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(57)【要約】
【課題】容易かつ安価な構成によって、長尺な切削屑や
厚い切削屑を発生させることなく高い加工精度で被削材
の切削加工を実施することが可能な切削加工方法を提供
する。
【解決手段】切削加工用工具１は、金属によって略円柱
状に形成されており、前方から見ると、複数の突条と凹
溝とが連続した波状の凹凸を形成した状態になっている
。また、切削加工用工具１の前端の刃先面には、複数の
凸部と凹部とが中心軸に対する放射方向に交互に設けら
れており、側方から見ると、それらの凸部と凹部とが連
続した波状の凹凸を形成した状態になっている。かかる
切削加工用工具１によって被削材Ｗを切削する際には、
被削材Ｗを主軸１４を中心として回転させた状態で、工
具主軸１５を中心として回転させた切削加工用工具１を
アプローチさせる。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　主軸を中心として回転させた被削材に対して、工具主軸を中心として回転させた工具を
アプローチさせることにより、被削材に切削加工を施す切削加工方法であって、
　前記工具が円柱状のものであり、刃先面あるいは刃先の外周に、連続した波状の凹凸が
形成されていることを特徴とする切削加工方法。
【請求項２】
　前記工具の刃先面あるいは刃先の外周の凹凸が、正弦波状のものであることを特徴とす
る請求項１に記載の切削加工方法。
【請求項３】
　主軸を中心として回転させた被削材に対して、工具主軸を中心として回転させた工具を
アプローチさせることにより、被削材に切削加工を施す際に用いる工具であって、
　円柱状に形成されており、刃先面あるいは刃先の外周に、連続した波状の凹凸が形成さ
れていることを特徴とする切削加工用工具。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、旋盤等の切削加工機における被削材の切削加工方法、および、その切削加工
方法に適した工具に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　旋盤等の切削加工機を利用して主軸周りに回転する切削材に切削工具によって切削加工
を施す場合には、切削材料によっては、厚い切削屑が形成されて切削抵抗が大きくなった
り、切削屑が伸びて絡まる等の不具合が生じることがある。それゆえ、切削抵抗を低減さ
せ、切削屑の厚みを減少させる目的で、特許文献１の如く、切削工具の近傍にアクチュエ
ータを設けて、当該アクチュエータを利用して、切削時に切削方向あるいは切屑流出方向
の振動を与える、いわゆる振動切削という加工方法が考案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平７－６８４０１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記の如く切削時にアクチュエータによる振動を与える切削加工方法は
、切削工具の刃先と被削材との間の摩擦力の増大を防止することが可能であるものの、切
削加工中に専用のアクチュエータによって常に振動を付与し続ける必要があるため、加工
コストが高くなってしまう。また、アクチュエータから生じる振動が大きすぎると、加工
の精度が悪くなる、という不具合もある。
【０００５】
　本発明の目的は、上記従来の切削加工方法が有する問題点を解消し、容易かつ安価な構
成によって、長尺な切削屑や厚い切削屑を発生させることなく高い加工精度で被削材の切
削加工を実施することが可能な切削加工方法を提供することにある。加えて、そのような
切削加工に適した切削加工用の工具を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の内、請求項１に記載された発明は、主軸を中心として回転させた被削材に対し
