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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　切削ヘッド部の外周に、切削穴内周に摺接するガイドパッドがロウ付けされた深穴切削
装置において、
　前記ガイドパッドは、その工具先端側を尾端側よりも工具回転方向の前方側とする斜め
に配置すると共に、該斜め配置方向、すなわち、当該ガイドパッドの幅方向二等分線の方
向と当該ガイドパッドの外面側に生じる摩耗部の摩耗中心の傾き方向とが一致するように
配置していることを特徴とする深穴切削装置。
【請求項２】
　前記ガイドパッドの幅方向中央線が工具軸線方向に対して１０～４０度の角度で傾斜し
てなる請求項１記載の深穴切削装置。
【請求項３】
　前記ガイドパッドの外面側が切刃による切削円周に沿う円弧面をなす請求項１又は２に
記載の深穴切削装置。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、深穴切削加工に使用する切削装置、特に切削ヘッド部の外周にガイドパッド
がロウ付けされた深穴切削装置に関する。
【背景技術】
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【０００２】
　一般的に、深穴切削装置における切削ヘッド部の外周に設けられるガイドパッドは、穿
孔中に切削穴の内周に摺接して切刃による切削反力を切削穴内周面に受け止めさせ、その
摺接部位と切刃との位置関係を常に一定に保たせる所謂バニッシング作用により、切削ヘ
ッド部を振れのない定軸線の回転状態に維持して切削精度を高めると共に、切削に伴う穴
内周の凹凸を押し潰して平滑に均す作用を発揮する。このようなガイドパッドとしては、
切削ヘッド部に一体形成される場合もあるが、鋼製の切削ヘッド部の外周に設けたパッド
取付凹部に対し、超硬合金やサーメット等の硬質材料からなるチップをロウ付けするか、
同様のチップをねじ止めするものが主流である。しかして、ロウ付けタイプのガイドパッ
ドは、切刃もロウ付けタイプとした切削ヘッド部に適用されるのが普通である。
【０００３】
　図６（Ａ）～（Ｃ）にガイドパッド及び切刃が共にロウ付けタイプであるドリルヘッド
の一例を示す。このドリルヘッド１Ｂは、先部側の切削ヘッド部１０ａと、尾部側の外周
に雄ねじ１１を設けたねじシャンク部１０ｂとで、中空内部が後端側に開放した切粉排出
路１２をなす略円筒状のヘッド本体１０を構成し、その切削ヘッド部１０ａの先端面１ａ
に、切粉排出路１２に連通する大小扇形の切粉排出口１３，１４が開口している。そして
、両切粉排出口１３，１４の略共通径方向の縁壁に沿って凹設された３つの切刃取付座１
５に、それぞれ超硬合金やサーメット等の硬質材料からなる外周側及び中心側と中間部の
３つの切刃２Ａ～２Ｃが各々ロウ付けされると共に、切削ヘッド部１０ａの外周面１ｂの
二カ所に凹設されたヘッド軸方向に沿う溝状のパッド取付凹部１６に、それぞれ略蒲鉾形
のガイドパッド３がロウ付けされ、また切削ヘッド部１０ａの外周面後部側の径方向対向
位置には、それぞれチャッキング用溝部１７が形成されている。なお、各ガイドパッド３
の外面側は、ロウ付け後の研磨加工により、外周側切刃２Ａによる切削円周に沿う円弧面
３ａに加工されると共に、その四周縁が面取り３ｂされている。
【０００４】
　切削加工は、図７（Ａ）に示すように、深穴切削用ドリルの丸パイプ状をなす工具シャ
ンク（ボーリングバーとも称される）４の先端部に、ドリルヘッド１Ｂをねじシャンク部
１０ｂの螺入によって連結した状態で、該工具シャンク４を工作機械のスピンドル等に連
