
(57)【要約】

【課題】　環境保護や切削油処理のためのコスト削減の

ため、切削性能をほとんど低下させることなく、切削油

量を現状の数分の１に低減することができるＭＱＬ切削

工具、最少量潤滑切削装置および最少量潤滑切削方法を

提供する。

【解決手段】　被削材と切削工具の刃先とが当接する切

削部にオイルミストを供給して前記切削部の冷却および

潤滑を行うＭＱＬ切削工具であって、逃げ面に対して平

行となる方向から刃先に向かってオイルミストを供給す

ることを特徴とする。

【選択図】　　　図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷
却 お よ び 潤 滑 を 行 う 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 で あ っ て 、
　 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る オ イ ル ミ ス
ト 供 給 部 を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ２ 】
　 工 具 本 体 の 内 部 に 穿 設 さ れ た オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 と 、 前 記 工 具 本 体 の 逃 げ 面 側 に 開 口
さ れ 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に 連 絡 さ れ た オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 と 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト
噴 出 孔 の 先 端 開 口 部 に 配 設 さ れ 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト が
前 記 逃 げ 面 に 平 行 と な る 方 向 に 刃 先 に 向 か っ て 供 給 さ れ る よ う に オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向
を 規 制 す る 流 れ 調 整 部 と 、 を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 最 小 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト が 、 前 記 逃 げ 面 に 対 し て ５ ～ － １
０ 度 の 方 向 で 前 記 切 削 部 に 向 か っ て 供 給 さ れ る よ う に し た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記
載 の 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ４ 】
　 す く い 面 側 と 逃 げ 面 側 に そ れ ぞ れ オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項
１ ～ 請 求 項 ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 か ら の オ イ ル ミ ス ト 供 給 量 が ０ ． １ ～ １ ０ ０ ｍ ｌ ／ ｈ で あ る こ
と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ４ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 工 具 本 体 が 、 バ イ ト 、 ド リ ル 、 エ ン ド ミ ル ま た は フ ラ イ ス で あ る こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 １ ～ 請 求 項 ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 。
【 請 求 項 ７ 】
　 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 を 装 着 す る 工 具 装 着 部
と 、 前 記 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 の 工 具 本 体 の オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す
る オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 と を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 最 少 量 潤 滑 切 削 装 置 。
【 請 求 項 ８ 】
　 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷
却 お よ び 潤 滑 を 行 う 最 少 量 潤 滑 切 削 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 切 削 工 具 の 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給
し な が ら 切 削 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 最 少 量 潤 滑 切 削 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 最 少 量 潤 滑 切 削 工 具 、 最 少 量 潤 滑 切 削 装 置 お よ び 最 少 量 潤 滑 切 削 方 法 に 関 す
る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 近 年 、 環 境 保 護 な ら び に 廃 油 処 理 費 の 削 減 、 さ ら に は 、 工 具 の 長 寿 命 化 の た め 、 最 少 量
の 切 削 油 を 使 用 し た 切 削 、 い わ ゆ る 、 最 少 量 潤 滑 （ 以 下 、 Ｍ Ｑ Ｌ と い う ） 切 削 が 普 及 し つ
つ あ る （ 非 特 許 文 献 １ お よ び 非 特 許 文 献 ２ ） 。 通 常 、 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 で は 、 １ 時 間 に 数 ミ リ リ
ッ ト ル か ら 十 数 ミ リ リ ッ ト ル の 微 量 の 生 分 解 性 の 切 削 油 を 圧 縮 空 気 と と も に 切 削 点 に オ イ
ル ミ ス ト と し て 噴 出 す る こ と に よ り 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 の 潤 滑 お よ び 冷 却 を 行 う 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 と こ ろ で 、 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 で は 、 通 常 、 オ イ ル ミ ス ト が 工 具 の す く い 面 と 逃 げ 面 に 作 用 し 、
工 具 の 摩 耗 を 低 減 す る 。 ま た 、 一 般 に オ イ ル ミ ス ト の 供 給 法 は 、 工 具 本 体 内 に 設 け ら れ た
油 穴 を 通 じ て 刃 先 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る 内 部 給 油 法 と 外 部 か ら 直 接 、 工 具 に オ イ ル ミ
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ス ト を 吹 き 付 け る 外 部 給 油 法 に 大 別 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 し か し 、 外 部 給 油 法 の 場 合 、 ノ ズ ル を 刃 先 近 傍 に 設 置 す る こ と が 難 し い た め 、 比 較 的 広
