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切削油剤温度と切りくず形状の変化

技術情報

UTI0008J-A 

この場合、 切削油剤温度 39.0℃で中間刃切りくず形状にバラつきが見られ、 43.7℃では著しく伸びて長くなっています。

深孔加工では一般的な金属加工に比べ、 切りくずを確実に排出することが重要なポイントとなります。 その

ためには加工中常に切りくずが安定して適切な形状を保つ必要があり、 切削油剤の冷却装置を用いて温度

を一定に保つことが非常に重要です。

切削油剤の働きについて詳細はユニタック技術情報 『切削油剤について』 を参照ください。 (http://www.unitac.co.jp/pdf/UTI0004J-A.pdf)

切削油剤温度と切りくず形状の変化

深穴加工において、 冷却装置を使用しない場合、 加工時間の経過とともに切削油剤の温度は上昇していきます。

切削油剤の温度変化

加工時間

加工深さ （mm） 

温度 [℃] 

被削材 SNCM439 （500mm 深さ x 8 ワーク）

工具径 φ19.28mm

切削速度 Vc 90m/min

回転送り fn 0.14mm/rev

切削油剤 油性

総加工深さ 4,000mm

加工時間 19' 12"

タンク容量 500L

気温 27℃

切削油剤温度 [℃] 
( 温度変化Δ℃) 

中心刃 中間刃 外周刃

29.2 (0) 

34.3 (+5.1) 

37 (+7.8) 

39 (+9.8) 

43.7 (+14.5) 

温度限界値

実験時の気温 

※本実験ではクーラント温度を一定にしないように冷却装置を停止させています。

切削油剤温度 
（クーラントタンク内） 
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