て、工具主軸を中心として回転させた工具をアプローチさせることにより、被削材に切削
加工を施す切削加工方法であって、前記工具が円柱状のものであり、刃先面あるいは刃先
の外周に、連続した波状の凹凸が形成されていることを特徴とするものである。
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【０００７】
　請求項２に記載された発明は、請求項１に記載された発明において、前記工具の刃先面
あるいは刃先の外周の凹凸が、正弦波状のものであることを特徴とするものである。なお
、刃先面の凹凸が正弦波状のものであるとは、工具の長さ方向における所定の位置におけ
る外周の円を基準線とした場合に、凹凸を形成している輪郭線の位置（ｙ）が基準線上の
位置（θ）に対してｙ＝Ａ・ｓｉｎ（ｐθ）（Ａ，ｐは任意の定数）の関係にあることを
意味し、刃先の外周の凹凸が正弦波状のものであるとは、工具の軸心から所定の距離にあ
る円を基準線とした場合に、凹凸を形成している輪郭線の位置（ｙ）が基準線上の位置（
θ）に対してｙ＝Ｂ・ｓｉｎ（ｑθ）（Ａ，ｑは任意の定数）の関係にあることを意味す
る。
【０００８】
　請求項３に記載された発明は、主軸を中心として回転させた被削材に対して、工具主軸
を中心として回転させた工具をアプローチさせることにより、被削材に切削加工を施す際
に用いる工具であって、円柱状に形成されており、刃先面あるいは刃先の外周に、連続し
た波状の凹凸が形成されていることを特徴とするものである。
【発明の効果】
【０００９】
　請求項１の切削加工方法によれば、刃先面あるいは刃先の外周に連続した波状の凹凸を
形成してなる円柱状の工具を用いるだけの容易かつ安価な構成によって、切削加工中に工
具および被削材に主分力方向（工具による切削方向に沿った方向）あるいは送り分力方向
（工具による切削方向と直交する方向）の連続した振動を与えることが可能となる。した
がって、請求項１の切削加工方法によれば、工具の刃先と被削材との間の摩擦力を効果的
に低減させることができるため、切削屑の長さや厚さを減少させることができる上、加工
時の発熱や抵抗の増大を抑えて加工精度を向上させることが可能となる。
【００１０】
　請求項２の切削加工方法によれば、工具の刃先と被削材との間の摩擦力をより効果的に
低減させることが可能となる。
【００１１】
　請求項３の切削加工用工具によれば、非常に容易にかつ安価に、長尺な切削屑や厚い切
削屑を発生させることなく高い加工精度で被削材を切削加工することが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】切削加工用工具を示す説明図である（ａは正面図であり、ｂは側面図である）。
【図２】切削加工用工具を用いて被削材を切削加工する様子を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明に係る切削加工方法および切削加工用工具の一実施形態について、図面に
基づいて詳細に説明する。
【００１４】
［切削加工用工具の構造］
　図１は、本発明に係る切削加工方法に用いる切削加工用工具を示したものである。切削
加工用工具１は、金属によって略円柱状に形成されており、外周に、１６個の突条２，２
・・と１６個の凹溝３，３・・とが、交互に設けられている。そして、前方から見た場合
に、それらの突条２，２・・と凹溝３，３・・とが、中心軸に対する放射方向に交互に位
置して連続した波状の凹凸を形成した状態になっている（図１（ａ）参照）。
【００１５】
　それらの突条２，２・・および凹溝３，３・・によって形成される切削加工用工具１の
外周の輪郭線αは、切削加工用工具１の軸中心から突条２の先端までの長さと凹溝の基端
（軸中心に一番近い部分）までの長さとの平均値を半径とする円周（図１（ａ）のｕ）を
想定した場合に、当該輪郭線αの円周ｕに対する位置（ｙ）が円周ｕ上の任意の位置から