い 範 囲 に オ イ ル ミ ス ト を 噴 出 す る こ と に な り 、 被 切 削 材 表 面 や 切 り く ず に 吹 き 付 け ら れ る
オ イ ル ミ ス ト が 多 く 、 効 率 よ く 切 削 工 具 の 刃 先 に オ イ ル ミ ス ト を 送 り 込 む こ と が で き な い
。 特 に 、 ド リ ル で 穴 あ け を 行 う 場 合 に は 、 穴 の 底 で 切 削 し て い る 刃 先 に オ イ ル ミ ス ト が 到
達 す る 前 に 穴 の 壁 や 切 り く ず に 油 滴 が 付 着 す る 。 さ ら に 、 工 具 逃 げ 面 は 刃 の 裏 側 に な る た
め 、 オ イ ル ミ ス ト の 到 達 量 は さ ら に 低 下 す る も の と 考 え ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 一 方 、 内 部 給 油 法 で は 、 切 削 用 工 具 の 場 合 、 す く い 面 と 逃 げ 面 の 刃 先 近 傍 に 対 し て 、 油
穴 か ら 直 接 オ イ ル ミ ス ト を 噴 出 す る こ と が で き る が 、 オ イ ル ミ ス ト の 噴 出 方 向 を 絞 る こ と
が で き な い た め 、 オ イ ル ミ ス ト の 無 駄 が 多 い 。 ま た 、 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 が 特 に 有 効 で あ る ド リ ル
や 溝 い れ ・ 突 切 り 工 具 、 あ る い は エ ン ド ミ ル の 場 合 、 逃 げ 面 の 油 穴 か ら 噴 出 す る オ イ ル ミ
ス ト は 、 逃 げ 面 と 向 い 合 う 仕 上 げ 面 に 吹 き 付 け ら れ る 状 態 に な り 、 効 率 よ く 刃 先 に 油 滴 を
送 り 込 む こ と が で き な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ま た 、 従 来 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 で 用 い ら れ る 微 量 の 切 削 油 で も 工 場 環 境 に 及 ぼ す 影 響 は 大
き く 、 切 削 油 使 用 量 を さ ら に 低 減 し 、 環 境 保 護 や 廃 油 処 理 の た め の コ ス ト 削 減 を 図 る こ と
が 望 ま れ て い る 。 通 常 、 オ イ ル ミ ス ト は 工 具 の す く い 面 と 逃 げ 面 、 あ る い は 、 い ず れ か 一
方 に 向 け て 噴 出 さ れ る 。 し か し 、 す く い 面 で は 工 具 と 切 り く ず が 接 触 し 、 両 者 の 間 に は 非
常 に 高 い 垂 直 応 力 が 作 用 す る の で 、 切 削 油 の 刃 先 へ の 進 入 は 困 難 で あ る と 考 え ら れ る 。 こ
の こ と か ら 、 油 滴 を 無 駄 な く 刃 先 に 送 り 込 む た め に は 、 工 具 逃 げ 面 に お い て オ イ ル ミ ス ト
の 流 れ を 制 御 す る こ と が 重 要 と な る 。 通 常 、 工 具 の 逃 げ 面 と 仕 上 げ 面 は 、 両 者 の 間 に ５ 度
程 度 の 狭 い 楔 形 の 空 間 が 形 成 さ れ る 。 工 具 逃 げ 面 か ら こ の 狭 い 隙 間 に オ イ ル ミ ス ト を 噴 出
し て 供 給 す る と 、 油 滴 の 多 く は 、 仕 上 げ 面 に 付 着 す る こ と に な る 。
【 非 特 許 文 献 １ 】 切 削 加 工 に イ ノ ベ ー シ ョ ン ！ 　 切 削 油 剤 の 削 減 が 環 境 改 善 と コ ス ト ダ ウ
ン の 両 立 を 実 現 す る 　 Ｍ Ｑ Ｌ （ Ｍ ｉ ｎ ｉ ｍ ｕ ｍ 　 Ｑ ｕ ａ ｎ ｔ ｉ ｔ ｙ 　 Ｌ ｕ ｂ ｒ ｉ ｃ ａ ｔ ｉ
ｏ ｎ ） 加 工 方 法 ＜ Ｕ Ｒ Ｌ ： http://www.horkos.co.jp/japanese/machine/mql/index.html
＞
【 非 特 許 文 献 ２ 】 セ ミ ド ラ イ （ Ｍ Ｑ Ｌ ） 加 工 　 フ ジ Ｂ Ｃ 技 研 株 式 会 社 ＜ Ｕ Ｒ Ｌ ： http://w
ww.fuji-bc.com/bluebe/index.html＞
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 の 目 的 は 、 環 境 保 護 や 切 削 油 処 理 の た め の コ ス ト 削 減 の た め 、 切 削 性 能
を ほ と ん ど 低 下 さ せ る こ と な く 、 切 削 油 量 を 現 状 の 数 分 の １ に 低 減 す る こ と が で き る Ｍ Ｑ
Ｌ 切 削 工 具 、 最 少 量 潤 滑 切 削 装 置 お よ び 最 少 量 潤 滑 切 削 方 法 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 ８ 】
　 前 記 課 題 を 解 決 す る た め 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 は 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当
接 す る 切 削 部 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷 却 お よ び 潤 滑 を 行 う Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工
具 で あ っ て 、 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る
オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 に お い て 、 「 切 削 工 具 」 と は 、 バ イ ト 、 ド リ ル 、 エ ン ド ミ ル 、 フ ラ イ ス 等 の 旋 削
、 穿 削 、 溝 入 れ 、 突 切 り 、 フ ラ イ ス 削 り 等 の 各 種 切 削 加 工 を 行 う た め に 用 い ら れ る 工 具 を
言 う 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 は 、 オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 か ら 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す
る 切 削 部 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷 却 お よ び 潤 滑 を 行 う Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 で
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あ っ て 、 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る こ と
に よ っ て 、 現 状 の 数 分 の １ の 切 削 油 量 に 低 減 し て も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 ま た 、 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 は 、 工 具 本 体 の 内 部 に 穿 設 さ れ た オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 と 、
