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(57)【要約】
かんな刃（２１）は、木材を切削する鉋胴（１０）のボ
ディ（１１）に装着される刃物であって、刃先（２４）
からすくい面（２２）に延びた複数の溝（２６）を設け
る。溝（２６）は、幅（ｗ）が１５～７５μｍ、深さ（
ｄ）が２～１４μｍ、ピッチ（ｐ）が４０～８００μｍ
、幅（ｗ）に対するピッチ（ｐ）の比（ｐ／ｗ）が２～
１６である。また、溝（２６）の粗さがすくい面（２２
）の粗さより粗くなっている。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　木材を切削する切削工具のボディに装着される刃物であって、該刃物の刃先からすくい
面に延びた複数の溝を設け、該溝の幅ｗが１５～７５μｍ、該溝の深さｄが２～１４μｍ
、該溝のピッチｐが４０～８００μｍであることを特徴とする木材切削用刃物。
【請求項２】
　前記溝の粗さが前記すくい面の粗さより粗いことを特徴とする請求項１に記載の木材切
削用刃物。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の木材切削用刃物がボディに装着されたことを特徴とする切削工
具。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、木材を切削する仕上げ鉋盤や回転鉋盤等の切削工具に取り付けられる鉋刃、
カッター、丸鋸刃等の木材切削用刃物及びこれを用いた切削工具に関する。
【背景技術】
【０００２】
　かんな刃等の刃物を取り付けた木材切削用の鉋胴により、木材の表面切削加工を行う場
合に、木材表面に逆目ボレが生じることにより切削肌が悪化し、加工品質が低下するとい
う問題がある。特に、木材が逆目方向に切削される場合に、木材表面に逆目ボレが生じる
ことにより切削肌が悪化し、加工品質が低下するという問題が顕著になる。図７に示すよ
うに、木材の切削加工の際には、刃物のすくい面において切屑に対して垂直方向の圧縮力
Ｎ０と水平方向の摩擦力Ｔ０が作用し、圧縮力Ｎ０と摩擦力Ｔ０の合力である切削力Ｆ０

