
(57)【要約】

【課題】　ドリル先端切刃を凹状とすることで、直線状

切刃と比較し、切刃に切り屑の処理性を付与するととも

に切り屑排出溝の面積を大きくし、更に、ヒール側にマ

ージンを設けることで切削中の工具挙動を安定させるこ

とで、このような問題を解決した工具を提供する。

【解決手段】軸線回りに回転される工具本体の先端部外

周に、一対の切屑排出溝が上記軸線を挟んで互いに反対

側に設けられるとともに、これらの切屑排出溝の回転方

向を向く壁面の先端には切刃が設けられてなる穴明け工

具であって、心厚をＷ、軸直角断面における切刃側溝底

に内接する略円弧の曲率をＲ１とするとき、Ｒ１＝（１

．３～２．０）Ｗの範囲で構成される凹状切刃を有し、

該穴明け工具の軸直角断面視でランド部と切り屑排出溝

のつながるヒール側にもう一対のマージンを設けたこと

を特長とするドリル。

【選択図】図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
軸 線 回 り に 回 転 さ れ る 工 具 本 体 の 先 端 部 外 周 に 、 一 対 の 切 屑 排 出 溝 が 上 記 軸 線 を 挟 ん で 互
い に 反 対 側 に 設 け ら れ る と と も に 、 こ れ ら の 切 屑 排 出 溝 の 回 転 方 向 を 向 く 壁 面 の 先 端 に は
切 刃 が 設 け ら れ て な る 穴 明 け 工 具 で あ っ て 、 心 厚 を Ｗ 、 軸 直 角 断 面 に お け る 切 刃 側 溝 底 に
内 接 す る 略 円 弧 の 曲 率 を Ｒ １ と す る と き 、 Ｒ １ ＝ （ １ ． ３ ～ ２ ． ０ ） Ｗ の 範 囲 で 構 成 さ れ
る 凹 状 切 刃 を 有 し 、 該 穴 明 け 工 具 の 軸 直 角 断 面 視 で ラ ン ド 部 と 切 り 屑 排 出 溝 の つ な が る ヒ
ー ル 側 に も う 一 対 の マ ー ジ ン を 設 け た こ と を 特 長 と す る ド リ ル 。
【 請 求 項 ２ 】
請 求 項 １ 記 載 の ド リ ル に お い て 、 該 ヒ ー ル 部 側 の マ ー ジ ン の 位 置 を 、 工 具 中 心 を 通 り 両 切
刃 コ ー ナ ー を 結 ん だ 直 線 に 対 し 、 切 刃 コ ー ナ ー よ り ヒ ー ル 側 に 向 か っ て ７ ５ ～ １ ０ ５ ° の
位 置 に 形 成 し た こ と を 特 徴 と す る ド リ ル 。
【 請 求 項 ３ 】
請 求 項 １ 又 は ２ 記 載 の ド リ ル に お い て 、 前 記 マ ー ジ ン 部 の 巾 を ド リ ル 直 径 の ３ ． ０ ％ ～ ６
． ５ ％ の 範 囲 に 形 成 し た こ と を 特 長 と す る ツ イ ス ト ド リ ル 。
【 請 求 項 ４ 】
請 求 項 １ 乃 至 ３ い ず れ か に 記 載 の ド リ ル に お い て 、 該 ド リ ル に ク ー ラ ン ト ホ ー ル を 設 け た
こ と を 特 長 と す る ド リ ル 。
【 請 求 項 ５ 】
請 求 項 １ 乃 ４ い ず れ か に 記 載 の ド リ ル に お い て 、 該 ド リ ル に 、 硬 質 皮 膜 及 び 又 は 潤 滑 性 膜
の コ ー テ ィ ン グ を 被 覆 し た こ と を 特 長 と す る ド リ ル 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 願 発 明 は 、 ツ イ ス ト ド リ ル に お い て 切 削 中 の 工 具 挙 動 が 安 定 性 す る ド リ ル に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 ド リ ル で 穴 加 工 を 行 う 場 合 、 刃 先 で 生 成 さ れ た 切 り 屑 が ド リ ル 溝 面 と 加 工 壁 面 に 囲 ま れ
