
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】切削縁領域、特に波形断面の頂部のチッピング

をできる限り防止し、それによって、この目的のために

取られた対策によって必要となる投資をできる限り小さ

くすることができる、加工品荒削用のフライス削工具を

提供する。

【解決手段】複数個の切削斜面３と、該複数個の切削斜

面３の間に配置された溝４とを備え、切削斜面３が、切

削縁６を切削側面５に備え、切削縁６が、切削斜面３の

幅に渡って延長し、かつ切削縁領域内に斜角部を備えた

波形断面７を有し、斜角部が、波形断面７の頂部の全高

に渡って延長し、また、フライス削工具１の刃物角より

鈍角の刃物角を有し、斜角部のすくい角（γ２）が、０

°から－３０°の範囲にあり、好適には－２５°程度で

ある。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 複 数 個 の 切 削 斜 面 と 、 該 複 数 個 の 切 削 斜 面 の 間 に 配 置 さ れ た 溝 と を 備 え 、
　 切 削 斜 面 が 、 切 削 縁 を 切 削 側 面 に 備 え 、
　 切 削 縁 が 、 切 削 斜 面 の 幅 に 渡 っ て 延 長 し 、 か つ 切 削 縁 領 域 内 に 斜 角 部 を 備 え た 波 形 断 面
を 有 し 、
　 斜 角 部 が 、 波 形 断 面 の 頂 部 の 全 高 に 渡 っ て 延 長 し 、
　 ま た 、 斜 角 部 が 、 フ ラ イ ス 削 工 具 の 刃 物 角 よ り 鈍 角 の 刃 物 角 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る
、 加 工 品 荒 削 用 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 請 求 項 ２ 】
　 斜 角 部 が 、 後 か ら 頂 部 の 平 滑 研 削 に よ っ て 実 現 可 能 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １
に 記 載 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 請 求 項 ３ 】
　 斜 角 部 の 研 削 表 面 が 、 溝 の 表 面 よ り も 粗 さ が 少 な い こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ ま た は
２ に 記 載 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 請 求 項 ４ 】
　 斜 角 部 の す く い 角 （ γ 2 ） が 、 ０ ° か ら － ３ ０ ° の 範 囲 に あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求
項 １ か ら ３ の い ず れ か 一 つ に 記 載 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 請 求 項 ５ 】
　 材 質 が 、 超 硬 合 金 製 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ か ら ４ の い ず れ か 一 つ に 記 載 の
フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 加 工 品 荒 削 用 の フ ラ イ ス 削 工 具 に 関 す る も の で あ る 。
　 よ り 詳 細 に は 、 複 数 個 の 切 削 斜 面 と そ の 間 に 配 置 さ れ た 溝 を 備 え 、 該 切 削 斜 面 が 、 所 定
の す く い 角 を 有 す る 切 削 縁 を 切 削 側 面 上 に 備 え 、 切 削 縁 が 、 切 削 斜 面 の 幅 に 渡 っ て 延 長 し
、 か つ 切 削 縁 領 域 内 に 斜 角 部 を 備 え た 波 形 断 面 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る フ ラ イ ス 削 工 具
に 関 す る も の で あ る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 特 に Ｈ Ｐ Ｃ （ Ｈ ｉ ｇ ｈ 　 Ｐ ｅ ｒ ｆ ｏ ｒ ｍ ａ ｎ ｃ ｅ 　 Ｃ ｕ ｔ ｔ ｉ ｎ ｇ ） 技 術 に お い て 、 目
的 は 、 材 料 除 去 率 を 最 大 に し 、 そ れ に よ っ て 加 工 品 の 製 造 コ ス ト を 下 げ 、 生 産 性 を 高 め る
こ と に あ る 。
　 こ の 目 的 の た め に 、 超 硬 合 金 製 の フ ラ イ ス 削 工 具 が 使 用 さ れ る が 、 該 材 質 は 比 較 的 耐 久
性 に 劣 り 、 高 合 金 Ｈ Ｓ Ｓ 工 具 も 使 用 さ れ る 。
