
すると，先端角が 100［°］および 140［°］のドリルからは

付着物が認められない．小径ドリルの加工は送り速度が遅

く，特に本実験条件はドリルの材質が HSS であり被加工物

も 5［mm］で高いアスペクト比の加工であることから，速

い送り速度での加工は不可能である．実際に送り量は 0.01
［mm/rev］で切削速度も 11.3［m/min］で低速である．こ

のような低速度の切削加工の場合，構成刃先が発生するこ

とが知られている[7]．これらのことから，この付着物は構

成刃先の発生により被加工物が刃先に付着したものと考え

た．構成刃先は，ごく短い周期で発生と脱落を繰り返すが，

脱落した構成刃先は硬く刃の摩耗を促進する．ただし，刃

先の温度が再結晶温度以上の高温になると構成刃先は発生

しない[7]．先端角 140［°］のドリルにおいては，切削抵抗

が他の先端角と比較して大きいことから，刃先温度が高温

になり構成刃先が発生しないため，安定して多くの穴あけ

が可能であったと考えた．しかし，先端角が 100［°］のド

リルにおいては切削抵抗による刃先温度の上昇では説明で

きないため，構成刃先が発生しない原因については不明で

ある． 
これらの結果から，小径ドリルの加工において先端角が

穴あけ加工におよぼす影響について，先端角は構成刃先の

発生の有無に影響するため，140［°］の鈍角あるいは 100
［°］の鋭角が優れていると考えた． 

結言

本研究では，小径穴の穴加工において加工コストを可能

な限り少なくすることを目的として，一本のドリルからよ

り多くの穴が可能な加工条件およびドリル先端角について

実験により検討した．得られた知見を以下にまとめる． 
 
（1）本実験において小径ドリルは，JIS に規定されている

寿命判定基準の逃げ面摩耗幅に至る前にドリルが折損

する． 
（2）送り速度が速いほど最大スラスト抵抗は大きい．その

ため，送り速度が速過ぎると穴あけ加工が数回でドリ

ルが折損する．より多くの穴あけが可能な加工条件は，

こうした数回の穴あけでドリルが折損する送り速度よ

り遅い送り速度の範囲である． 
（3）先端角の差異によりドリルが折損するまでの穴あけ加

工回数に違いがある．本実験条件においては先端角が

100［°］もしくは 140［°］でドリルが折損するまでの

穴あけ加工回数が多く，この先端角における加工後の

ドリルのチゼルエッジには付着物が見られない． 

以上の知見が得られているが，実験条件が限られた範囲

であることが課題となる．ドリルおよび被加工物の材質は

ドリルが折損するまでの穴あけ加工回数におよぼす影響が

大きいことが予想される．より多くの種類のドリルおよび

被加工物について調べることで定性的あるいは定量的な知

見を得られると考えられる．
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