た 空 間 を 通 り 排 出 さ れ る の で 切 り 屑 の 処 理 性 が 問 題 に な る 。 ま た 、 工 具 剛 性 の 弱 さ や 、 切
刃 の ド リ ル 中 心 か ら の 距 離 に よ る 切 削 速 度 の 変 化 、 特 に 中 心 部 で は 切 削 速 度 が ０ で 押 し つ
ぶ し 加 工 に な る た め に 大 き な 切 削 抵 抗 が 発 生 し 、 切 削 中 の 工 具 挙 動 が 不 安 定 と な る 。 従 来
の 直 線 状 の 切 れ 刃 は 切 刃 側 溝 底 に 内 接 す る 略 円 弧 の 曲 率 が 大 き い た め 切 り 屑 を 処 理 性 の 良
い 形 状 に カ ー ル さ せ る 効 果 に 乏 し く 、 切 り 屑 処 理 性 の 付 与 だ け で は 切 削 中 の 工 具 挙 動 を 安
定 さ せ る に は 十 分 と は い え な い 。 更 に 、 切 刃 側 の み に マ ー ジ ン を 設 け た 場 合 は 工 具 挙 動 を
安 定 さ せ る こ と が 不 十 分 で あ っ た 。 こ の よ う な 例 と し て 、 特 許 文 献 １ 、 ２ が あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 昭 ６ １ － ５ ８ ２ ４ ６ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － ４ ８ １ １ 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 ４ 】
　 本 願 発 明 は 、 切 削 中 の 工 具 挙 動 を 安 定 さ せ る た め 、 凹 状 切 刃 と す る こ と で 直 線 状 切 刃 と
比 較 し 、 切 刃 に 切 り 屑 の 処 理 性 を 付 与 す る と と も に 切 り 屑 排 出 溝 の 面 積 を 大 き く し 、 更 に
、 ヒ ー ル 側 に マ ー ジ ン を 設 け る こ と で 切 削 中 の 工 具 挙 動 を 安 定 さ せ る こ と で 、 こ の よ う な
問 題 を 解 決 し た 工 具 を 提 供 す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 願 発 明 は 、 軸 線 回 り に 回 転 さ れ る 工 具 本 体 の 先 端 部 外 周 に 、 一 対 の 切 屑 排 出 溝 が 上 記
軸 線 を 挟 ん で 互 い に 反 対 側 に 設 け ら れ る と と も に 、 こ れ ら の 切 屑 排 出 溝 の 回 転 方 向 を 向 く
壁 面 の 先 端 に は 切 刃 が 設 け ら れ て な る 穴 明 け 工 具 で あ っ て 、 心 厚 を Ｗ 、 軸 直 角 断 面 に お け
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る 切 刃 側 溝 底 に 内 接 す る 略 円 弧 の 曲 率 を Ｒ １ と す る と き 、 Ｒ １ ＝ （ １ ． ３ ～ ２ ． ０ ） Ｗ の
範 囲 で 構 成 さ れ る 凹 状 切 刃 を 有 し 、 該 穴 明 け 工 具 の 軸 直 角 断 面 視 で ラ ン ド 部 と 切 り 屑 排 出
溝 の つ な が る ヒ ー ル 側 に も う 一 対 の マ ー ジ ン を 設 け た こ と を 特 長 と す る ド リ ル で あ り 、 切
れ 刃 を 凹 状 と す る こ と で 切 刃 に 切 り 屑 処 理 性 の よ い 形 状 に カ ー ル さ せ る 効 果 を 付 与 し 、 切
り 屑 排 出 溝 の 面 積 を 大 き く し 切 り 屑 排 出 性 を 向 上 し た 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 願 発 明 に よ り 、 切 り 屑 の 処 理 性 が 改 善 さ れ 、 ヒ ー ル 側 マ ー ジ ン の ガ イ ド に よ り 、 切 削
