
別紙 2（様式1）          研究事業評価調書（平成 28年度）     平成 29年 1月 12日作成 

事業区分 経常研究（応用） 研究期間 平成 29年度～平成 30年度 評価区分 事前評価 

研究テーマ名 

 

（副題） 

難削性非鉄材料の高能率切削加工技術の開発 

 

主管の機関・科（研究室）名 研究代表者名 工業技術センター・応用技術部工業材料科  瀧内直祐 

＜県総合計画等での位置づけ＞ 

長崎県総合計画 チャレンジ2020 

戦略 7 たくましい経済と良質な雇用を創出する 

  （2） 地域経済を支える産業の強化 
    ⑥ 企業の技術力向上 

ながさき産業振興プラン 

基本方針（1） 生産性/競争力を高める 

  施策の柱③ 技術力の向上 
    重点施策（ア） 工業技術センター及び窯業技術センターによる県

内企業の技術力向上支援と産学官連携による研究開発の支援 

1 研究の概要(100文字) 

県内機械金属加工業を支援するために、切削工具における冷却技術の開発、環境への負荷が少ない脱脂

洗浄技術の開発、および切削加工条件の最適化に関する研究を行う。 

研究項目 

①最適な切削工具の選択とコーティングによる長寿命化の検討 

②切削工具の切り屑除去（切り屑の吸引による切削加工）の検討 

③切削工具の冷却（切削油剤中における切削加工）の検討 

④脱脂洗浄の検討 

2 研究の必要性 

1） 社会的・経済的背景及びニーズ 

県内機械金属加工業において、難削性非鉄材料（チタン合金等）の切削加工は、高能率化、切削工具の長

寿命化が課題である。県内企業からのニーズがある環境への負荷が少ない脱脂洗浄技術の開発は、県内

機械金属加工業の高度化を図ることが可能となる。さらに、本成果は県内企業にとどまらず、県外加工業か

らの受注増加の波及効果がある。 

2） 国、他県、市町、民間での実施の状況または実施の可能性 

国、他県等において、切削工具刃先への冷却及び切り屑の除去、環境への負荷が少ない脱脂洗浄に関

する開発の実施例は極めて少なく、新規性がある。 

3 効率性（研究項目と内容・方法） 

研究 

項目 
研究内容・方法 活動指標  

H 
29 

H 
30 

 
   

単位 

① 

最適な切削工具の選択とコーティングに

よる長寿命化の検討し、最適な切削加工

条件を見出す。 

実験数 

目標 10 5    

回 
実績      

② 

切削工具の切り屑除去（切り屑の吸引によ

る切削加工）の検討を行い、最適な切削加

工条件を見出す。 

実験数 

目標 5 5    

回 
実績      

③ 

切削工具の切削工具の冷却（切削油剤中

における切削加工）の検討を行い、最適な

切削加工条件を見出す。 

実験数 

目標 5 5    

回 
実績      

④ 
開発した脱脂液を切削後の被削材に噴射し、

最適な脱脂洗浄条件を見出す。 
実験数 

目標 5 10    

回 
実績      

 



1） 参加研究機関等の役割分担 

 

2） 予算 

研究予算 
（千円） 

計 
（千円） 

人件費 
（千円） 

 
研究費 
（千円） 

財源 
国庫 県債 その他 一財 

全体予算 10,338 6,452 3,886    3,886 
29年度 5,112 3,226 1,886    1,886 
30年度 5,226 3,226 2,000    2000 

        
        
        

※ 過去の年度は実績、当該年度は現計予算、次年度以降は案 
※ 人件費は職員人件費の見積額 

（研究開発の途中で見直した事項） 

4 有効性 

研究 

項目 
成果指標 目標 実績 

H 
29 

H 
30 

H 
 

H 
 

H 
 

得られる成果の補足説明等 

① 

最適な切削工具の

形状、コーティング

等の選択 

工具寿

命 2 倍

以上 

    
 

○ 
   

難削性非鉄材料（チタン合金等）の切削加工
において、最適な切削工具の選択とコーティ
ングによる長寿命化を検討する。切削加工
実験を行い、工具摩耗幅を測定し、工具寿
命の評価を行う。 

② 

切削工具の切り屑

除去（切り屑の吸引

による切削加工）を

検討し、最適な切削

加工条件の選択 

工具寿

命 2 倍

以上 

    
 