結して回転駆動するか、逆に被削材Ｗ側を回転させることによって行う。なお、以下にお
ける工具回転方向とは、後者の被削材Ｗ側の回転駆動による切削加工を含めて、加工時の
被削材Ｗに対する工具側の相対回転方向を意味するものとする。
【０００５】
　この場合、クーラントＣは、外部供給方式として、図示の如く工具シャンク４を油密に
包囲するクーラント供給ジャケット４１をシールリング４２を介して被削材Ｗに押接した
状態で、導入口４３から該ジャケット４１内に高圧で導入され、工具シャンク４の外周面
と切削穴Ｈの内周面との間隙Ｔよりドリルヘッド１Ｂの先端側へ供給され、図７（Ｂ）で
示すように、切削部で発生する切粉Ｆと共にドリルヘッド１Ｂの切粉排出口１３，１４か
ら切粉排出路１２内へ流入し、工具シャンク４内の切粉排出路４ａを通って外部へ排出さ
れる。そして、この加工中、切削穴Ｈの内周に摺接するガイドパッド３，３により、切削
反力が切削穴Ｈの内周面に受け止められ、ドリルヘッド１Ｂの回転状態が安定に維持され
ると共に、穴内周が平滑に均されることになる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ところで、この種の深穴切削装置において、ある程度の使用回数に達した段階でガイド
パッド表面の摩耗状況を見ると、一般的に摩耗部の中心が工具先端から離れるほど工具回
転方向後方へずれることが判明している。従って、前記従来構成の深穴切削装置では、図
６（Ｃ）で示すように、ガイドパッド３の円弧面３ａにおいて、破線ハッチングで表す摩
耗部Ｚ１が工具回転方向の後方側に偏った形になる。図中、Ｌ１は摩耗中心線であり、工
具軸線方向Ｌ０に対して角度θで傾斜している。
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【０００７】
　しかるに、ガイドパッド３の摩耗部Ｚ１は全体が切削反力を切削穴Ｈの内周に受け止め
させる摺接領域に相当するから、円弧面３ａ上で摩耗部Ｚ１が偏っている状況下では、ガ
イドパッド３全体として切削穴Ｈ周面に対して不均等に押接し、この押接による応力が４
具中心から逸れた方向に向かうことになり、これによって切削状態が不安定化して加工精
度の低下に繋がる上、ガイドパッド３自体も不均等摩耗によって短寿命になる。
【０００８】
　本発明は、上述の情況に鑑み、切削ヘッド部にガイドパッドがロウ付けされた深穴切削
装置として、安定した切削状態で高い加工精度が得られ、且つガイドパッドを長寿命化し
得るものを提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記目的を達成するために、本発明の請求項１は、図面の参照符号を付して示せば、切
削ヘッド部１０ａの外周に、切削穴Ｈ内周に摺接するガイドパッド５がロウ付けされた深
穴切削装置において、ガイドパッド５は、その工具先端側を尾端側よりも工具回転方向ｙ
の前方側とする斜めに配置すると共に、該斜め配置方向、すなわち、当該ガイドパッド５
の幅方向二等分線Ｌ２の方向と当該ガイドパッド５の外面側に生じる摩耗部Ｚ２の摩耗中
心の傾き方向とが一致するように配置していることを特徴としている。
【００１０】
　請求項２の発明は、上記請求項１の深穴切削装置において、ガイドパッド５の幅方向中
央線Ｌ１が工具軸線方向Ｌ０に対して１０～４０度の角度θで傾斜してなる構成としてい
る。
【００１１】
　請求項３の発明は、上記請求項１又は２の深穴切削装置において、ガイドパッド５の外
面側が切刃（外周側切刃２Ａ）による切削円周Ｓに沿う円弧面５ａをなす構成としている
。
【発明の効果】
【００１２】
　請求項１の発明に係る深穴切削装置によれば、切削ヘッド部の外周にロウ付けされるガ