中 の 工 具 挙 動 が 安 定 し 、 穴 加 工 の 安 定 性 を 高 め た ド リ ル を 提 供 す る こ と が で き た 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 ド リ ル で 穴 加 工 を 行 う 場 合 、 切 り 屑 処 理 性 の 問 題 、 剛 性 の 弱 さ 、 中 心 部 で の 切 削 速 度 が
０ と な る た め 押 し つ ぶ し の 加 工 と な り 大 き な 切 削 抵 抗 が 発 生 し 、 切 削 中 の 工 具 挙 動 が 不 安
定 と な る 。 本 願 発 明 で は 、 ド リ ル 先 端 視 に お い て 切 刃 形 状 を 凹 状 と し て 、 切 刃 側 溝 底 に 内
接 す る 略 円 弧 の 曲 率 を 小 さ く し て 切 り 屑 の 処 理 性 を 付 与 し 、 切 り 屑 排 出 溝 の 面 積 を 大 き く
す る と と も に 、 軸 直 角 断 面 視 で ラ ン ド 部 と 切 削 排 出 溝 の つ な が る ヒ ー ル 側 に も う 一 対 の マ
ー ジ ン を 設 け 穴 壁 と の ガ イ ド 部 を 設 け た 。 Ｒ １ が Ｗ の １ ． ３ 倍 よ り 小 さ い 場 合 、 切 り 屑 排
出 溝 容 積 を 十 分 に 確 保 す る こ と が で き な い た め 切 刃 側 の 溝 底 部 で 切 り 屑 が 詰 ま る 傾 向 と な
り 排 出 性 が 阻 害 さ れ る 。 Ｒ １ が Ｗ の ２ ． ０ 倍 よ り 大 き い 場 合 切 り 屑 を カ ー ル さ せ る 効 果 に
乏 し く な り 切 り 屑 の カ ー ル 半 径 が 大 き く な り 溝 内 に 切 り 屑 が 詰 ま る 傾 向 と な る た め 、 Ｒ １
＝ （ １ ． ３ ～ ２ ． ０ ） Ｗ の 範 囲 と し た 。
　 軸 直 角 断 面 視 で ラ ン ド 部 と 切 削 排 出 溝 の つ な が る ヒ ー ル 側 に も う 一 対 の マ ー ジ ン を 設 け
マ ー ジ ン 巾 を 規 定 す る こ と で 、 穴 壁 で 工 具 を 支 え る ガ イ ド 部 を 増 や し て 穴 壁 で ド リ ル を 支
持 す る こ と で 切 削 抵 抗 の 増 加 を 防 ぎ 、 切 削 中 の 工 具 挙 動 を 安 定 さ せ る こ と が で き た 。
　 ヒ ー ル 側 の マ ー ジ ン を 設 け る 位 置 は 、 切 刃 コ ー ナ ー よ り ヒ ー ル 側 に 向 か っ て ７ ５ ° よ り
切 刃 コ ー ナ ー に 近 い 位 置 や 、 １ ０ ５ ° よ り 遠 い 位 置 で は ガ イ ド の 効 果 が 小 さ く な る た め ７
５ ° ～ １ ０ ５ ° の 範 囲 と し た 。
　 ヒ ー ル 側 の マ ー ジ ン 巾 は ド リ ル 直 径 の ３ ． ０ ％ よ り 狭 い 場 合 十 分 な ガ イ ド 効 果 を 得 る こ
と が で き ず 、 ６ ． ５ ％ よ り 広 い 場 合 穴 壁 と の 接 触 面 積 が 増 大 し 抵 抗 が 大 き く な り ド リ ル の
挙 動 が 不 安 定 と な る た め 、 ３ ． ０ ％ ～ ６ ． ５ ％ の 範 囲 と し た 。
　 該 ド リ ル に ク ー ラ ン ト ホ ー ル を 設 け て ク ー ラ ン ト と し て 油 性 切 削 油 、 水 溶 性 切 削 油 、 ミ
ス ト 及 び エ ア ー 等 を 送 る こ と に よ り 、 切 削 に よ っ て 生 ず る 熱 の 冷 却 と 、 潤 滑 性 を 高 め 切 屑
の 排 出 を よ り ス ム ー ズ に 行 う こ と が 出 来 る 。
　 ハ イ ス 基 材 或 い は 超 硬 基 材 の 表 面 に 硬 質 皮 膜 及 び 潤 滑 性 膜 を 、 ス パ ッ タ リ ン グ 法 、 プ ラ
