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従来、生産性のみが重視されてきたものづ

くりにおいても、環境問題への取り組みは重

要な課題です。特に、自動車産業では、MQL
（Minimum Quantity Lubrication：極微量
潤滑)等の環境対策技術を積極的に導入する
ことにより、環境負荷低減や生産コスト削減

を実現しています。本研究所でも、環境対策

技術のひとつである油膜付き水滴加工液に注

目し、これまで研究を行ってきました。しか

しながら、これらの加工方法は切りくずの排

除能力が低く、生産ラインにおいて、製品や

加工機テーブル上に残った切りくずがトラブ

ルの原因ともなっています。その解決策のひ

とつに、切りくずを洗い流すためのフラッシ

ュクーラントを用いる方法があげられます。

しかし、環境対策技術をより使いやすく、一

般的な技術とするためには、機械構造を含め

た切りくず回収方法の抜本的な解決が望まれ

ています。 
そこで、当研究所では、名古屋工業大学や企

業と共同で、図１に示すような、切削と同時

に工具の中に切りくずを吸引回収でき、工作

機械の中には切りくずのない環境を作り出す

ための新しい切削加工システムの開発を目指

し、研究を行っております。図のように、集

塵機で吸引することで、切りくずは、切削直

後から工具内部に入り、ツールホルダ、主軸

を通って回収されます。回収された切りくず

は、リサイクル性向上のため圧縮装置により

ブリケット状にします。従来から、集塵機に

より吸引する方法はよく利用され製品化もさ

れていますが、本研究が目指す加工システム

では、ATC(自動工具交換)による工具交換も
従来同様にできるので汎用性が高く、また、

吸引しているため極微量の油も加工点に届き

やすくなるなどの利点があると思われます。 
 次に、重要な開発要素のひとつである切り

くずを、切削直後に工具内に吸引することが

可能な吸引工具の概略を図２(a)に示します。

図に示す例はスクエアエンドミルであり、切

りくずを吸引する空洞を設けた本体、スロー 
 
 

 
切削加工における切りくず回収 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 図１ 加工システム概要 
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(b) 加工点 
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図２ 吸引工具の概略 
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アウェイチップと切削点を囲うカバーから構

成されています。チップとカバーの隙間から

進入した切りくずは、集塵機により吸引する

ことで、空洞を通って集められます。切りく

ずが長くなると配管途中で詰まる原因になる

ため、切りくずはなるべく細かく分断する必

要があります。そこで、図２(b)に示すよう

な構造にして、カバー内に進入した切りくず

はカールした後、カバーに衝突するように制

御し、細かく分断したいと考えています。現

在、図２(a)(b)に示した工具を製作しました。

簡易的な吸塵装置を用いてアルミニウム合金

A5052の切削実験を行ったところ、ほとんどの
切りくずが回収できることが確認できました。 
今後は、ドリル加工など様々な工具での切

りくず吸引加工の実現に向けて研究を進めて

いく予定です。 
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