イドパッドが工具先端側を尾端側よりも工具回転方向の前方側とする斜め配置になってお
り、その斜め配置方向、すなわち、当該ガイドパッドの幅方向二等分線の方向と当該ガイ
ドパッドの外面側に生じる摩耗部の摩耗中心の傾き方向とが一致するように配置している
から、摩耗部は幅方向二等分線の両側で均等に現出する。それゆえ、切削加工中、ガイド
パッド全体として切削穴周面に対して均等に押接し、その押接による応力が工具中心に向
かうから、理想的なバニッシング作用が発揮され、極めて安定した切削状態に基づく高い
加工精度が得られると共に、ガイドパッド自体も摩耗の均等化で寿命が延びることになる
。
【００１３】
　請求項２の発明によれば、ガイドパッドの幅方向中央線が工具軸線方向に対して適度な
角度範囲で傾斜していることから、その傾斜方向が加工に伴う摩耗中心の傾き方向により
近くなり、加工精度がより向上する。
【００１４】
　請求項３の発明によれば、ガイドパッドの外面側が切削円周に沿う円弧面をなすから、
切削ヘッド部に対するガイドパッド用原材チップのロウ付け後の研磨加工により、該円弧
面を容易に且つ精度よく形成できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明に係る深穴切削装置の実施形態について、図面を参照して具体的に説明す
る。図１（Ａ）～（Ｃ）は本実施形態の深穴切削装置におけるドリルヘッド１Ａ、図２（
Ａ）（Ｂ）は該ドリルヘッド１Ａのヘッド本体１０、図３は該ドリルヘッド１Ａに用いる
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ガイドパッド用原材チップ５０、図４（Ａ）（Ｂ）はヘッド本体１０に同原材チップ５０
をロウ付けした状態、図５は同原材チップ５０を研磨加工後のドリルヘッド１Ａの先端面
要部、をそれぞれ示す。なお、この実施形態の深穴切削装置では、ドリルヘッド１Ａのガ
イドパッド５とパッド取付凹部１８の形態を除く基本的構造が図６（Ａ）～（Ｃ）で示す
既述の従来構成のドリルヘッド１Ｂと同様であるため、両ドリルヘッド１Ａ，１Ｂで共通
する各部については同一符号を付してその説明を省略する。
【００１６】
　図１（Ａ）～（Ｃ）に示すように、ドリルヘッド１Ａは、ヘッド本体１０の切削ヘッド
部１０ａの外周面の二カ所にそれぞれ、超硬合金やサーメット等の硬質材料からなる略蒲
鉾形のガイドパッド５が、その凸曲面側を外向きにして、且つ長手方向一端側である工具
先端側を同他端側である尾端側よりも工具回転方向ｙの前方側とする斜め配置で固着され
ている。そして、各ガイドパッド５の幅方向二等分線Ｌ２は、工具軸線方向Ｌ０に対し、
既述した従来構成のドリルヘッド１Ｂにおけるガイドパッド７の摩耗中心線Ｌ１〔図６（
Ｃ）参照）と同じ角度θで傾斜している。
【００１７】
　このようなガイドパッド５は、図２（Ａ）（Ｂ）に示すヘッド本体１０の外周面１ｂに
設けたパッド取付凹部１８に、図３に示すようなガイドパッド用の原材チップ５０をロウ
付けしたのち、この原材チップ５０の外面側を研磨加工したものである。
【００１８】
　しかして、パッド取付凹部１８は、ヘッド本体１０の先端面１ａから外周面１ｂの先側
半部にわたり、ガイドパッド５の前記斜め配置に対応して工具軸線方向Ｌ０と角度θをな
す傾斜方向に沿う浅い溝状に形成されると共に、その工具回転方向ｙの後方側の側縁が受
け部１８ａとして外側への突出量を大きくしている。一方、原材チップ５０は、片側の主
面５０ａの両側縁に面取り５０ｂ，５０ｂを施した厚肉帯板状であり、最終的なガイドパ
ッド５の寸法形状に対し、主としてロウ付け後の外面側になる前記主面５０ａ側に削り代
を持っている。
【００１９】
　ガイドパッド５の円弧面５ａを形成するための研磨加工は、原材チップ５０をロウ付け
