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　　　　　402　 旋削 に おける セ ミ ドラ イ加工 の 実用化
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Semi−dry　machining 　is　economical 　and 　pollution一食ee　machining ．　But　it　is　diffiicult　that　to　supply 　of　optimum

cutting 　condition 　on 　semi −dry　machining ．　Because　cooling 　ability　is　Iow　on 　acooun 重of　minimum 　quantity
lubrication　on　semi −dry　machining ．　Tl）erefore 　in　this　papel，　oil　mist 　was 　mixed 　on 　cooling 　air．　The 　effect 　of

semi −dry　machining 　is　evaluated 　with 　tool　wear 　and 　thermal 　measurement ．
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1 ．は じめに
ω  

　従来 の加工 で は湿式加工 と呼ばれる 、切削油剤を

大 量 に消 費す る加工 法が実際の 現場 にお い て 使われ

て い た 。しか し近 年で は、環境に対 する 意識が 高ま

り、切削油剤を極力使用 しな い ドライ ・セ ミ ドライ

加 工 が望 まれ て い る 。セ ミ ドライ加工 は MQL 加工

法 （最 小 油量潤滑法） に基づ く加工 法で 、油剤 を霧

化 し加工 点 に 吹 き つ け切削加工 を行わ せ る 。切 削油

剤の 消費量は数 cc ！h 〜 数十 cc／h で あ り、湿式加 工 と

比 べ 、切 削油剤使用量をか な り少な くす る こ と が出

来 る 。また これ に よ り、切削油剤の 循環 、管理 に必

要 だ っ た電力費用が少な くな り、一製品 当た りの 加

工 コ ス トを安 くす る こ と が で きる 。本研 究 で は

MQL 加 工 に加 え、冷風 を付加 した も の をセ ミ ドラ

イ加工 と して い る。

Fig．1　 0i1・Cool−Air　Nozzle

3 ． 1　 実験条件

工 作物 ： S45C（HRC25）、工具 ：コ
ー

テ ィ ング （P20）

工 作機械 ：NC 旋盤 （森精機　SL−25）

切 削速度 ： 260匚m／min ］、切 り込み ：0．5［mm］

送 り速度 ：0．25［mm／rev］

湿式 ：切削油剤 （エマルシ
’

ヨン）供給　20［2／min ］

噴霧 ：植物油剤 （LB− 1）を 8［cc ／h］

冷風 ：冷風温度 一10［℃コ、冷風風量 50 ［Na／min ］

2 ．研究 目的

　 本研究 で は実際 の 生 産 ライ ンで の セ ミ ドライ加工

の 実用化 を 目的 と し、まず、 ドライ 、セ ミ ドライ、

湿式 の各加工 法で の摩耗の 比較 を行 うと と も に、各

加工 にお ける冷却能力を工 具温度で 比 較する こ とを

目的 とす る 。

3 ．外周切削実験

　外周切削の セ ミ ドライ加工 の 効果 を工具摩耗で 評

価す る実験 を行 っ た。今回の 実験で は送風 、セ ミ ド

ライ 、ミス ト加工 は同一
の ノ ズル に よっ て供給を行

っ て い る 。 Fig．1 は、そ の ノズル の 写真で ある 。

3 ． 2　 工 具摩耗実験結果

　　摩耗実験の 結果 を Fig．2 に示 す。セ ミ ドライ加

工 は湿式加工 と同等以上 の 効果 を得 る こ とが で き た。
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　　　　 Fig．2　 邪ool 　Wear 　Test

日本機械学会 関東支部　ブ ロ ッ ク合同講演会
一2006 桐生

一
講演論文集 〔2006 −9，8〜9 ， 桐生〕

一101一

N 工工
一Eleotronio 　Library 　



The Japan Society of Mechanical Engineers

NII-Electronic Library Service

The 　Japan 　Sooiety 　of 　Meohanioal 　Engineers

4 ．切削点の 温度計測

　工 具温度計測 を行い 、セ ミ ドライ、 ドライ、湿式

加工 の 切削温度の 比較 を行 っ た 。 工 具温度の 計測法

として は工 具 に熱電対 を埋め込む方法 を採用 し、計

測 を行 う 。 Fig．3は熱電対埋 め込み位置 の 図で ある。
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　　　　　 Fig．4　Thermocouple 　Posi七ion

　 使用 した熱電対は K 種 （ニ ッ ケルク ロ ム合金一
ニ

ッ ケル合金）JIS　C　160595　Class　1 の シー
ス型熱電

対 シー
ス 径 1．6mm で 、高温 対応型（1000℃）で ある。

　 切削温度の 測定実験 は工 具摩耗比較実験 と同 じ条

件 で行 っ た。

　計測 した工 具温度の 結果 を Fig．5 に示す。温度安

定 （10 秒 間温度が変化 しな い ）状態 の温度で工 具温

度 を評価 する。

ドライ加工 で は、加工 開始か ら急激 に温 度が上 昇 し

て い る こ とが分か る。湿式加工 が、工 具温度が 最 も

低 く、セ ミ ドライ加工 、 ドライ加工 の順で 工具 温度

が高 くな っ て いる 。また 、セ ミ ドライ 加工 で は 、比

較 的温度が 安定 して い る こ と もわか っ た 。 工 具内部

温度分布 を求 める と Fig．6 となる 。
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Fig．5　Temperature　of 　measurement 　point

5 ．結論

　各加工 法の 摩耗 に対す る影響 を評価 した結果 、セ

ミ ドライ加工 は充分実用的で ある こ とが確認で きた。

また温度計測 をもとに工 具内温度 を解析 した結果も、

湿式 とセ ミ ドライ 加工 で は大 きな違 い は見 られな か

っ た。
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　　　　　　　　　　工 作 物

ドライ加工 （刃先温度 730℃ ）

N ゴ
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セ ミ ドライ加工 （刃 先温度 660℃ ）　　 湿式加工 （刃先温度 640℃）

　　　Fig．6　Temperature　Distribution
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