ズ マ 化 学 蒸 着 法 、 イ オ ン 誘 導 型 ア ー ク 放 電 式 イ オ ン プ レ ー テ ィ ン グ 法 の 何 れ か も し く は そ
の 組 合 せ に よ り 被 覆 す る こ と で 、 切 削 寿 命 、 切 削 作 業 速 度 の 向 上 は 図 れ る が 、 コ ー テ ィ ン
グ を 施 さ な い も の に お い て も 切 削 寿 命 、 切 削 作 業 速 度 の 低 下 以 外 は 、 切 削 性 能 は 変 わ ら な
い も の で あ る 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 （ 実 施 例 １ ）
　 超 硬 ド リ ル の 形 状 を 、 ド リ ル 径 ＝ ６ ． ０ ｍ ｍ 、 溝 長 ＝ ４ ５ ｍ ｍ 、 全 長 ＝ １ ０ ０ ｍ ｍ 、 捩
れ 角 ＝ ３ ０ ° 、 ヒ ー ル 側 マ ー ジ ン の 位 置 を ９ ０ ° 、 ク ー ラ ン ト ホ ー ル 付 き 、 を 用 い て 、 切
刃 側 溝 底 に 内 接 す る 略 円 弧 の 曲 率 Ｒ １ を 、 比 較 例 １ 、 １ ． ２ Ｗ 、 本 発 明 例 ２ 、 同 １ ． ３ Ｗ
、 本 発 明 例 ３ 、 同 １ ． ６ Ｗ 、 本 発 明 例 ４ 、 同 ２ ． ０ Ｗ 、 比 較 例 ５ 、 同 ２ ． １ Ｗ 、 の ５ 試 料
コ ー テ ィ ン グ 超 硬 ド リ ル を 製 作 し た 。 コ ー テ ィ ン グ は Ｔ ｉ Ａ ｌ Ｎ を イ オ ン 誘 導 型 ア ー ク 放
電 式 イ オ ン プ レ ー テ ィ ン グ 法 と ス パ ッ タ リ ン グ 法 を 組 み 合 わ せ て 施 し た 。
　 上 記 各 ３ 本 を 、 切 削 速 度 ＝ １ ０ ０ ｍ ／ ｍ ｉ ｎ 、 １ 回 転 送 り ＝ ０ ． １ ５ ｍ ｍ ／ ｒ ｅ ｖ 、 被
削 材 は 一 般 の 機 械 部 品 等 に 使 用 さ れ る 一 般 鋼 や 合 金 鋼 等 の う ち Ｓ ５ ０ Ｃ （ ２ ２ ０ ～ ２ ８ ０
Ｈ Ｂ ） 、 ク ー ラ ン ト ホ ー ル を 通 し て 水 溶 性 切 削 液 を 供 給 、 穴 深 さ １ ８ ｍ ｍ の 貫 通 穴 を 加 工
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す る 条 件 で 、 Ｂ Ｔ ４ ０ 番 の 縦 型 マ シ ニ ン グ セ ン タ ー で １ ０ 穴 の 加 工 を 行 い 、 切 削 状 況 を 確
認 し た 。 結 果 、 機 械 主 軸 負 荷 が 比 較 例 １ は Ｒ １ が 小 さ い た め 切 り 屑 が 詰 ま る 傾 向 に 成 り ５
～ １ ５ ％ 、 本 発 明 例 １ は ４ ～ ６ ％ 、 本 発 明 例 ２ は １ ～ ２ ％ 、 本 発 明 例 ３ は ３ ～ ５ ％ 、 比 較
例 ２ は Ｒ １ が 大 き い た め 切 り 屑 を カ ー ル さ せ る 効 果 が 小 さ く 処 理 性 が 悪 い た め 切 り 屑 が 詰
ま る 傾 向 に な り ５ ～ １ ２ ％ の 変 動 幅 と な っ た 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 （ 実 施 例 ２ ）
　 本 発 明 例 ３ の 形 状 で さ ら に 、 マ ー ジ ン の 位 置 を 、 工 具 中 心 を 通 り 両 切 刃 コ ー ナ ー を 結 ん
だ 直 線 に 対 し 、 切 刃 コ ー ナ ー よ り ヒ ー ル 側 に 向 か っ て 、 比 較 例 ６ 、 ７ ２ ° 、 本 発 明 例 ７ 、
７ ５ ° 、 本 発 明 例 ８ 、 ８ ０ ° 、 本 発 明 例 ９ 、 ９ ０ ° 、 本 発 明 例 １ ０ 、 １ ０ ０ ° 、 本 発 明 例
１ １ 、 １ ０ ５ ° 、 比 較 例 １ ２ 、 １ ０ ７ ° の 位 置 に 設 け た も の と 、 比 較 例 １ ３ と し て 切 刃 側