前 記 工 具 本 体 の 逃 げ 面 側 に 開 口 さ れ 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に 連 絡 さ れ た オ イ ル ミ ス
ト 噴 出 孔 と 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 の 先 端 開 口 部 に 配 設 さ れ 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔
か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト が 前 記 逃 げ 面 に 平 行 と な る 方 向 に 刃 先 に 向 か っ て 供 給 さ れ る
よ う に オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向 を 規 制 す る 流 れ 調 整 部 と 、 を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 で は 、 前 記 流 れ 調 整 部 に よ っ て 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 か ら 噴 出
さ れ る オ イ ル ミ ス ト が 前 記 逃 げ 面 に 平 行 と な る 方 向 に 刃 先 に 向 か っ て 供 給 さ れ 、 現 状 の 数
分 の １ の 切 削 油 量 で も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 さ ら に 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 装 置 は 、 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ５ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の Ｍ Ｑ
Ｌ 切 削 工 具 を 装 着 す る 工 具 装 着 部 と 、 前 記 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 工 具 本 体 の オ イ ル ミ ス ト 供 給
流 路 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 と を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 装 置 で は 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 か ら 工 具 装 着 部 に 装 着 さ れ た 前 記 Ｍ
Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 工 具 本 体 の オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に オ イ ル ミ ス ト が 供 給 さ れ る こ と に よ っ
て 、 Ｍ Ｑ Ｌ 工 具 の 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト が 供 給
さ れ る た め 、 現 状 の 数 分 の １ の 切 削 油 量 で も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 さ ら に ま た 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 は 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部
に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷 却 お よ び 潤 滑 を 行 う Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 で あ っ て 、
前 記 切 削 工 具 の 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し
な が ら 切 削 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 で は 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部 に 、 切 削 工 具 の
逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る こ と に よ っ て
、 現 状 の 数 分 の １ の 切 削 油 量 で も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 は 、 工 具 刃 先 に 届 く 前 に 、 被 削 材 表 面 や 切 り く ず 、 あ る い は 刃
先 か ら 多 少 離 れ た 工 具 に 付 着 す る た め 、 有 効 に 利 用 さ れ て い な か っ た オ イ ル を 逃 げ 面 に 平
行 な 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト と し て 供 給 す る こ と に よ っ て 、 仕 上 げ ら れ た 被
削 材 表 面 に ほ と ん ど 吹 き 付 け る こ と な く 、 オ イ ル ミ ス ト を 刃 先 近 傍 に 効 率 よ く 到 達 さ せ る
こ と が で き る た め 、 切 削 性 能 を ほ と ん ど 低 下 さ せ る こ と な く 、 切 削 油 量 を さ ら に 低 減 、 少
な く と も 切 削 油 を 通 常 の 数 分 の １ ま で 低 下 さ せ る こ と が で き る 。 そ の た め 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ
Ｌ 切 削 工 具 を 用 い れ ば 、 環 境 保 護 や 廃 油 処 理 の た め の コ ス ト 削 減 を 図 る こ と が で き る 。 ま
た 、 従 来 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 に お け る 切 削 油 量 と 同 量 の 切 削 油 を 供 給 し た 場 合 に は 、 工 具 の 摩 耗
が 低 減 し 、 切 削 性 能 が 向 上 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 ま た 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 装 置 は 、 従 来 の 切 削 装 置 に 比 し て 、 切 削 性 能 が さ ら に 向 上 す
る と と も に 、 少 な い 切 削 油 量 で 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き 、 環 境 保 護 や 廃 油 処 理 に 要 す
る コ ス ト の 低 下 を 図 る こ と が で き る 。 特 に 、 オ イ ル の 供 給 に 要 す る エ ネ ル ギ が 削 減 さ れ 、
さ ら に 、 工 具 の 摩 耗 、 具 体 的 に は 逃 げ 面 摩 耗 、 コ ー ナ 摩 耗 、 お よ び 境 界 摩 耗 の い ず れ に お
い て も 、 低 減 す る た め 、 切 削 装 置 の 稼 働 時 間 の 向 上 、 ア イ ド ル タ イ ム の 減 少 、 信 頼 性 の 向
上 に よ る ト ラ ブ ル の 減 少 等 に よ っ て 大 き な コ ス ト 削 減 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 さ ら に 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 に よ れ ば 、 前 記 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 を 用 い て 、 オ