　 材 質 が 耐 久 性 に 劣 る の で 、 強 靱 な 素 材 を 加 工 す る と き 、 頂 部 の 縁 の チ ッ ピ ン グ が 発 生 し
、 対 応 す る 加 工 品 の 生 産 率 を 大 幅 に 低 下 さ せ る お そ れ が あ る 。
　 し た が っ て 、 こ の 種 の フ ラ イ ス 削 工 具 の 摩 耗 と 断 裂 は 、 比 較 的 大 き い 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 特 許 文 献 １ （ 西 独 国 実 用 新 案 出 願 公 開 第 ２ ０ ２ ０ ０ ４ ０ １ ５ ７ ５ ７ 号 明 細 書 ） に よ れ ば
、 切 削 縁 の 頂 部 残 り の チ ッ ピ ン グ を 除 去 す る 対 策 が 取 ら れ る 。
　 こ れ ら の 対 策 は 、 切 削 断 面 を 研 削 す る こ と か ら 成 り 、 そ れ ぞ れ の 場 合 に お い て 、 チ ッ プ
空 間 の 境 界 と な る 切 削 縁 ま で 達 成 さ れ る 。
　 こ の よ う に し て 摩 滅 の 減 少 が 達 成 さ れ る 。
　 し か し な が ら 、 こ れ ら の 対 策 に は 、 比 較 的 複 雑 な 、 し た が っ て 、 コ ス ト の 高 い 仕 方 で 適
用 さ れ な け れ ば な ら な い と い う 欠 陥 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 特 許 文 献 ２ （ 特 開 平 ９ － ２ ９ ５ ３ ０ 号 公 報 ） に お い て 、 ホ ー ニ ン グ 仕 上 げ ス テ ッ プ で 切
削 縁 が 丸 め ら れ た 工 具 が 開 示 さ れ て い る 。
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　 工 具 に お け る 摩 耗 と 断 裂 は 、 そ れ に よ っ て 減 少 す る と 言 わ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 西 独 国 実 用 新 案 出 願 公 開 第 ２ ０ ２ ０ ０ ４ ０ １ ５ ７ ５ ７ 号 明 細 書
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 ９ － ２ ９ ５ ３ ０ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 し た が っ て 、 本 発 明 の 目 的 は 、 切 削 縁 領 域 、 特 に 波 形 断 面 の 頂 部 の チ ッ ピ ン グ を で き る
限 り 防 止 し 、 そ れ に よ っ て 、 こ の 目 的 の た め に 取 ら れ た 対 策 に よ っ て 必 要 と な る 投 資 を で
き る 限 り 小 さ く す る こ と が で き る 、 加 工 品 荒 削 用 の フ ラ イ ス 削 工 具 を 提 供 す る こ と に あ る
。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 こ の 目 的 は 、 本 発 明 に よ れ ば 、 斜 角 部 が 波 形 断 面 の 頂 部 の 少 な く と も 全 高 に 渡 っ て 延 長
し 、 斜 角 部 が フ ラ イ ス 削 工 具 の 刃 物 角 よ り 鈍 角 の 刃 物 角 を 有 す る こ と に よ っ て 達 成 さ れ る
。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 波 形 断 面 内 の こ の 斜 角 部 は 、 そ れ ぞ れ の 場 合 に お い て 曲 線 切 削 縁 に 沿 っ て 、 一 回 の 平 滑
研 削 ス テ ッ プ に よ っ て き わ め て 簡 単 に 得 る こ と が 可 能 で あ り 、 き わ め て 高 い コ ス ト 効 率 で
達 成 で き る 。
　 こ の 斜 角 部 を 付 加 す る こ と で 、 ウ ェ ッ ジ が 強 化 さ れ 、 そ れ に よ っ て 、 加 工 過 程 の 間 、 す
な わ ち 加 工 品 の 荒 削 り の 際 に 、 頂 部 の 縁 の 破 断 や チ ッ ピ ン グ を 大 幅 に 除 去 す る こ と が で き
る 。
　 し た が っ て 、 材 料 の 除 去 が 効 率 的 に 実 施 さ れ 、 高 い 耐 久 性 が 際 立 つ 工 具 を 得 る こ と が 可
能 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 斜 角 部 の 形 成 は 、 特 に 簡 単 な 作 業 し か 必 要 と せ ず 、 後 か ら 頂 部 の 平 滑 研 削 に よ っ て 有 利