が切屑に加えられる。刃物のすくい面は平坦面であることにより摩擦力Ｔ０は小さいので
、切削力Ｆ０はほぼ送材方向の反対方向に向き、切屑に送材方向の反対方向の押圧力が作
用する。そのため、切屑を被削材表面方向へ押し付ける力が小さく、その結果として、木
材表面に逆目ボレが生じやすくなるのである。このような逆目ボレを除くために、サンデ
ィング等の後加工による修正作業が必要になるが、そのためのコストが高価であった。
【０００３】
　このような木材表面における逆目ボレの発生を抑えるために、図１２に示すように、刃
物のすくい面にブレーカー、例えば替刃のチップブレーカーやベニヤナイフのプレッシャ
ーバー等が用いられている。ブレーカーを設けることにより、切削された切屑にはブレー
カーにより切削表面に向けた押圧力が作用し、この押圧力によって切屑が被削材方向に圧
縮されるようになる。このように、切屑が被削材の表面方向に向けて押圧されることによ
り、先割れの発生を抑制し、結果として逆目ボレを抑えることができるのである。しかし
、刃物の用途や使用方法によっては、このようなブレーカーを設けることができない場合
もある。例えば、かんな刃のように再研磨を行う必要があるような刃物についてはブレー
カーを設けることができない。そのため、従来は裏座を設けているが、裏座のみでは逆目
ボレを抑えるには不十分であり、逆目ボレを抑えるための対策が必要になる。
【０００４】
　このような切削用刃物について、そのすくい面に溝を形成する技術が、例えば特許文献
１，２等に開示されている。特許文献１には、チップのすくい面にその先端から基部方向
に延びる研削条痕を形成したチップ付き回転鋸が開示されている。このチップについては
、研削条痕を設けたことにより、切屑がすくい面の研削条痕に沿って流れることにより、
切屑の摩擦抵抗を低減させるというものである。また、特許文献２には、切削工具のすく
い面に、すくい面の切屑が排出される方向に垂直に寸断されることなく伸びる山筋を有す
るうねりを設け、うねりをすくい面の切屑が排出される方向に多数配置した切削工具が開
示されている。この切削工具では、うねりの山または谷の幅が１μｍ～２０μｍ、谷の深
さが０．１μｍ～１０μｍの大きさであり、隣り合ううねりの山と山又は谷と谷との間隔
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が、５μｍ～１００μｍの間隔で規則的に配列されている。この切削工具は、アルミニウ
ム合金等の切削用であり、うねりを設けることにより、工具と被加工材との接触面積を小
さくし、谷の部分が油溜りとして作用することから、工具と被加工材の間の摩擦を低減し
、切削抵抗や工具摩耗を抑制しようとするものである。つまり、特許文献１，２共に、刃
物のすくい面と被削材との摩擦力を低減するものであり、木材の切削加工の際の問題であ
る木材表面に発生する逆目ボレを抑えることはできない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００５－２３１０１６号公報
【特許文献２】特開２００９－２０２２８３号公報
【発明の概要】
【０００６】
　本発明は、このような問題を解決しようとするもので、木材の表面切削加工の際に、ブ
レーカーを設けなくても、木材表面の逆目ボレの発生を抑えることが可能な回転切削用刃
物及びこれを用いた木材切削工具を提供することを目的とする。
【０００７】
　上記目的を達成するために、本発明の構成上の特徴は、木材を切削する切削工具のボデ
ィに装着される木材切削用刃物であって、刃物の刃先からすくい面に延びた複数の溝を設
け、溝の幅ｗが１５～７５μｍ、溝の深さｄが２～１４μｍ、溝のピッチｐが４０～８０
０μｍであることにある。溝の幅ｗは１５～７５μｍであればよいが、より好ましくは１
５～５０μｍである。溝の深さｄは２～１４μｍであればよいが、より好ましくは２～１
０μｍである。溝のピッチｐは４０～８００μｍであればよいが、より好ましくは４０～
４００μｍであり、さらに好ましくは４０～２００μｍである。
【０００８】
　上記のように構成した本発明においては、刃物の刃先からすくい面に延びた上記寸法の
複数の溝を設けたことにより、すくい面の摩擦が高められ、図７に示すように、切屑に作
用する摩擦力Ｔ１が従来の値Ｔ０より大きくなる。そのため、摩擦力Ｔ１と圧縮力Ｎ０の
合力である切削力Ｆ１が従来の切削力Ｆ０に比べてより被削材の表面方向に向けられるよ
うになる。そのため、切屑に被削材の表面方向に向けた押圧力が作用するため、切屑が表
面方向に押し付けられるようになり、先割れの発生を抑制することができる。その結果、
被削材である木材の逆目ボレを効果的に抑えることができる。
【０００９】
　また、本発明において、溝の粗さがすくい面の粗さより粗いことが好ましい。これによ
り、切屑が粗さの大きい溝に擦り合って加えられる摩擦力が大きくなるため、その結果、
木材の先割れや逆目ボレが一層効果的に抑えられる。
【００１０】
　また、本発明は、上記木材切削用刃物がボディに装着された切削工具に関する。
【００１１】
　本発明においては、刃物のすくい面に上記条件の溝を設けることにより、すくい面の摩
擦を高めることができ、その結果、ブレーカーを設けなくても木材の切削加工時に生じる
逆目ボレを効果的に抑えることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明の実施例１であるかんな刃を装着した鉋胴を概略的に示す一部破断正面図
である。
【図２】鉋胴を概略的に示す一部破断右側面図である。
【図３Ａ】かんな刃を示す正面図である。
【図３Ｂ】同かんな刃を示す側面図である。
【図４】かんな刃の溝形成部分を拡大して示す拡大正面図である。
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【図５】かんな刃の刃先部分を拡大して示す斜視図である。
【図６】かんな刃の溝形成部分の断面を拡大して示す模式図である。
【図７】かんな刃による木材の切削加工状態を説明する説明図である。
【図８】実施例２である替刃を装着した鉋胴を概略的に示す正面図である。
【図９】鉋胴を概略的に示す左側面図である。
【図１０Ａ】替刃を概略的に示す正面図である。
【図１０Ｂ】同替刃を示す側面図である。
【図１１】替刃の溝形成部分を拡大して示す拡大側面図である。
【図１２】ブレーカーを設けた刃物による木材の切削加工の状態を説明する説明図である
。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の実施形態について図面を用いて説明する。図１、図２は、実施例１に係
るかんな刃が装着された木材切削用の回転切削工具である鉋胴１０を、一部破断正面図、
一部破断右側面図により示したものである。鉋胴１０を構成する円筒形のボディ１１は、
鋼またはアルミでできており、その中心に加工機械の回転軸が挿嵌される中心孔１２を設
けている。ボディ１１は、外周面の周方向の等間隔の４か所にて径方向に凹むと共に軸方
向に両端間に延びた断面略長方形の取付溝１３を設けている。
【００１４】
　取付溝１３は、回転方向Ｒ前方側が外周から中心に向けて延びた前壁面１４になってお
り、前壁面１４の下端には、直角方向に延びた底壁面１５を設けている。また、取付溝１
３の回転後方側は、外周から中心側に対して傾斜して延びたかんな刃２１が取り付けられ
る後壁面１６になっている。後壁面１６内端側は、底壁面１５からわずかに凹んだかんな
刃２１の一部を収容するための凹部１７になっている。
【００１５】
　前壁面１４側の回転方向Ｒ前方のボディ１１外周面には、軸方向に離間した５か所にお
いて前壁面１４に対して直角に貫通する５個の挿通孔１８が設けられている。挿通孔１８
にはねじ溝１８ａが形成されており、ボルト１９が挿嵌されてねじ溝１８ａに螺着される
ようになっている。後壁面１６には、かんな刃２１が取付面２３にて配設されている。
【００１６】
　かんな刃２１は、図３Ａ，３Ｂに示すように、高速度工具鋼、超硬合金等を用いて加工
された長方形の薄板であり、片面がすくい面２２であり、反対面が取付面２３であり、刃
先２４側の側面が略４５°で傾斜した逃げ面２５となっている。すくい面２２には刃先２
４から直角に伸びた多数の溝２６が形成されている。溝２６は、図６に示すように、所定
の幅ｗ、深さｄ、ピッチｐでレーザ、ブラスト、電子ビーム等を用いて形成される。溝２
６の幅ｗは１５～７５μｍ、深さｄは２～１４μｍ、ピッチｐは４０～８００μｍ、幅ｗ
に対するピッチｐの比ｐ／ｗは２～１６の範囲の値である。また、溝２６は、図４、図５
に詳細に示すように、すくい面２２の表面粗さより粗さが大きくなっている。なお、図３
に示すかんな刃２１については、試験用として使用されるもので正方形であるが、鉋胴１
０に使用される場合は、取付溝１３の長さに合わせた長さのものが用意される。
【００１７】
　取付溝１３内には、略直方体形状でボディ１１と同一長さの裏座２８が嵌め合わされて
いる。取付溝１３の後壁面１６にかんな刃２１が密着した状態で、取付溝１３内に裏座２
８を嵌め合わせて、挿通孔１８からボルト１９を挿入して裏座２８を押すことにより、裏
座２８が底壁面１５に沿って移動してかんな刃２１のすくい面２２に押し付けられる。こ
れにより、かんな刃２１が取付溝１３に位置決め固定される。
【００１８】
　つぎに、実施例１のかんな刃２１の溝２６の最適寸法を検証するための具体的な切削試
験について説明する。試料２～２６として、かんな刃２１のすくい面２２に、溝幅ｗ、溝
深さｄ、溝ピッチｐの条件を変えた溝２６を、ブラスト加工とレーザ加工で形成したもの
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を用意した。試料１については、参考例として溝を設けないものを用意した。試料１～２
６の詳細については、下記表１に示す。切削試験は、外径φ１２５ｍｍ、刃数１Ｐの試験
用鉋胴に試料を装着し，ＮＣ切削試験機で行われた。鉋胴の回転数６０００ｒｐｍ、送り
速度５ｍ／ｍｉｎ、切込量１ｍｍとした。被削材の木材はスプルースとし、逆目となるよ
うに配置された。
【００１９】
　切削肌の評価については、レーザ式の３Ｄ粗さ計で切削肌表面を測定し、その結果を１
０段階で判定したものである。評価１．０が最も切削肌が良好であることを示し、評価０
は溝を設けないものである。評価×は溝なしのものよりも切削肌が悪化したものを示す。
本試験では、評価０．７以上で溝を設けた効果が十分に発揮されたと評価される。ただし
、評価０．１～０．７でも従来の刃物を用いた場合よりは良好な結果である。評価結果に
ついても、試料ごとに表１に示す。さらに、溝２６の粗さについて、溝ありの試料と溝な
しの試料について調べ、その結果を表２に示す。溝の粗さは、算術平均粗さＲａで評価し
た。
【００２０】
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【００２１】
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【表２】