10

20

30

40

50

(4) JP 2006-136953 A 2006.6.1



イ ル を 逃 げ 面 に 平 行 な 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト と し て 供 給 す る こ と に よ っ て
、 仕 上 げ ら れ た 被 削 材 表 面 に ほ と ん ど 吹 き 付 け る こ と な く 、 オ イ ル ミ ス ト を 刃 先 近 傍 に 効
率 よ く 到 達 さ せ る こ と が で き る た め 、 切 削 性 能 を ほ と ん ど 低 下 さ せ る こ と な く 、 切 削 油 量
を さ ら に 低 減 、 少 な く と も 切 削 油 を 通 常 の 数 分 の １ ま で 低 下 さ せ る こ と が で き る 。 そ の た
め 、 環 境 保 護 や 廃 油 処 理 の た め の コ ス ト 削 減 を 図 る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 形 態 に つ い て 、 適 宜 、 図 面 を 参 照 し な が ら 詳 細 に 説 明 す る 。 図 １ （
ａ ） は 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 溝 入 れ 工 具 の 分 解 斜 視 図 、 図 １ （ ｂ ） は そ の 溝 入 れ 切 削 工
具 の 概 略 を 示 す 平 面 図 、 図 ２ は そ の 溝 入 れ 工 具 に よ る 切 削 を 説 明 す る 概 念 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 図 １ （ ａ ） お よ び 図 １ （ ｂ ） に 示 す 溝 入 れ 切 削 工 具 １ は 、 工 具 本 体 ２ と 、 工 具 本 体 ２ の
先 端 に 設 け ら れ た 刃 先 （ チ ッ プ ） ３ と 、 工 具 本 体 ２ の 内 部 に 穿 設 さ れ た オ イ ル ミ ス ト 供 給
流 路 ４ （ 図 ２ 参 照 ） と 、 工 具 本 体 １ の 逃 げ 面 ５ 側 に 開 口 さ れ た オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ と 、
オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向 を 規 制 す る 流 れ 調 整 部 ７ と を 備 え る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 ４ は 、 溝 入 れ 切 削 工 具 １ に 連 結 さ れ た オ イ ル 供 給 装 置 （ 図 示 せ ず
） に よ っ て 供 給 さ れ る オ イ ル ミ ス ト が 流 通 す る 流 路 で あ る 。 こ の オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 ４
に お い て 、 オ イ ル ミ ス ト は 、 前 記 オ イ ル 供 給 装 置 か ら 、 通 常 、 ０ ． ２ ～ ０ ． ７ Ｍ Ｐ ａ 程 度
の 圧 力 の 圧 縮 空 気 に よ っ て 、 大 き さ が ０ ． ２ ～ ２ ０ μ ｍ 程 度 の 油 滴 と し て 供 給 さ れ る 。 ま
た 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ か ら の オ イ ル ミ ス ト 供 給 量 は 、 １ ～ １ ０ ０ ｍ ｌ ／ ｈ で あ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 ま た 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ は 、 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 ４ に 連 絡 さ れ 、 オ イ ル ミ ス ト 供
給 流 路 ４ （ 図 ２ 参 照 ） を 通 っ て 供 給 さ れ る オ イ ル ミ ス ト を 工 具 本 体 ２ か ら 噴 出 さ せ る 出 口
で あ る 。 こ の オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ の 開 口 形 状 、 開 口 径 は 、 工 具 の 種 類 、 工 具 の 寸 法 等 に
よ っ て 適 宜 選 択 さ れ る 。 例 え ば 、 図 １ ， ２ の 溝 入 れ 切 削 工 具 の 場 合 に は 、 開 口 形 状 は 楕 円
、 開 口 径 の 短 軸 は ２ mm程 度 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 さ ら に 、 流 れ 調 整 部 ７ は 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ の 先 端 開 口 部 に 配 設 さ れ 、 オ イ ル ミ ス
ト 噴 出 孔 か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト が 前 記 逃 げ 面 に 平 行 と な る 方 向 に 刃 先 に 向 か っ て 供
給 さ れ る よ う に オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向 を 規 制 す る 役 割 を 有 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 こ の 流 れ 調 整 部 ７ は 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト の 流 れ の 幅 方
向 を 規 制 す る １ 次 ガ イ ド 板 ７ ａ と 、 オ イ ル ミ ス ト の 流 れ の 長 手 方 向 を 規 制 す る ２ 次 ガ イ ド
板 ７ ｂ と か ら 構 成 さ れ る 。 １ 次 ガ イ ド 板 は 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ に 配 設 さ れ 、 オ イ ル ミ
ス ト の 流 れ の 幅 方 向 を 規 制 す る 二 又 状 の 先 端 部 ７ ａ １ ,７ ａ ２ を 備 え る 。 こ の 流 れ 調 整 部
