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V-CAT

VCAD:自然物も人工物も同
じデータ構造で扱える。例：
個別患者に適合したインプ
ラントの設計、機能評価、製
造が連続して短時間で可能。

ELID Power Supply

Controller

TorquemeterGrinding Fluid Tank

ONE-TO-CUT

Lap-de-Top

ELID Power Supply

ELID Power Supply

Controller

TorquemeterGrinding Fluid Tank

ONE-TO-CUT

Lap-de-Top

ELID Power Supply

•• 加工費＋利益＝価格加工費＋利益＝価格

•• 価格－加工費＝利益価格－加工費＝利益

•• 価格－利益＝加工費価格－利益＝加工費

昔昔

現在現在

フレキシブルな生産方法（インライン化）フレキシブルな生産方法（インライン化）

単一な加工機として性能を発揮すること単一な加工機として性能を発揮すること
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製品を構成する部品

射出成形用金型

金型製造のための加工機

テーブルトップ加工システム開発の背景テーブルトップ加工システム開発の背景

製品が小さくなると使用される部品も小さくなる．また，使用する部品が小さくなれば部品製作のための工具（道具）も小さくなる．しかし，現状は大き
な機械を使用して製作している．大きな機械を使用すると精度の高い治工具が数多く必要となる．また，昔は，加工に必要となる費用に利益を付加
したものを価格として提示することができた．しかし，現在は，客先が価格を決めることが多くなり，その価格から加工に必要となる費用を差し引いて
わずかばかりの利益を捻出している．実際には，利益が出ないこともある．将来は，価格から利益を差し引いたコストで製造することができるようなシ
ステム作りが必要不可欠となる．これらに対応するためにはフレキシブルな生産方法が必要となる．

テーブルトップ加工機の開発テーブルトップ加工機の開発

　　テーブルトップ加工システムは，切断工程，平坦化工程，形状加工工程，円筒加工
工程などで構成される．また，素材と図面を入力すれば製品となって出力されるシス
テムを目的とする．そして，卓上化，省スペース化に対応して加工機及び評価装置な
どを使用する．テーブルトップ加工システムのコンセプトは，低コスト化，低消費電力
化，省スペース化，パソコンNCによる簡単操作，ELIDシステムの標準装備である．
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・従来のELID研削は砥石に電極が必要
・本新方式は砥石に電極が不要
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複雑形状の加工

複雑形状研削手法の開発

複雑形状加工手法および
卓上機用V-CAMの開発
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小型ステッピングモータを使用

　　　　　〈加工詳細〉
加工方式：ELID研削加工
加工材料：SUS316
　　　　　外径φ30
加工工具：メタルボンド砥石#2000
　　　　　軸付きタイプφ10

加工後の表面粗さ
Ra　0.16nm
Ry　0.90nm

電極レスELID研削（ELIDⅢ）を利用
し、電極設置に左右されること無く
骨頭を加工。
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加工前

①加工領域
の切り出し

②回転軸
の設定

③データ点列
の作成
(r,z,c,n)
n:法線ベクトル

④加工プログ
ラムの作成

⑤加工

（注）写真はテスト加工結果です


