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1.緒 言

科学技術の進歩発展 1毛 よる工作機械の高速化あ

るいはNC化等に伴ない切削作業の能率を上げる

ために切削中に生ずる切 りくずを能率良く処理す

ることが強く望まれており、そのため切りくず生

成機構および切 りくずのカール現象を明らかにす

ることが必要となっている。

切りくず生成機構は単に切 りくず処理の問題に

関してのみならず、切削機構と密接な関係がある

ため古くから多くの研究がなされ、特に切削条件

と切 りくずの形態 (流れ型、せん断型等)と の関

係についてはかなり解明されている。しかしなが

ら、切りくずがどのようにカールするかという間

題、すなわち切りくずの形吠に関してはいくつかの

研究1卜(7几まあるが、いまだ未知の点が多数残され

ており、とりわけ切りくずのカーリングの原因につ

いては現在なお議論のなされているところで定説

は確立されておらず、次の三つの説が代表的なも

のとなっている。

(1)す くい面上に分布する垂直応力により生ずる

曲げモーメントを切 りくずカーリングの原因とす

る説。

(2)せ ん断領域における不均―な変形を切 りくず

カーリングの原因とする説。

(3)す くい面上の二次流れを切 りくずカーリング

の原因であるとする説。

従来の切りくずカール現象に関する研究の多く

は切 りくずの変形に関して幾何学的側面から主と

してなされてお`り、力学的側面からの研究は数少

ないようである。
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切 りくずの変形について力学的な観点から考え

るならば、例えば切 りくずの形態が流れ型でチッ

プブレーカやチップカラー等を設けない二次元切

削の場合切 りくずのカーリングの主な原因に関し

て上述の(2)の説にlがくす処しせん断領域における不均

―な変形によりせん断面に生ずる曲げモーメント

が切 りくずをカールさせていると考えることもで

きる。

本研究においては、二,三の仮定をもちいてせ

ん断面上の垂直応力分布を仮定し、初等梁理論の

公式を修正 した理論により切 りくずの曲率半径と

他の切削時の諸量との間の関係式を導びき実験結

果との比較検討を試みた。

2.切 りくず曲率半径と切削時の諸量との関係式

2.1 せん断面垂直応力分布の仮定

切削機構に関する多くの研究から切削過程にお

いて被削材剛性域と定常流出切りくず塑1生域との
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図1 切りくず生成機構