７ に よ っ て 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト が 、 逃 げ 面 ５ に 対 し て 平
行 な 方 向 、 少 な く と も 、 逃 げ 面 ５ に 対 し て ５ ～ － １ ０ 度 の 方 向 で 、 刃 先 ３ と 被 削 材 Ｗ の 当
接 部 で あ る 切 削 部 に 向 か っ て 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 こ の 溝 入 れ 切 削 工 具 １ を 用 い て 被 削 材 Ｗ を 切 削 す る 場 合 、 図 ２ に 示 す と お り 、 被 削 材 Ｗ
に 対 し て 、 溝 入 れ 切 削 工 具 １ の 刃 先 ３ が 当 接 し て 、 す く い 面 ８ に よ っ て 被 削 材 Ｗ か ら 切 り
屑 ９ が 切 削 さ れ る 。 こ の と き 、 す く い 面 ８ の 反 対 側 の 逃 げ 面 ５ は 、 被 削 材 Ｗ に 対 し て 所 定
の 逃 げ 角 度 α （ 通 常 、 ５ 度 程 度 ） で 離 隔 さ れ て い る 。 こ の と き 、 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 ４
か ら 供 給 さ れ 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ か ら 噴 出 さ れ た オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ は 、 流 れ 調 整 部 ７
（ １ 次 ガ イ ド 板 ７ ａ 、 ２ 次 ガ イ ド 板 ７ ｂ ） に よ っ て 、 逃 げ 面 ５ に 対 し て 平 行 と な る 角 度 に
流 れ 方 向 Ａ が 規 制 さ れ て 刃 先 （ 被 削 材 Ｗ と 切 削 工 具 の 刃 先 ５ と が 当 接 す る 切 削 部 ） に 供 給
さ れ る 。 こ れ に よ っ て 、 切 削 性 能 を ほ と ん ど 低 下 さ せ る こ と な く 、 仕 上 げ ら れ た 被 削 材 表
面 に オ イ ル を ほ と ん ど 吹 き 付 け る こ と な く 、 刃 先 近 傍 に 効 率 よ く 到 達 さ せ る こ と が で き る
。 そ の た め 、 オ イ ル を 有 効 に 利 用 し て 、 よ り 少 な い 切 削 油 量 で 、 少 な く と も 切 削 油 を 通 常
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の 数 分 の １ ま で 低 下 さ せ る こ と が 可 能 で あ る 。 ま た 、 従 来 通 り の 切 削 油 量 を 使 用 す る 場 合
に は 、 工 具 の 摩 耗 が 低 減 し 、 切 削 性 能 が 向 上 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 前 記 の 実 施 形 態 で は 、 溝 入 れ 切 削 工 具 で あ る バ イ ト を 例 に と り 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工
具 を 説 明 し た が 、 本 発 明 は 、 こ の 実 施 形 態 に 限 定 さ れ ず 、 各 種 の バ イ ト 、 ド リ ル 、 エ ン ド
ミ ル 、 フ ラ イ ス 等 の 切 削 工 具 に 適 用 可 能 で あ る 。 ま た 、 刃 先 （ チ ッ プ ） ３ を 付 け 替 え 可 能
な 切 削 工 具 、 す な わ ち 、 ス ロ ー ア ウ エ イ 型 の 切 削 工 具 で は 、 工 具 本 体 ２ に オ イ ル ミ ス ト 供
給 流 路 ４ と 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ６ と を 備 え 、 用 い る 刃 先 （ チ ッ プ ） に 応 じ て 、 流 れ 調 整
部 ７ を 付 け 替 え 型 に す る こ と も 可 能 で あ り 、 刃 先 ３ と 流 れ 調 整 部 ７ を 最 適 な 組 み 合 わ せ と
し て 、 多 様 な 切 削 方 法 に 対 応 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 次 に 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 他 の 実 施 形 態 と し て 、 図 ３ に 示 す 旋 削 用 の バ イ ト ３ １
に つ い て 説 明 す る 。
　 こ の バ イ ト ３ １ は 、 工 具 本 体 ３ ２ と 、 そ の 工 具 本 体 ３ ２ の 先 端 に 設 け ら れ た チ ッ プ 保 持
部 ４ ０ と 、 チ ッ プ 保 持 部 ４ ０ の 先 端 部 に 配 設 さ れ た 刃 先 （ チ ッ プ ） ３ ３ と 、 オ イ ル ミ ス ト
噴 出 孔 ３ ６ か ら 噴 出 さ れ る オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ の 流 れ 方 向 Ｂ を 、 刃 先 ３ ３ の 逃 げ 面 ３ ５ に 平
行 な 方 向 に 規 制 す る 流 れ 調 整 部 ３ ７ と を 備 え る も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 こ の バ イ ト ３ １ に お い て 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ３ ６ か ら 噴 出 さ れ る オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ は
、 流 れ 調 整 部 ３ ７ に よ っ て 、 流 れ 方 向 Ｂ が 、 刃 先 ３ ３ の 逃 げ 面 ３ ５ に 平 行 な 方 向 に 規 制 さ
れ 、 オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ は 、 バ イ ト ３ １ の 逃 げ 面 ３ ５ に 対 し て 平 行 と な る 角 度 に 流 れ 方 向 Ｂ
が 規 制 さ れ て 刃 先 （ 被 削 材 と バ イ ト ３ １ の 刃 先 ３ ５ と が 当 接 す る 切 削 部 ） に 供 給 さ れ る 。