【００２２】
　表１から、試料２，５，１０，１３，１４，１６，１７，１９，２０が溝２６を設けた
ことによる十分な効果が得られたと評価された。その結果、実施例１に係るかんな刃２１
の適正な溝の構造としては、溝の幅ｗが１５～５０μｍ、深さｄが２～１０μｍ、ピッチ
ｐが４０～２００μｍであることが明らかにされた。特に、ピッチｐは幅ｗの影響を受け
ると考えられ、幅ｗに対するピッチｐの比ｐ／ｗが２．７～６．４の範囲で効果があった
。なお、試料３，１２，１８，２１についても、評価が０．５以上であり良好な結果であ
った。さらに、試料４，６，８，９，１５についても、溝を設けない場合に比べて良好な
切削肌が得られている。また、溝２６の粗さについては、表２に示すように、溝を設けた
かんな刃の溝部分は溝を設けないナイフと比べて、算術平均粗さＲａで２倍以上の値であ
り、特にレーザ加工による値が非常に大きくなった。
【００２３】
　つぎに、実施例２について説明する。図８、図９は、実施例２に係る回転切削工具であ
るラフィングカッター３０を、正面図、左側面図により示したものである。ボディ３１は
、中心に加工機械の回転軸に挿嵌される中心孔３２を設けており、周方向の等間隔の６か
所にて径方向に円弧状にわずかに凹むと共に軸方向に対して１０°程度の傾斜角度で傾斜
した取付座３３を設けている。取付座３３には、複数の替刃３５が、刃先３９をボディ３
１から突出させて所定間隔を隔てて配設されている。
【００２４】
　替刃３５は、図１０Ａ，１０Ｂに示すように、超硬合金あるいはサーメットを用いて加
工された正方形の薄板であり、中心に板面を貫通した取付孔３６を設けている。替刃３５
は、表側の逃げ面３７と、裏側の取付面３８と、逃げ面３７の刃先３９に沿って傾斜した
すくい面４１を設けている。すくい面４１には、図１１に詳細に示すように、刃先３９か
ら直角方向に延びた多数の溝４２が、ブラスト加工やレーザ加工により形成されている。
溝４２の幅ｗ、深さｄ、ピッチｐについては上記実施例１に示した範囲の大きさである。
【００２５】
　つぎに、実施例２の替刃３５について、実施例１の結果に基づき溝の最適寸法を検証す
るための切削試験を行った。試料２～５として、替刃３５のすくい面４１に、溝幅ｗ、溝
深さｄ、溝ピッチｐの条件を変えた溝４２を、ブラスト加工とレーザ加工で形成したもの
を用意した。試料１については、参考例として溝を設けないものを用意した。試料１～５
の詳細については、下記表３に示す。切削試験及び切削肌の評価については、実施例１と
同様である。評価結果についても、試料ごとに表３に示す。さらに、溝４２の粗さについ
て、溝なしの試料と比較した結果を上記表２に示す。溝の粗さは、算術平均粗さＲａで評
価した。
【００２６】
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【表３】