に は 達 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 の そ の 他 の 有 利 な 実 施 態 様 は 、 溝 の 表 面 よ り も 粗 さ が 少 な い 斜 角 部 の 研 削 表 面 か
ら 成 る 。
　 そ の 結 果 と し て 、 加 工 削 り 屑 は 、 至 適 に 導 き 出 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 有 利 に は 、 溝 の す く い 角 （ γ 2 ） は 、 ０ ° か ら － ３ ０ ° の 範 囲 に あ り 、 好 適 に は － ２ ５
° 程 度 で あ る 。
　 こ の す く い 角 範 囲 内 で 、 至 適 材 料 除 去 率 が 、 同 時 に 高 い 耐 久 性 も 伴 っ て 達 成 さ れ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 フ ラ イ ス 削 工 具 は 、 好 適 に は 超 硬 合 金 製 で あ り 、 そ れ に よ っ て 高 い 送 り 率 が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 す な わ ち 、 本 発 明 の 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 は 、 付 属 の 図 面 を 参 照 す る と 、 次 の と お
り で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
第 １ に 、
　 複 数 個 の 切 削 斜 面 （ ３ ） と 、 該 複 数 個 の 切 削 斜 面 （ ３ ） の 間 に 配 置 さ れ た 溝 （ ４ ） と を
備 え 、
　 切 削 斜 面 （ ３ ） が 、 切 削 縁 （ ６ ） を 切 削 側 面 （ ５ ） に 備 え 、
　 切 削 縁 （ ６ ） が 、 切 削 斜 面 （ ３ ） の 幅 に 渡 っ て 延 長 し 、 か つ 切 削 縁 領 域 内 に 斜 角 部 （ １
０ ） を 備 え た 波 形 断 面 （ ７ ） を 有 し 、
　 斜 角 部 （ １ ０ ） が 、 波 形 断 面 （ ７ ） の 頂 部 （ ８ ） の 少 な く と も 全 高 に 渡 っ て 延 長 し 、
　 ま た 、 斜 角 部 （ １ ０ ） が 、 フ ラ イ ス 削 工 具 （ １ ） の 刃 物 角 （ α ） よ り 鈍 角 の 刃 物 角 （ β
） を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 、 加 工 品 荒 削 用 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
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第 ２ に 、
　 斜 角 部 （ １ ０ ） が 、 後 か ら 頂 部 （ ８ ） の 平 滑 研 削 に よ っ て 実 現 可 能 で あ る こ と を 特 徴 と
す る 、 上 記 第 １ に 記 載 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
第 ３ に 、
　 斜 角 部 （ １ ０ ） の 研 削 表 面 が 、 溝 （ ４ ） の 表 面 よ り も 粗 さ が 少 な い こ と を 特 徴 と す る 、
上 記 第 １ ま た は ２ に 記 載 の フ ラ イ ス 削 工 具 。
第 ４ に 、
　 斜 角 部 （ １ ０ ） の す く い 角 （ γ 2 ） が 、 ０ ° か ら － ３ ０ ° の 範 囲 に あ り 、 好 適 に は － ２
５ ° 程 度 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 上 記 第 １ か ら 第 ３ の い ず れ か 一 つ に 記 載 の フ ラ イ ス 削
工 具 。
第 ５ に 、
　 材 質 が 、 超 硬 合 金 製 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 上 記 第 １ か ら 第 ４ の い ず れ か 一 つ に 記 載
の フ ラ イ ス 削 工 具 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 の フ ラ イ ス 削 工 具 に よ る と 、 低 コ ス ト で 、 切 削 縁 領 域 、 特 に 波 形 断 面 の 頂 部 の チ
ッ ピ ン グ を 防 止 で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 次 に 、 付 属 の 図 面 を 参 照 し て 、 例 と し て 、 本 発 明 の 実 施 態 様 を よ り 詳 細 に 説 明 す る こ と