したヘッド本体１０の軸心Ｏを中心として、当該ヘッド本体１０側又は研磨工具側を回転
駆動させ、原材チップ５０の主面５０ａ側に研磨工具を接触させる回転研磨方式にて行え
ばよい。しかして、図５に示すように、円弧面５ａは、外周側切刃２Ａによる切削円周Ｓ
に沿う円弧に設定する。また、原材チップ５０の斜め配置により、図４（Ｂ）の如くその
工具先端側の端部５０ｃがヘッド本体１０の先端面１ａより傾いて突出するから、この突
出部分を該先端面１ａと略面一になるように研磨除去する。更に、ガイドパッド５の外面
側の周縁（円弧面５ａの周縁）についても、切削孔Ｈ内周への食付き防止のために研磨に
よる面取り５ｂを行う。
【００２０】
　なお、切刃２Ａ～２Ｃも相前後してヘッド本体１０の各切刃取付座１５にロウ付けする
が、特に切削径を定める外周部切刃２Ａの外縁側については、同様にロウ付け後の研磨加
工によって所定の刃先端位置を高精度に設定することになる。
【００２１】
　上記構成のドリルヘッド１Ａは、既述のように、深穴切削用ドリルの工具シャンク４の
先端部にねじシャンク部１０ｂを螺入して連結し〔図７（Ａ）（Ｂ）参照〕、所要の深穴
切削加工に供される。しかして、この深穴切削加工では、各ガイドパッド５が切削穴Ｈの
内周に摺接することにより、切削反力が当該ガイドパッド５を介して切削穴Ｈ内周面に受
け止められると共に、切削に伴う穴内周の凹凸が平滑に均されるが、ガイドパッド５の外
面側には切削穴Ｈ内周との摺接による摩耗を生じ、その摩耗部の中心が工具先端から離れ
るほど工具回転方向ｙの後方側へずれる形になる。
【００２２】
　しかるに、この深穴切削装置では、切削ヘッド部１０ａの外周にロウ付けされたガイド
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パッド５が斜め配置しており、その斜め配置方向つまり幅方向二等分線Ｌ２の方向が摩耗
中心の傾き方向と一致するから、図１（Ｃ）の点線ハッチングで示すように、摩耗部Ｚ２
は幅方向二等分線Ｌ２の両側で均等に現出する。従って、切削加工中、ガイドパッド５が
全体として切削穴Ｈ周面に対して均等に接触し、切削穴Ｈの内周への押接による応力が工
具中心に向かうから、理想的なバニッシング作用が発揮され、極めて安定した切削状態に
基づく高い加工精度が得られる。また、このような摩耗の均等化により、ガイドパッド５
自体の寿命も延びることになる。なお、図１（Ｃ）において、ガイドパッド５の摩耗部Ｚ
２が工具先端側から離れるほど幅を減じているのは、一般的にドリルヘッド１Ａの切削ヘ
ッド部１０ａが全体として僅かに先太テーパー状に設定されることによる。
【００２３】
　工具軸線方向Ｌ０と斜め配置するガイドパッド５の幅方向二等分線Ｌ２との角度θは、
工具径（切削穴径）や切削条件によって最適範囲は異なるが、一般的には１０～４０度の
範囲とするのがよい。すなわち、この角度θが小さ過ぎても大き過ぎても、切削穴Ｈ周面
に対して当該ガイドパッド５が均等に接触しにくくなり、押接による応力方向が工具中心
から逸れて切削状態は安定化しにくくなる。なお、ガイドパッド５を最適な斜め配置とす
る上では、予め対応する加工条件下での摩耗中心線の傾きを調べておき、その傾きに一致
する配置角度に設定するのがよい。
【００２４】
　ガイドパッド５の円弧面５ａについて、既述のように原材チップ５０を切削ヘッド部１
０ａへロウ付け後の研磨加工にて仕上げるのは、ロウ付け特有の位置精度の問題と、当該
ガイドパッド５の斜め配置という特殊事情による。すなわち、ロウ付けでは被着面との間
にロウ材が介在するから、予め原材チップ５０自体を精密な寸法形状に仕上げていても、