こ れ に よ っ て 、 切 削 性 能 を ほ と ん ど 低 下 さ せ る こ と な く 、 仕 上 げ ら れ た 被 削 材 表 面 に オ イ
ル を ほ と ん ど 吹 き 付 け る こ と な く 、 刃 先 近 傍 に 効 率 よ く 到 達 さ せ る こ と が で き る 。 そ の た
め 、 オ イ ル を 有 効 に 利 用 し て 、 よ り 少 な い 切 削 油 量 で 、 少 な く と も 切 削 油 を 通 常 の 数 分 の
１ ま で 低 下 さ せ る こ と が 可 能 で あ る 。 ま た 、 従 来 通 り の 切 削 油 量 を 使 用 す る 場 合 に は 、 工
具 の 摩 耗 が 低 減 し 、 切 削 性 能 が 向 上 す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 次 に 、 図 ４ は 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 他 の 実 施 形 態 と し て 、 穿 削 用 の ド リ ル ４ １ の
先 端 を 示 す 。
　 こ の ド リ ル ４ １ は 、 工 具 本 体 ４ ２ と 、 そ の 工 具 本 体 ４ ２ の 先 端 に 刃 先 （ チ ッ プ ） ４ ３ ａ
， ４ ３ ｂ と 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ４ ６ ａ ， ４ ６ ｂ か ら 噴 出 さ れ る オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ １ ， Ｏ
Ｍ ２ の 流 れ 方 向 Ｃ １ ， Ｃ ２ を 、 刃 先 ４ ３ ａ ， ４ ３ ｂ の 逃 げ 面 ４ ５ ａ ， ４ ５ ｂ に 平 行 な 方 向
に 規 制 す る 流 れ 調 整 部 ４ ７ ａ ， ４ ７ ｂ と を 備 え る も の で あ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 こ の ド リ ル ４ １ に お い て 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 ４ ６ ａ ， ４ ６ ｂ か ら そ れ ぞ れ 噴 出 さ れ る
オ イ ル ミ ス ト Ｏ Ｍ １ ， Ｏ Ｍ ２ は 、 流 れ 調 整 部 ４ ７ ａ ， ４ ７ ｂ に よ っ て 、 流 れ 方 向 Ｃ １ ， Ｃ
２ が 、 刃 先 ４ ３ ａ ， ４ ３ ｂ の 逃 げ 面 ４ ５ ａ ， ４ ５ ｂ に 平 行 な 方 向 に 規 制 さ れ 、 オ イ ル ミ ス
ト Ｏ Ｍ １ ， Ｏ Ｍ ２ は 、 そ れ ぞ れ 刃 先 ４ ３ ａ ， ４ ３ ｂ の 逃 げ 面 ４ ５ ａ ， ４ ５ ｂ に 対 し て 平 行
と な る 角 度 に 流 れ 方 向 Ｃ １ ， Ｃ ２ が 規 制 さ れ て 刃 先 （ 被 削 材 と ド リ ル ４ １ の 刃 先 ４ ３ ａ ，
４ ３ ｂ と が 当 接 す る 切 削 部 ） に 供 給 さ れ る 。 こ れ に よ っ て 、 切 削 性 能 を ほ と ん ど 低 下 さ せ
る こ と な く 、 仕 上 げ ら れ た 被 削 材 表 面 に オ イ ル を ほ と ん ど 吹 き 付 け る こ と な く 、 刃 先 近 傍
に 効 率 よ く 到 達 さ せ る こ と が で き る 。 そ の た め 、 オ イ ル を 有 効 に 利 用 し て 、 よ り 少 な い 切
削 油 量 で 、 少 な く と も 切 削 油 を 通 常 の 数 分 の １ ま で 低 下 さ せ る こ と が 可 能 で あ る 。 ま た 、
従 来 通 り の 切 削 油 量 を 使 用 す る 場 合 に は 、 工 具 の 摩 耗 が 低 減 し 、 穿 削 性 能 が 向 上 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 に お い て 、 オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向 を 規 制 す る 流 れ 調 整 部 は 、
各 種 の 変 形 が 可 能 で あ る 。 例 え ば 、 噴 出 す る オ イ ル ミ ス ト の 流 れ が 逃 げ 面 に ほ ぼ 平 行 な 場
合 に は 、 図 ２ に 示 す 前 記 ２ 次 ガ イ ド 板 ７ ｂ を 設 置 せ ず 、 １ 次 ガ イ ド 板 ７ ａ の み に よ っ て オ
イ ル ミ ス ト の 流 れ の 広 が り を 抑 え 、 切 削 工 具 の 逃 げ 面 と 仕 上 げ 面 の 楔 の 奥 ま で 、 オ イ ル ミ
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ス ト を 導 く 半 開 放 式 の 流 路 を 設 置 す る よ う に し て も よ い 。
　 ま た 、 逃 げ 面 に オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 を 設 置 す る だ け の 隙 間 が な い 場 合 に は 、 工 具 逃 げ
面 に オ イ ル ミ ス ト を 流 す た め の 溝 を 設 け て も よ い 。
　 さ ら に 、 前 記 １ 次 ガ イ ド 板 お よ び ２ 次 ガ イ ド 板 は 平 板 で な く て も よ い 。 曲 面 に 沿 っ て 設
置 で き る 適 度 な 強 度 と 柔 軟 さ と を 兼 ね 備 え た も の が よ い 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 ま た 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 は 、 こ れ を 装 着 す る 工 具 装 着 部 と 、 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 工
具 本 体 の オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 と を 備 え る
Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 装 置 を 構 成 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 装 置 で は 、 前 記 オ イ ル ミ ス ト 供 給 部 か ら 工 具 装 着 部 に 装 着 さ れ た 前 記 Ｍ
Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 工 具 本 体 の オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 に オ イ ル ミ ス ト が 供 給 さ れ る こ と に よ っ
て 、 Ｍ Ｑ Ｌ 工 具 の 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト が 供 給
さ れ る た め 、 現 状 の 数 分 の １ の 切 削 油 量 で も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 さ ら に ま た 、 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 は 、 前 記 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 を 使 用 し て 、 被 削 材 と 切
削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部 に オ イ ル ミ ス ト を 供 給 し て 前 記 切 削 部 の 冷 却 お よ び 潤 滑
を 行 う 際 に 、 Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル
ミ ス ト を 供 給 し な が ら 切 削 を 行 う 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 こ の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 方 法 で は 、 被 削 材 と 切 削 工 具 の 刃 先 と が 当 接 す る 切 削 部 に 、 切 削 工 具 の
逃 げ 面 に 対 し て 平 行 と な る 方 向 か ら 刃 先 に 向 か っ て オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る こ と に よ っ て
、 現 状 の 数 分 の １ の 切 削 油 量 で も 、 十 分 な 切 削 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 に お い て 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 か ら 噴 出 さ れ 、 流 れ 調 整 部 に よ
っ て 流 れ 方 向 が 規 制 さ れ る オ イ ル ミ ス ト に つ い て 、 そ の 流 れ 方 向 は 、 数 値 流 体 解 析 に よ り
流 れ を 確 認 す る こ と が で き る 。 す な わ ち 、 Ｃ Ａ Ｅ 援 用 設 計 を 、 流 路 の 設 計 に 適 用 す る こ と
に よ っ て 、 最 適 な オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方 向 を 得 る た め に 、 切 削 工 具 の 運 動 、 被 削 材 の 運 動
、 工 具 刃 先 の 形 状 、 工 具 径 、 切 込 み 、 送 り 、 切 削 速 度 、 オ イ ル ミ ス ト の 噴 出 圧 力 等 に 応 じ
て 、 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔 の 穿 設 位 置 、 形 状 、 大 き さ 、 ま た 、 流 れ 調 整 部 の 形 状 、 配 置 位 置
、 流 れ の 分 岐 等 を 適 宜 設 計 す る こ と が で き る 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 次 に 、 本 発 明 の 効 果 を 確 認 し た 実 施 例 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
（ 実 施 例 １ ）
　 図 １ （ ａ ） お よ び 図 １ （ ｂ ） に 示 す コ ー テ ッ ド 超 硬 Ｐ ３ ５ の チ ッ プ を 有 す る 溝 入 れ 工 具
を 用 い て 、 切 削 速 度 ４ ． ０ ｍ ／ ｓ 、 送 り ０ ． １ ２ ｍ ｍ ／ ｒ ｅ ｖ 、 オ イ ル ミ ス ト を 供 給 す る
圧 縮 空 気 の 圧 力 を ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ と し 、 切 削 油 の 噴 出 量 を ７ ｍ ｌ ／ ｈ か ら ２ ． ４ ｍ ｌ ／ ｈ に
減 少 さ せ て 丸 棒 （ 被 削 材 Ｓ ４ ５ Ｃ ） の 切 削 を 行 っ た 。 そ の 結 果 、 逃 げ 面 摩 耗 （ 図 ５ （ ａ ）
） お よ び コ ー ナ 摩 耗 (図 ５ （ ｂ ） )の い ず れ に お い て も 、 切 削 油 減 少 の 影 響 は ほ と ん ど な く
良 好 な 切 削 効 果 が 得 ら れ た 。 た だ し 、 図 ５ （ ａ ） お よ び 図 ５ （ ｂ ） の ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ （ ７ ｍ
ｌ ／ ｈ ） は 、 切 削 油 消 費 量 ７ ｍ ｌ ／ ｈ で オ イ ル ミ ス ト の 流 れ の 制 御 な し 。 図 ５ （ ａ ） お よ
び 図 ５ （ ｂ ） の ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ （ ２ ． ４ ｍ ｌ ／ ｈ ） は 、 切 削 油 消 費 量 ２ ． ４ ｍ ｌ ／ ｈ で オ イ
ル ミ ス ト の 流 れ の 制 御 な し 。 一 方 、 図 ５ （ ａ ） お よ び 図 ５ （ ｂ ） の ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ （ ｃ ｅ ｎ
ｔ ｅ ｒ ， ２ ． ４ ｍ ｌ ／ ｈ ） は 、 切 削 油 消 費 量 ２ ． ４ ｍ ｌ ／ ｈ で オ イ ル ミ ス ト の 流 れ を 制 御