(4) JP 2012-24907 A 2012.2.9

10

20

30

40

50

の角度（θ）に対してｙ＝Ａ・ｓｉｎ（ｐθ）（Ａ，ｐは任意の定数）の関係を満たすよ
うに設けられている。また、中心から突条の先端までの長さと中心から凹溝の基端までの
長さとの差は、数μｍ～数十μｍの範囲になるように調整される（図１（ａ）参照）。
【００１６】
　さらに、切削加工用工具１の前端の刃先面には、１６個の凸部４，４・・と１６個の凹
部５，５・・とが、中心軸に対する放射方向に、交互に設けられている。そして、側方か
ら見た場合に、それらの凸部４，４・・と１６個の凹部５，５・・とが、波状の凹凸を形
成した状態になっている（図１（ｂ）参照）。
【００１７】
　それらの凸部４，４・・および凹部５，５・・によって形成される切削加工用工具１の
外周の輪郭線βは、凸部４，４・・の先端と凹部５，５・・の基端との中間の位置での外
周円（図１（ｂ）のｖ）を想定した場合に、当該輪郭線βの外周円ｖに対する長手方向に
おける位置（ｙ）が外周円ｖ上の任意の位置からの角度（θ）に対してｙ＝Ｂ・ｓｉｎ（
ｑθ）（Ａ，ｑは任意の定数）の関係を満たすように設けられている。また、凸部４の先
端から凹部５の基端までの長さは、数μｍ～数十μｍの範囲になるように調整される（図
１（ｂ）参照）。
【００１８】
［切削加工用工具を用いた切削加工方法］
　図２は、上記切削加工用工具１を用いて、円柱状の被削材（ワーク）に切削加工を施す
様子を示したものである。切削加工用の機械である旋盤１１には、図示しないワーク装着
手段が設けられており、当該ワーク装着手段を利用して、被削材Ｗ（たとえば、円柱状の
もの）を、主軸１４を中心として回転可能に装着することができるようになっている。ま
た、旋盤１１の刃物台１２の先端には、工具保持部１３が設けられており、当該工具保持
部１３には、切削加工用工具１を、工具主軸１５（ここでは、主軸と直交する軸）を中心
として回転可能に装着することができるようになっている。
【００１９】
　かかる旋盤１１を用いて、被削材Ｗに切削加工を施す場合には、ワーク装着手段に装着
された被削材Ｗを主軸１４を中心として回転させた状態で、工具主軸１５を中心として回
転させた切削加工用工具１をアプローチさせて（工具主軸１５の方向に沿って、あるいは
、その他の方向からアプローチさせて）被削材Ｗに接触させる。そのように切削加工用工
具１を被削材Ｗに接触させる際には、切削加工用工具１の刃先面に形成された連続した波
状の凹凸（凸部４，４・・および凹部５，５・・）によって、切削加工用工具１自体およ
び被削材Ｗに、主分力方向（切削方向に沿った方向）の振動を与えることができる。また
、切削加工用工具１の刃先の外周にも連続した波状の凹凸（突条２，２・・および凹溝３
，３・・）が形成されているため、切削加工中に、切削加工用工具１自体および被削材Ｗ
に、送り分力方向（切削方向と直交した方向）の振動をも与えることができる。たとえば
、図１のような工具を用いて工具保持部１３を毎分６，０００回転の回転数で回転させた
場合には、切削加工用工具１および被削材Ｗに、６，０００／６０（すなわち、１秒間の
回転数）＊１６（切削加工用工具１の刃先面あるいは刃先の外周の凹凸の数）＝１．６ｋ
Ｈｚの主分力方向および送り分力方向の振動を与えることができる。
【００２０】
［切削加工用工具を用いた切削加工による効果］
　上記した切削加工方法は、切削加工用工具１の刃先面および工具の刃先の外周に連続し
た波状の凹凸が形成されているため、切削加工用工具１を用いるだけの容易かつ安価な構
成によって、切削加工中に切削加工用工具１自体および被削材Ｗに主分力方向（切削方向
に沿った方向）および送り分力方向（切削方向と直交する方向）の連続した振動を与える
ことができる。したがって、上記した切削加工方法によれば、切削加工用工具１の刃先と
被削材Ｗとの間の摩擦力を効果的に低減させることができるため、切削屑の長さや厚さを
減少させることができる上、加工時の発熱や抵抗の増大を抑えて加工精度を向上させるこ
とができる。
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【００２１】
　また、上記した切削加工方法は、切削加工用工具１の刃先面の凹凸（凸部４，４・・お
よび凹部５，５・・）および刃先の外周の凹凸（突条２，２・・および凹溝３，３・・）
が、いずれも正弦波状のものであるため、切削加工用工具１の刃先と被削材Ｗとの間の摩
擦力をきわめて効果的に低減させることが可能である。
【００２２】
［切削加工方法、および工具の変更例］
　本発明に係る切削加工方法は、上記実施形態の態様に何ら限定されるものではなく、切
削加工機の種類、切削加工用工具の形状等の構成を、本発明の趣旨を逸脱しない範囲内で
、必要に応じて適宜変更することができる。
【００２３】
　たとえば、切削加工用工具は、上記実施形態の如く、刃先面と刃先の外周との両方に連
続した波状の凹凸を設けたものに限定されず、刃先面あるいは刃先の外周のいずれかに連
続した波状の凹凸を設けたものに変更することも可能である。なお、上記実施形態の如く
、工具の刃先面と刃先の外周との両方に連続した波状の同数の凹凸を設けた場合には、切
削加工中に、主分力方向および送り分力方向に同じ振動数の振動を同時に付与することが
できる、というメリットがある。加えて、刃先面に設ける連続した波状の凹凸の個数や、
刃先の外周に設ける連続した波状の凹凸の個数は、上記実施形態の如き１６個に限定され
ず、それぞれ、必要に応じて適宜増減させることができる。また、切削加工機は、上記実
施形態の如く、主軸（被削材を支持可能な回転軸）と工具主軸とが直交したものに限定さ
れず、主軸と工具主軸とが直角以外の所定の角度を成すように構成されたものに変更する
ことも可能である。
【産業上の利用可能性】
【００２４】
　本発明の切削加工方法および切削加工用工具は、上記の如く優れた効果を奏するもので
あるから、各種の切削加工機を利用して被削材を切削加工する際に好適に用いることがで
きる。
【符号の説明】
【００２５】
　１・・切削加工用工具
　１１・・旋盤
　１２・・刃物台
　１４・・主軸
　１５・・工具主軸
　Ｗ・・被削材
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