすることで、表

□ 材質： S55C 
□ サイズ： 50mm×50mm×200mm 

□ 熱処理：HRC50～55 
□ ポイント：下穴加工と C面取り 

高 周 波 焼 入 れ 品 へ の 高 精 度 穴 あ け 加 工 は お 任 せ く だ さ い ！ 

溝 や 段 つ き 加 工 等 の 多 工 程 を 要 す る 加 工 も お 任 せ く だ さ い ！ 

DATA  

 

□ 材質：SUS304  

□ サイズ：30mm×44mm×82mm 
□ ポイント：切削加工からワイヤー加工への工法転換 

□ 材質： SUS630 
□ サイズ：2500ｍｍ×150mm×ｔ15ｍｍ 
□ ポイント： 長尺物の製品対する多数穴加工 

DATA  

DATA  

こちらは材質 SUS304を使用し、ワークサイズが 30×

44×82 で外周の段や溝をワイヤーで同時加工した

製品事例です。このような溝と段を持つ製品の場合、

切削加工で行うとワークの付け替えの工程が発生し、

工数が増える為に、加工コストが増加してしまいま

す。今回の製品のように、ワイヤー加工よる同時加工

を選択することで、１工程で溝と段の部分の加工を済

ませる事ができ、溝の要求交差に対しても十分な加

工が可能となります。複数箇所の切削加工が必要な

製品でお困りの際は城陽富士工業にご相談ください。 

歪 み や ね じ れ の 発 生 し や す い 加 工 も お 任 せ く だ さ い ！ 

 

DATA  
□ 材質： アルミ A2017  
□ 平面度： 0.06mｍ 
□ 平行度： 0.02mm 

□ ポイント： 精度出し仕上げ 

製造技術部 辻 

営業管理部 木村 

面の硬度が高い部分が削れる為、その後の精度穴加工が容易になります。仕上げとして、

M24×P3、φ25H7を同時加工することにより、同芯度も良く仕上げることが出来ました。今回

紹介した様な焼入れを伴う穴あけ加工でお困りの際は、城陽富士工業までご相談ください。 

2500 

150 

こちらの製品は、材質が SUS630 長さ 2500ｍｍ×厚

さ 15mm の板材に対して、φ1.0 深さ 5ｍｍの細穴を

400 箇所加工した長尺部品になります。材質として使

用したSUS630はステンレスの中でも硬度がHRC30～

40と硬く、加工が難しいとされています。また、2mを超

える長尺部品であることから、一般的なマシニングセン

タでは不可能な加工となっています。城陽富士工業で

は、6ｍの長さまで加工ができる高精度な長尺マシニ

ングセンタを保有しており、また、様々な材料に対する

細穴加工で培った技術・ノウハウを持つことから、難削

材に対する細穴加工も得意としております。長尺物に

対する加工にお困りの際には、一度、ご相談ください。 
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