
6.1 規格化に至るまで

（1）主軸ドライブキーとホルダキー溝に関して

技術資料

「ICTM規格」の基となる考え方や検討結果を参考として
紹介します。
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ICTM規格では、キーとキー溝のスキマを最小限に設定し、刃先高さ

を高精度に維持することでこのバラツキを抑えました。（グラフ２、表

１参照）

テスト機においてATC繰返し１万回実施確認済みです。

設定にあたり下記の点を考慮しました。

  ・ ISO-HSK-A規格ホルダが、取付け可能であること。

  ・ 機械主軸の発熱によるスキマの減小を考慮すること。

（例）HSK-A63の場合、温度差が30℃になるとスキマが4.6μm減小

      します。（グラフ1参照）
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グラフ1. 温度差によるスキマの変化
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f：ホルダセンタから刃先までのオフセット寸法
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表1. 加工径のバラツキ（最大値）
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グラフ2. キーとキー溝のスキマ比較 

図１.スキマによるバラツキの発生 
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ISO規格のHSK-Aタイプでは、旋削工具用ホルダを機械主軸に取

付けた時にドライブキーとキー溝のスキマによって、刃先高さのバ

ラツキが発生する可能性があり、結果、加工径のバラツキや端面

旋削時のヘソ残りが発生します。（図１参照）
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6.2 クランプ力アップにより、高剛性を確保
機械主軸の工具ホルダクランプ力を大きく設定して、
静的剛性の向上を図りました。

（2）ホルダシャンク部アンダカット

ホルダ剛性を高めるために工具長を可能な限り短くしました。

ISO-HSK-A63規格推奨値18kN

ICTM規格

推奨値
(ISO-HSK-T63)

24kN クランプ

アンクランプ

クランプ構造一例例：HSK－A63のクランプ力

-HSK-A63

ISO-HSK-A規格推奨クランプ力

ICTM(ISO-HSK-T)規格推奨クランプ力
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約1.3倍を推奨

16ｍｍ短縮アンダーカット

6581

HSK-A63

スピンドル

ドローバー

ホルダ クランプ爪

ロックロット

（kN）

約1.3倍

ISO-HSK-A規格で規定されているアンダーカット部を敢えて

少なくした結果、ホルダ（例：HSK－A63）長さを81ｍｍから

65ｍｍに短くでき、タワミ量を52％にまで圧縮することができま

した。（剛性は長さの3乗に反比例します）

ICTM規格の推奨クランプ力は、ISO-HSK-A規格クランプ力（

18kN）より約1.3倍である為、旋削時の大きな負荷にも耐えるこ

とが可能です。耐負荷荷重（インターフェースの結合力）は約30

％以上向上します。高速回転のマシニングセンタでは、既に推奨値

の1.5倍程度強くクランプしている実績もあります。当委員会のテス

ト機では、OTT社の特殊コーティング品を採用し1.5倍（28kN）

でクランプしています。（OTT社のテストでは、28kNにて200万

回の耐久テストをクリアしました。）
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6.2.1 曲げ剛性比較テスト

6.2.2 ねじり剛性比較テスト

HSK－A63（クランプ力28kN）と他社2面拘束インターフェースに

おいて、取付部以外は同一構造としたテストユニットの先端部に静的

荷重を加えて変位を測定しました。

HSKは他社の2面拘束式インターフェースと同等の曲げ剛性を有す

ることが示されます。

HSK－A63（クランプ力28kN）と他社2面拘束インターフェースに

おいて、取付部以外は同一構造としたテストユニットの先端部の回転

方向に静的トルクを加えて変位を測定しました。

HSKは他社の2面拘束式インターフェースと同等のねじり剛性を有

することが示されます。
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当委員会のテスト機にて下記の切削テストを行ないました。
● 切削テスト1・・・・・重切削

下記切削条件にて、びびりも無く、良好な切削面を得ました。

6.3 切削テスト事例

●  切削テスト2・・・・・仕上げ切削

高品位な加工面が得られました。

工 具              
チップ                
切削速度          
切 込 み            
送 り               
被削材
加工径           
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工具                  
チップ                
切削速度         
乾式切削            
被削材           
加工径
使用機械

主軸オーバーロード

125％ 131％

175％93％

加工面

仕上加工面粗さ（JIS2001）

0.01ｍｍ

0.125ｍｍ

： HSKーT63ーPCLNRDX12
： CNMG120412
： 200m／min
： 0.5mm
： 0.15mm／rev
： SCM440（JIS）,42CrMo4（ISO）
： φ180

：HSKーT63ーPCLNRDX12
：CNMG120412
：200m／min

：SCM440（JIS）,42CrMo4（ISO）
：φ180
：第1主軸22/15kW

最大高さ : RZ  4.8μｍ 倍率 ： ×2000

：主軸ロードメータ

     