し て い る 場 合 で あ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
（ 実 施 例 ２ ）
　 さ ら に 、 図 ６ に 示 す と お り 、 オ イ ル ミ ス ト の 供 給 量 を ７ ｍ ｌ ／ ｈ 一 定 と し た 場 合 、 逃 げ
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面 摩 耗 が 約 ２ ０ ％ 抑 制 さ れ 、 工 具 寿 命 を 逃 げ 面 摩 耗 幅 で ０ ． ２ ｍ ｍ と し た 場 合 、 工 具 寿 命
は ３ 割 以 上 延 長 す る こ と が 予 想 さ れ る 。 た だ し 、 図 ６ の Ｍ Ｑ Ｌ （ ｎ ｏ ｒ ｍ ａ ｌ ） は 、 オ イ
ル ミ ス ト の 流 れ の 制 御 な し 。 一 方 、 図 ６ の Ｍ Ｑ Ｌ （ ｃ ｅ ｎ ｔ ｅ ｒ ） は オ イ ル ミ ス ト の 流 れ
の 制 御 あ り 。 ま た 、 図 ６ の Ｍ Ｑ Ｌ （ ｃ ｏ ｒ ｎ ｅ ｒ ） は 、 オ イ ル ミ ス ト の 流 れ を 制 御 し て い
る が 、 流 路 設 定 の 悪 い 例 で あ る 。 切 削 条 件 は 、 超 硬 Ｐ ２ ５ 、 切 削 速 度 ３ ． ０ ｍ ／ ｓ 、 送 り
０ ． ２ ５ ｍ ｍ ／ ｒ ｅ ｖ 、 切 削 油 消 費 量 ７ ｍ ｌ ／ ｈ 、 圧 縮 空 気 の 圧 力 ０ ． ５ Ｍ Ｐ ａ で あ る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
（ 実 施 例 ２ 、 比 較 例 １ ）
　 図 １ （ ａ ） お よ び 図 １ （ ｂ ） に 示 す 構 造 の 溝 入 れ 切 削 工 具 （ オ イ ル 噴 出 方 向 が １ 方 向 で
あ る 例 ： 実 施 例 ２ ） 、 図 ７ に 示 す 構 造 の 溝 入 れ 切 削 工 具 （ オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路 ７ ４ ａ ，
７ ４ ｂ と オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 調 整 部 か ら の 噴 出 孔 ７ ６ ａ ， ７ ６ ｂ を 有 し 、 噴 出 方 向 が 刃 先
７ ３ に 対 し て ２ 方 向 に 分 か れ る 例 ： 比 較 例 １ ） に つ い て 、 逃 げ 面 と 仕 上 げ 面 の 間 の 楔 状 空
間 に お け る オ イ ル ミ ス ト の 流 れ の 数 値 流 体 解 析 シ ミ ュ レ ー シ ョ ン を 行 っ た 結 果 を 図 ８ （ ａ
） お よ び 図 ８ （ ｂ ） に 示 す 。 こ こ で 、 図 ８ （ ｂ ） は 図 ６ の Ｍ Ｑ Ｌ （ ｃ ｏ ｒ ｎ ｅ ｒ ） の 流 れ
に 対 応 す る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 図 ８ （ ａ ） お よ び 図 ８ （ ｂ ） に 示 す 結 果 を 比 較 す る と 、 実 施 例 ２ で は 、 オ イ ル ミ ス ト の
流 れ が 、 比 較 例 １ の 場 合 よ り も オ イ ル ミ ス ト の 流 れ が 良 好 な 状 態 を 示 し 、 こ れ に よ り 、 実
施 例 ２ で は 、 比 較 例 よ り も 切 削 状 態 が 改 善 さ れ る こ と が 分 か る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ３ 】
【 図 １ 】 （ ａ ） は 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 溝 入 れ 工 具 の 分 解 斜 視 図 、 （ ｂ ） は そ の 溝 入 れ
切 削 工 具 の 概 略 を 示 す 平 面 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 溝 入 れ 工 具 に よ る 切 削 を 説 明 す る 概 念 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 他 の 実 施 形 態 に 係 る バ イ ト の 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 の Ｍ Ｑ Ｌ 切 削 工 具 の 他 の 実 施 形 態 に 係 る ド リ ル の 先 端 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 （ ａ ） は コ ー テ ッ ド 超 硬 の 溝 入 れ 工 具 の 逃 げ 面 摩 耗 、 （ ｂ ） は コ ー ナ 摩 耗 の 測 定
結 果 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 超 硬 の 溝 入 れ 工 具 の 逃 げ 面 摩 耗 の 測 定 結 果 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 溝 入 れ 工 具 の オ イ ル ミ ス ト 噴 出 方 向 が 刃 先 に 対 し て ２ 方 向 に 分 か れ る 例 を 示 す 図
で あ る 。
【 図 ８ 】 （ ａ ） お よ び （ ｂ ） は 、 そ れ ぞ れ 溝 入 れ 切 削 工 具 に お け る オ イ ル ミ ス ト の 流 れ 方
向 を シ ミ ュ レ ー シ ョ ン し た 結 果 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 １ 　 　 　 切 削 工 具
　 ２ 　 　 　 工 具 本 体
　 ３ 　 　 　 刃 先
　 ４ 　 　 　 オ イ ル ミ ス ト 供 給 流 路
　 ５ 　 　 　 逃 げ 面
　 ６ 　 　 　 オ イ ル ミ ス ト 噴 出 孔
　 ７ 　 　 　 流 れ 調 整 部
　 ８ 　 　 　 す く い 面
　 Ｏ Ｍ 　 　 オ イ ル ミ ス ト
　 Ｗ 　 　 　 被 削 材

10

20

30

40

(8) JP 2006-136953 A 2006.6.1



【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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