
内容：

硬脆材料への小径穴加工は，材料の硬く脆い性質のみなら
ず，切りくずが穴内部から排出されにくいために難しい．排出
されなかった切りくずは穴底部に堆積し，加工を阻害する．
堆積した切りくずによって切れ味が低下するため，材料は破
損し，工具は折損する．加工中の切りくず排出を高めること
が加工品位を向上させる大きなポイントとなる．

本研究では，ガラス板へのクラックフリー小径貫通穴加工を
行うため，切りくず処理を解決する工具を開発し，その有効
性を検討している．

開発した工具の3Dイメージを図1に示す．本工具の穿孔部
は工具先端部の円筒面の側面に切りくず排出のためのスト
レート溝形状をもつ．工具先端は直径1mmの半球形状であ
り，粒度#600のダイヤモンド砥粒をニッケル電着している．

既存の工具に比べ，本工具は以下の利点をもつ．

(1)切りくずが排出されやすく，切りくずの付着は少ない（図2）．

(2)当て板が不要で，高品位穴加工が可能である（図3）．

(3)ステップ加工が不要で，加工時間の短縮となる（図4）．

(4)コストが安価で，工具以外の設備は不要である．
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図1 考案した工具の工具形状
(a) 先端部 (b) 穿孔部
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図2 切りくず排出の様子
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図3 加工穴の様子（工具抜け側）

図4 加工時間の比較
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