の み に マ ー ジ ン を 設 け た も の に 、 ス パ ッ タ リ ン グ 法 に よ り Ｔ ｉ Ａ ｌ Ｎ コ ー テ ィ ン グ を 施 し
た ク ー ラ ン ト ホ ー ル 付 き 超 硬 ド リ ル を 製 作 し た 。 上 記 各 試 料 ３ 本 を 、 被 削 材 を Ｓ Ｃ Ｍ ４ ４
０ （ Ｈ Ｂ ２ ８ ０ ～ ３ ３ ０ ） 、 そ の 他 の 切 削 諸 元 は 実 施 例 １ と 同 じ 諸 元 で 穴 加 工 を 行 い 、 ５
０ ０ 穴 加 工 時 の 刃 先 を 確 認 し た 。 そ の 結 果 、 比 較 例 ６ は ３ 本 中 ２ 本 に 微 小 な チ ッ ピ ン グ 、
本 発 明 例 ７ ～ １ １ は 正 常 摩 耗 、 比 較 例 １ ２ は ３ 本 中 １ 本 に 微 小 な チ ッ ピ ン グ 、 比 較 例 １ ３
は ３ 本 中 ２ 本 に 微 小 な チ ッ ピ ン グ を 観 察 し た 。 更 に 、 ド リ ル 表 面 を 観 察 し た と こ ろ 、 コ ー
テ ィ ン グ 表 面 が 平 滑 で 切 り 屑 処 理 性 が 良 好 で あ り 、 併 せ て 切 り 屑 が 金 属 光 沢 を 有 し 、 焼 け
色 が な か っ た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 （ 実 施 例 ３ ）
　 本 発 明 例 ３ 及 び ９ の 形 状 で 、 マ ー ジ ン の 巾 を 工 具 直 径 の 、 比 較 例 １ ４ 、 ２ ． ７ ％ 、 本 発
明 例 １ ５ 、 ３ ． ０ ％ 、 本 発 明 例 １ ６ 、 ４ ． ０ ％ 、 本 発 明 例 １ ７ 、 ６ ． ０ ％ 、 本 発 明 例 １ ８
、 ６ ． ５ ％ 、 比 較 例 １ ９ 、 ６ ． ８ ％ と し 、 プ ラ ズ マ 化 学 蒸 着 法 に よ り Ｔ ｉ Ａ ｌ Ｎ コ ー テ ィ
ン グ を 施 し た 超 硬 ド リ ル を 製 作 し た 。 上 記 各 試 料 ３ 本 を 、 被 削 材 を Ｓ Ｓ ４ ０ ０ （ Ｈ Ｂ １ ８
０ ～ ２ ２ ０ ） 、 そ の 他 の 切 削 諸 元 は 実 施 例 １ と 同 じ 諸 元 で 穴 加 工 を 行 い 、 １ ０ ０ ０ 穴 加 工
時 の 刃 先 を 観 察 し た 。 そ の 結 果 、 比 較 例 １ ４ は ３ 本 中 １ 本 に 微 小 な チ ッ ピ ン グ を 、 本 発 明
例 １ ５ ～ １ ８ は 正 常 摩 耗 、 比 較 例 １ ９ は ３ 本 中 １ 本 に 微 小 な チ ッ ピ ン グ が 観 察 さ れ た 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ １ 】
【 図 １ 】 図 １ は 本 発 明 例 の ド リ ル の 軸 直 角 断 面 を 示 す 。
【 図 ２ 】 図 ２ は 本 発 明 例 の ド リ ル の Ｗ マ ー ジ ン を 示 す 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 １ ： 心 厚 に 相 当 す る 略 円 弧
　 ２ ： 刃 側 溝 底
　 ３ ： 刃 側 溝 底 に 内 接 す る 略 円 弧
　 ４ ： 軸 心 を 通 り 両 切 刃 コ ー ナ ー を 結 ぶ 線
　 ５ ： 工 具 軸 心 と ヒ ー ル 側 マ ー ジ ン を 結 ぶ 線
　 ６ ： ヒ ー ル 側 マ ー ジ ン の 位 置 を 示 す 角 度
　 ７ ： ヒ ー ル 側 の マ ー ジ ン 巾
　 Ｒ １ ： 切 刃 側 溝 底 に 内 接 す る 略 円 弧 の 半 径
　 Ｗ ： ド リ ル 心 厚
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】
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