【００２７】
　表３から、本発明に係る適正な溝の構造としては、溝の幅ｗが４０μｍ、深さｄが６μ
ｍ、ピッチｐが８０，１６０μｍの試料２，３が良好な結果であった。また、試料４，５
についても、溝を設けない場合に比べて良好な切削肌が得られている。また、溝４２の粗
さについては、表２に示すように、溝を設けていない部分と比べて、算術平均粗さＲａで
１．４倍以上の値であった。
【００２８】
　つぎに、実施例２に係る替刃３５を上記ラフィングカッター３０に装着した切削試験を
行った。ラフィングカッター３０は、刃数４Ｐ、外径φ１２５ｍｍ、刃長１３０ｍｍとし
、７軸モルダーを使用し、回転数６０００ｒｐｍ、送り速度２０ｍ／ｍｉｎ、切込量２ｍ
ｍでスプルースのプレーナー加工を行った。結果については明示しないが、上記切削試験
と同様の結果が得られた。
【００２９】
　つぎに、実施例３として、替刃３５の表面を保護膜で被覆した場合の効果を検証するた
めの切削試験を行った。試料２，４，６は、切削肌が良好であった溝幅ｗが４０μｍ、溝
深さｄが６μｍ、溝ピッチｐが１６０μｍの替刃とし、その全面には保護膜が厚さ０，１
，３μｍでＰＶＤ法により形成されている。また、比較例である試料１，３，５は、溝な
し替刃とし、その全面には保護膜が厚さ０，１，３μｍでＰＶＤ法により形成されている
。試料１～６の詳細については、下記表４に示す。切削試験及び切削肌の評価については
、実施例１と同様である。評価結果についても、試料ごとに表４に示す。
【００３０】