と す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 １ は 、 本 発 明 に よ る フ ラ イ ス 削 工 具 の 正 面 図 で あ る 。
　 図 ２ ａ は 、 本 発 明 に よ る フ ラ イ ス 削 工 具 の 斜 視 図 で あ る 。
　 図 ２ ｂ は 、 図 ２ ａ 中 の ○ で 囲 ん だ 領 域 の 拡 大 図 で あ る 。
　 図 ３ は 、 図 １ 中 の Ａ － Ａ 線 に 沿 っ た 部 分 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 １ に 示 し た の は 、 本 発 明 に よ る 、 円 筒 形 の シ ャ ン ク ２ を 有 す る 加 工 品 荒 削 用 の フ ラ イ
ス 削 工 具 １ で あ る 。
　 こ の 円 筒 形 の シ ャ ン ク ２ は 、 下 部 領 域 内 に 溝 ４ を 備 え 、 溝 ４ の 間 に 位 置 す る の は 切 削 斜
面 ３ で あ る 。
　 既 知 の 仕 方 で 、 溝 ４ お よ び 切 削 斜 面 ３ は 、 螺 旋 状 に 配 置 さ れ て い る 。
　 切 削 斜 面 ３ は 、 切 削 側 面 ５ に 、 所 定 の す く い 角 を 有 す る 切 削 縁 ６ を 備 え て い る 。
　 切 削 縁 ６ は 、 切 削 斜 面 ３ の 幅 ｂ に 渡 っ て 延 長 す る 波 形 断 面 ７ を 有 す る 。
　 こ の 種 の 波 形 断 面 は 、 例 え ば 、 “ Ｎ Ｒ Ｆ ” 、 “ Ｎ Ｒ Ｃ ” 、 “ Ｎ Ｒ ” 、 “ Ｗ Ｒ Ｃ ” ま た は
“ Ｎ Ｆ ” の 名 称 で 知 ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 円 筒 形 の シ ャ ン ク ２ を 備 え た フ ラ イ ス 削 工 具 １ は 、 対 応 す る 工 作 機 械 に 既 知 の 仕 方 で 取
り 付 け る こ と が で き る も の で あ る 。
　 加 工 品 は 、 そ の 後 、 中 間 仕 上 げ で あ る 荒 削 り に よ る フ ラ イ ス 削 り 手 順 を 用 い て 加 工 す る
こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 図 ２ ａ は 、 図 １ の 本 発 明 の フ ラ イ ス 削 工 具 １ を 、 円 筒 形 の シ ャ ン ク ２ 、 切 削 斜 面 ３ 、 溝
４ と 波 形 断 面 ７ と 共 に 、 斜 視 図 で 示 し て い る 。
　 図 ２ ｂ に 拡 大 図 で 示 し た の は 、 図 ２ ａ 中 で ○ で 囲 ん だ フ ラ イ ス 削 工 具 １ の 前 部 区 域 の 領
域 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 こ の 図 ２ ｂ で 確 認 で き る の は 、 そ の 上 に 波 形 断 面 ７ が 延 長 し て い る 切 削 斜 面 ３ の 一 部 で
あ る 。
　 ま た 、 溝 ４ の 一 部 も 同 様 に 確 認 で き る 。
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　 こ こ で 示 さ れ て い る 切 削 斜 面 ３ の 切 削 側 面 ５ に 位 置 す る の は 、 切 削 縁 ６ で あ る 。
　 波 形 断 面 ７ に よ っ て 、 切 削 縁 ６ は 、 頂 部 ８ と 谷 部 ９ を 備 え て お り 、 切 削 斜 面 ３ に 波 状 形
状 を 有 す る こ と に な る 。
　 頂 部 ８ の 領 域 内 で 、 後 で 詳 細 に 述 べ る ご と く 、 斜 角 部 １ ０ が 形 成 さ れ る 。
　 実 線 １ １ で 示 さ れ て い る の は 、 斜 角 部 １ ０ が 頂 部 ８ の 全 高 に 渡 っ て 延 長 し て い る 実 施 態
様 で あ る 。
　 図 ２ ｂ の 左 側 に 破 線 １ ２ で 示 し た の は 、 斜 角 部 １ ０ の 幅 が 頂 部 ８ の 高 さ よ り 大 き く な る
よ う に 選 択 さ れ た 実 施 態 様 例 で あ る 。
　 こ の と き 、 斜 角 部 １ ０ の 基 線 は 、 溝 ４ の 中 の 谷 部 ９ よ り 下 に 位 置 づ け ら れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 図 ３ の 部 分 断 面 図 に お い て 、 溝 ４ が 図 示 さ れ た 切 り 取 り を 確 認 で き 、 ま た 、 切 削 縁 ６ を
備 え た 切 削 斜 面 ３ も 確 認 で き る 。
　 同 様 に 、 切 削 斜 面 ３ 全 体 に 渡 っ て 延 長 し て い る 波 形 断 面 ７ の 頂 部 ８ と 谷 部 ９ も 確 認 で き
