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Dry cutting is environmentally conscious because this method use no cutting
fluid.Dry cutting of hardened steel was carried out with engine lathe ( made in
1973 ) and CBN cutting tool. Tool wear, surface roughness and cutting
temperature were examined under various cutting conditions. The results
obtained were as follows: (1) The progress of tool wear becomes remarkable while
growing of cutting speed and feed. (2) The tool life at cutting speed 120m/min. is
53min. (6.31km in cutting length converion). (3) The surface roughness 1 µmRy
of work piece is obtained by selection of the cutting tool radius and cutting feed.
(4) The cutting temperature rises with an increase of the tool wear,cutting speed
and feed. (5) The wear mechanism of cutting tool is different in lower and higher
speed area than cutting speed 65m/min.
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１．はじめに

切削，研削油剤には，環境に有害なダイオキシ

ン発生や発ガン性の疑いがある塩素系添加剤（塩

素化パラフィン）が含まれる．また，有害廃棄物

排出規制法（PRTR法）で指摘される化学物質も油

剤中に含まれている ．このことから機械加工１）２）

現場では環境にやさしい加工技術が求められ，ド

ライ加工，冷風加工，植物性オイルミスト加工な

どが研究されてきた．とくにドライ加工は油剤を

全く用いないため，環境負荷の点では理想的な加

工方法である．鋳鉄，非鉄金属のドライ加工は生

産現場ですでに行われているが，鉄鋼のドライ加

工はさらに研究すべき点が残されている ．３）４）

高硬度の焼入鋼をドライ切削する技術が確立す

れば，研削油剤の使用及び研削スラッジの排出と

いった環境汚染の懸念される研削加工から，環境

にやさしいドライ切削へ転換できる．これまでの

研究では ，焼入鋼のドライ切削に使用され５）～７）

るCBN切削工具刃先形状等について実験が行われ

てきた．

本研究では，工業研究部所有の普通旋盤（昭和

４８年製造）を用いて焼入鋼のドライ切削を行い，

切削加工の基本データである切削工具摩耗，被削

材表面粗さ，切削温度を測定することにより，焼

入鋼ドライ切削の可能性を調べた．その結果を以

下に報告する．

２．実験方法＊ 機械情報電子グループ











節の図２，図３において，切削速度，送りを増加

すると切削工具摩耗の進行が著しくなることと関

係が深いと考える．

図１３の切削温度曲線において，切削速度65m/

min.を境界にして低速域側と高速域側では切削温

度の増加傾向が異なる．図５の摩耗速度曲線にお

いても，切削速度65m/min.を境界にして低速域側

と高速域側では摩耗速度の増加傾向が異なる．こ

のような現象は，切削工具の摩耗機構が低速加工

ではアブレシブ摩耗，高速加工では凝着摩耗が支

配的であるためと考える ．８）

４．まとめ

普通旋盤（昭和４８年製造）を用いて，高硬度

の焼入鋼をCBN切削工具でドライ切削し，切削工

具摩耗，被削材表面粗さ，切削温度を測定した．

その結果，以下の知見を得た．

(1) 切削工具摩耗の進行は，切削速度が速くなる

ほど，また送りが大きくなるほど著しくなる．

(2) 切削速度が120m/min.のとき，工具寿命は53

分(切削距離換算では6.31km)である．

(3) CBN切削工具のコーナ半径，送りを選定する

ことで，被削材表面粗さ1μmRyが得られる．

(4) 切削工具摩耗，切削速度，送りの増加ととも

に，切削温度は上昇する．

(5) 切削工具の摩耗機構は，切削速度65m/min.を

境界にして低速と高速とでは異なる．

切削速度65～120m/min.，送り0.08～0.1mm/re

v.，切込み0.1mmの切削条件によるドライ切削は，

良好な被削材表面粗さ及び正常な工具摩耗が得ら

れ，研削加工からドライ切削への転換を目的とし

た環境にやさしい焼入鋼ドライ切削を実現できた．
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