切削ヘッド部１０ａ上での厳密な位置精度を確保できない。また、ガイドパッド５が切削
ヘッド部１０ａの軸線方向に対して斜め配置して、且つ円弧面５ａがヘッド部１０ａの径
線上（実施形態では工具中心Ｏ）に円弧中心を持つためには、当該円弧面５ａをガイドパ
ッド５の底面や両側面とは非平行な曲面に設定する必要があり、チップの段階では非常に
困難な加工操作を余儀なくされる。しかるに、ロウ付け後の研磨加工によれば、これらの
問題が一挙に解消される。
【００２５】
　本発明の深穴切削装置に用いるガイドパッドとしては、前記実施形態で例示したものと
は長さと幅の比率が種々異なるものを包含する。しかして、ガイドパッド用の原材チップ
については、工具先端側の突出端部の研磨除去を省くために、正面視矩形であってもパッ
ド取付凹部にロウ付けした際に該端部が突出しない寸法のもの、成形物として予め該端部
をロウ付け時の取付ヘッド先端面に沿う向きに形成したもの、両端部がロウ付け時の取付
ヘッド先端面に沿う正面視平行四辺形のもの等を用いてもよい。また、ガイドパッドは、
全体を超硬合金やサーメット等の硬質材料とする以外に、切削穴内周に摺接させる表面側
のみに硬質材料を用い、他の部分をベースとして一般鋼等の安価な材料を用いた構造とし
てもよい。
【００２６】
　なお、実施形態ではドリルヘッド１の切削ヘッド部１０ａに外周側・中心側・中間の３
つの切刃２Ａ～２Ｃを有するものを例示したが、本発明は、切削ヘッド部の切刃が一つ、
二つ、４つ以上のいずれの場合にも適用できると共に、切削ヘッド部がドリルヘッドとし
て独立せずに工具シャンクに一体形成された深穴切削装置にも適用可能である。更に、切
削ヘッド部がドリルヘッドとして独立部材を構成する場合に、図７に示すようなクーラン
ト外部供給方式（シングルチューブ方式）ではなく、二重筒状の工具シャンクにドリルヘ
ッドを接続し，該工具シャンクの内外筒間のクーラント供給路からドリルヘッドの外側へ
導出したクーラントを切粉と共に、ドリルヘッドのクーラント排出口より工具シャンクの
内筒内のクーラント排出路へ流入させるようにしたクーラント内部供給方式（ダブルチュ
ーブ方式）を採用してもよい。
【図面の簡単な説明】
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【００２７】
【図１】本発明の一実施形態に係る深穴切削装置に用いるドリルヘッドを示し、（Ａ）は
平面図、（Ｂ）は全体の正面図、（Ｃ）は切削ヘッド部の側面図である。
【図２】同ドリルヘッドのヘッド本体を示し、（Ａ）は平面図、（Ｂ）は切削ヘッド部の
側面図である。
【図３】同ヘッド本体にロウ付けするガイドパッド用原材チップの斜視図である。
【図４】同ガイドパッド用原材チップ及び切刃をロウ付けしたヘッド本体を示し、（Ａ）
は平面図、（Ｂ）は側面図である。
【図５】ガイドパッドを研磨加工後の切削ヘッド部の要部平面図である。
【図６】従来構成の深穴切削装置に用いるドリルヘッドを示し、（Ａ）は平面図、（Ｂ）
は全体の正面図、（Ｃ）は切削ヘッド部の側面図である。
【図７】深穴切削装置による深穴切削加工を示し、（Ａ）は縦断側面図、（Ｂ）は切削ヘ
ッド側を拡大して示す縦断側面図である。
【符号の説明】
【００２８】
　１Ａ　　　　ドリルヘッド
　１０ａ　　　切削ヘッド部
　１８　　　　パッド取付凹部
　２Ａ～２Ｃ　切刃
　５　　　　　ガイドパッド
　５ａ　　　　円弧面
　５０　　　　ガイドパッド用原材チップ
　Ｈ　　　　　切削穴
　Ｌ０　　　　工具軸線方向
　Ｌ２　　　　幅方向二等分線
　Ｓ　　　　　切削円周
　ｙ　　　　　工具回転方向
　θ　　　　　角度
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