【表４】

【００３１】
　表４から、替刃３５の表面に保護膜を設けたことによる切削肌への影響は認められず、
すくい面４１に溝４２を形成した効果が発揮された。
【００３２】
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　上記各実施例において行われた切削試験の結果として、かんな刃２１や替刃３５等の木
材切削用刃物のすくい面に設ける溝の幅ｗ、深さｄ、ピッチｐ、並びに幅ｗに対するピッ
チｐの比ｐ／ｗについては、以下のような結果が得られた。溝の幅ｗは１５～７５μｍで
あればよいが、より好ましくは１５～５０μｍである。溝の深さｄは２～１４μｍであれ
ばよいが、より好ましくは２～１０μｍである。溝のピッチｐは４０～８００μｍであれ
ばよいが、より好ましくは４０～４００μｍであり、さらに好ましくは４０～２００μｍ
である。比ｐ／ｗは、２～１６であればよいが、好ましくは２～１２．８であり、さらに
好ましくは２～６．４である。
【００３３】
　なお、上記各実施例においては、刃先からすくい面に設けた溝は刃先に対して垂直であ
るが、これに限らず、±３０°程度傾斜していてもよい。また、溝の断面形状については
、円弧形に限らず四角形などでもよい。溝の長さも短くてよい。刃物の材質は多結晶ダイ
ヤモンドなどでもよい。また、上記各実施例においては、切削工具として回転切削用の鉋
胴、ラフィングカッターについて説明されているが、その他の回転切削用の切削工具、あ
るいは仕上げ鉋盤のような水平切削用の工具についても同様に本発明が適用される。その
他、上記実施例については一例であり、本発明の趣旨を逸脱しない範囲において種々変更
して実施することができる。
【符号の説明】
【００３４】
１０…鉋胴、１１…ボディ、１３…取付溝、２１…かんな刃、２２…すくい面、２５…逃
げ面、２６…溝、３０…ラフィングカッター、３１…ボディ、３５…替刃、４１…すくい
面、４２…溝。

【図１】

【図２】

【図３Ａ】

【図３Ｂ】
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