○ 
   

切り屑の吸引による切削加工実験を行い、
工具摩耗幅を測定し、工具寿命の評価を行
う。 

③ 

切削工具の冷却（切

削油剤中における

切削加工）を検討

し、最適な切削加工

条件の選択 

工具寿

命 2 倍

以上 

  ○    
切削油剤中における切削加工実験を行い、
工具摩耗幅を測定し、工具寿命の評価を行
う。 

④ 

 

開発した脱脂液を被

削材に噴射し、最適

な脱脂洗浄条件の

選択 

脱脂液

の試作

数 3 種

類以上 

  ○    
脱脂液を 3 種類以上試作し、最適な脱脂洗
浄条件の確立を目指す。 

1）従来技術・先行技術と比較した新規性、優位性 

切削工具の冷却技術の開発し、環境へ負荷が少ない脱脂洗浄技術を開発することは、新規性があり、優位性

がある。 

2）成果の普及 

■研究成果の社会・経済への還元シナリオ 

県内機械金属加工業において、切削工具の長寿命化を目指した冷却技術及び環境への負荷が少ない脱脂

洗浄技術によって県内加工業の高度化を図ることが可能となり、経済的・社会的効果が期待できる。 

■研究成果による社会・経済への波及効果の見込み 

経済効果 ：はん用機械器具、 輸送用機械器具製造業出荷額 5675 億円 （H26）に貢献  

（研究開発の途中で見直した事項） 

 

 

 

 

 

 

 



（様式 2）                       研究評価の概要 

種

類 
自己評価 研究評価委員会 

 

 

事 

 

前 

（28年度） 

評価結果 

(総合評価段階： S) 

 ・必 要 性 ：S 

県内機械金属加工業において、難削性非鉄材料

（チタン合金等）の切削加工は、切削工具の長寿命

化が課題である。切削工具の長寿命化、環境への

負荷が少ない脱脂洗浄技術の開発は、県内機械金

属加工業からの要望が高い。 

 

・効 率 性： A 

東京大学生産技術研究所、県内企業などと連携

し、切削工具における冷却技術、脱脂洗浄技術の

開発を行うため、効率性は極めて高い。 

 

・有 効 性 ：S 

県内機械金属加工業において、切削工具の長寿

命化を目指した新規の冷却技術及び環境への負荷

が少ない脱脂液を開発することは、新規性があり、

優位性がある。 

 

・総合評価 ：S 

県内機械金属加工業において、切削工具の長寿

命化を目指した冷却技術及び環境への負荷が少な

い脱脂洗浄技術によって県内加工業の高度化を図

ることが可能となり、経済的・社会的効果が期待で

きる。 

 

（28年度） 

評価結果 

(総合評価段階：S ) 

必 要 性：S  

難削性非鉄材料加工において、県内企業からのニ

ーズが高い工具の長寿命化と環境負荷の少ない脱脂

液開発に関するものでぜひ実施すべき研究である。 

 

 

 

効 率 性： S 

産学官の連携体制が構築され、役割分担も適切で

ある。また、関連特許等の予備的知見も有することか

ら、非常に効率性の高い研究が期待できる。 

 

有 効 性： S 

切削工具の長寿命化によるコストの削減と環境負

荷の低い脱脂液による作業環境の改善は企業にとっ

ては有益であり、成果を還元できる企業も県内に多数

あることから有効性が非常に高い研究といえる。 

 

総合評価： S 

切削工具の長寿命化によるコスト低減や脱脂液改

良による環境負荷低減につながる技術であり、航空

機部品など付加価値の高い部分に使用されるチタン

合金など難削性非鉄材料の加工において、県内企業

への大きな貢献が期待できる。 

 

 対応 対応 

 難削性非鉄材料加工において、産学官の連携体制

を強化しつつ、県内企業との共同研究を推進し、工具

の長寿命化と環境負荷の少ない脱脂液開発について

取り組む。 

 

 

途 

 

中 

（  年度） 

評価結果 

(総合評価段階：   ) 

・必 要 性 

  

・効 率 性 

  

・有 効 性 

 

・総合評価 

（  年度） 

評価結果 

(総合評価段階：   ) 

・必 要 性 

  

・効 率 性 

  

・有 効 性 

 

・総合評価 

 対応 対応 

 

 

事 

（  年度） 

評価結果 

(総合評価段階：   ) 

（  年度） 

評価結果 

(総合評価段階：   ) 



 

後 

・必 要 性 

  

・効 率 性 

  

・有 効 性 

 

・総合評価 

・必 要 性 

  

・効 率 性 

  

・有 効 性 

 

・総合評価 

 対応 対応 

 
 