る 。
　 同 じ く 、 図 ３ で 確 認 で き る の は 、 頂 部 ８ が 切 削 縁 ６ の 領 域 内 に 備 え ら れ た 斜 角 部 １ ０ で
あ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 斜 角 部 １ ０ が 形 成 さ れ て い な い 場 合 の フ ラ イ ス 削 工 具 の 切 削 斜 面 の す く い 角 γ 1  も 、 図
３ に お い て 確 認 で き る 。
　 斜 角 部 １ ０ が 形 成 さ れ て い る 場 合 に お け る 角 度 γ 2  は 、 頂 部 ８ に 備 え ら れ た 斜 角 部 １ ０
の す く い 角 を 示 し て い る 。
　 斜 角 部 １ ０ を 形 成 し な い 場 合 に 、 フ ラ イ ス 削 工 具 が 有 す る 刃 物 角 α も 同 様 に 示 さ れ て い
る 。
　 ま た 、 斜 角 部 １ ０ を 形 成 す る 場 合 に 、 フ ラ イ ス 削 工 具 １ が 有 す る 刃 物 角 β も 示 さ れ て い
る 。
　 し た が っ て 、 こ こ で 分 か る の は 、 斜 角 部 １ ０ の 刃 物 角 β が 、 こ の 斜 角 部 １ ０ を 形 成 し な
い 場 合 の フ ラ イ ス 削 工 具 １ が 有 す る 刃 物 角 α よ り も 鈍 角 に な る こ と で あ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 図 ２ ｂ か ら 、 ま た 特 に 図 ３ に 示 す よ う に 、 斜 角 部 １ ０ は 、 切 削 縁 ６ に 沿 っ た 一 回 の 平 滑
研 削 ス テ ッ プ で 形 成 で き る 。
　 こ こ で 斜 角 部 １ ０ の 表 面 は 、 溝 ４ の 表 面 よ り も 少 な い 表 面 粗 さ を 通 常 有 す る よ う に 形 成
さ れ て い る 。
　 そ し て 、 加 工 品 の 加 工 削 り 屑 の 至 適 除 去 が 達 成 さ れ る よ う に 、 き わ め て 精 細 に 研 磨 さ れ
て い る 。
　 斜 角 部 １ ０ の 表 面 お よ び 溝 ４ の 切 削 表 面 の 表 面 粗 さ は 、 ほ ぼ 同 一 、 か つ 、 き わ め て 小 さ
く す る こ と も 考 え ら れ る 。
　 こ の 斜 角 部 １ ０ の 形 成 は 、 き わ め て 容 易 で あ り 、 し た が っ て 、 コ ス ト 効 率 が 高 い 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 頂 部 ８ に 対 す る 斜 角 部 １ ０ の 形 成 に よ っ て 、 加 工 品 荒 削 用 フ ラ イ ス 削 工 具 １ の 切 削 縁 ６
の 強 化 が 達 成 さ れ る 。
　 そ の 結 果 、 特 に 頂 部 ８ の 縁 の 領 域 で 、 本 来 な ら よ く 発 生 す る チ ッ ピ ン グ や 破 断 を ほ ぼ 防
止 す る こ と が で き る 。
　 こ の よ う に し て 得 ら れ た フ ラ イ ス 削 工 具 １ は 、 工 具 に か か る ひ ず み と 応 力 を 増 す こ と が
で き る の で 、 よ り 効 率 が 高 く 、 ま た 工 具 は き わ め て 簡 単 に 、 し た が っ て 、 経 済 的 に 生 産 す
る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に よ る フ ラ イ ス 削 工 具 の 正 面 図
【 図 ２ ａ 】 本 発 明 に よ る フ ラ イ ス 削 工 具 の 斜 視 図
【 図 ２ ｂ 】 図 ２ ａ 中 の ○ で 囲 ん だ 領 域 の 拡 大 図

10

20

30

40

50

(5) JP 2007-118178 A 2007.5.17



【 図 ３ 】 図 １ 中 の Ａ － Ａ 線 に 沿 っ た 部 分 断 面 図
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 １ 　 フ ラ イ ス 削 工 具
　 ２ 　 シ ャ ン ク
　 ３ 　 切 削 斜 面
　 ４ 　 溝
　 ５ 　 切 削 側 面
　 ６ 　 切 削 縁
　 ７ 　 波 形 断 面
　 ８ 　 頂 部
　 ９ 　 谷 部
１ ０ 　 斜 角 部
１ １ 　 実 線
１ ２ 　 破 線
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【 図 １ 】 【 図 ２ ａ 】

【 図 ２ ｂ 】
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【 図 ３ 】
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