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　 金属などの切削加工プゆセスの中
でドリや穴開けの占める比率は大き
く、その役割が増している。さらな
る高精度化や長寿命化へのつーこが
高。る中で、メーいー各社は新たな
構造・位術を採用した製品をさ。ざ

。に開発し、つーこへの対応力を競
っている。そこで、この特集では不
二越工具事業部位術部もウれドそー
や位術開発室室長の岩本謙治氏にド
リやの最新位術や加工における取り
組みについて解説してもらった。
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不二越　工具事業部技術部　 　 　 　

ラウンドツール技術開発室　室長

岩本　謙治
















  















                                     

さ
ま
ざ
ま
な
形
状
　

商
品
化

　
切
削
工
具
へ
の
高
能

率

長
寿
命

低
が
ス
ト

に
対
す
る
市
場
か
ら
の
要

求
は

年
々
難
易
度
を
増

し
て
い
る

産
業
分
野
別

の
例
で
は

自
動
車
産
業

で
は

燃
費
向
上
に
向
け

た
各
社
の
競
争
が
一
段
と

激
し
く
な
り

軽
量
化


が
れ
な
え
ト
化
の
た
め
の

材
料
の
高
硬
度
化

難
削

化
が
進
ん
で
い
る

Ｉ
ｏ

Ｔ
︵
ほ
で
の
イ
れ
じ

て


ト
︶
な
ど
の
普
及
が
半

導
体
産
業
の
さ
ら
な
る
成

長
基
盤
と
な
り

半
導
体

部
品
や
製
造
装
置
へ
の
低

熱
膨
張
材
料
や
耐
食
合
金

な
ど
の
使
用
が
増
え

そ

の
加
工
需
要
が
増
加
し
て

い
る

航
空
機
産
業
に
お

い
て
は

中
・
及
型
機
の

生
産
が
拡
大
す
る
中
で


機
体
や
エ
れ
け
れ
に
使
用

さ
れ
る
難
削
材
の
加
工
需

要
が
年
々
増
加
し
て
い
る

こ
と
は
広
く
知
ら
れ
て
い

る


　
中
で
も
穴
加
工
は

機

械
加
工
に
お
け
る
割
合
が

高
く

も
の
づ
く
り
に
幅

広
く
普
及
し
て
い
る

今

日
の
穴
加
工
に
は

高
速

化
・
高
能
率
化
・
高
精
度

化
・
難
削
材
へ
の
対
応
が

求
め
ら
れ
て
お
り

工
具

の
長
寿
命
化
に
よ

て
加

工
が
ス
ト
を
低
減
さ
せ
る

と
こ
ろ
に
つ

こ
が
あ

る


　
量
産
も
イ
れ
で
は

よ

り
高
速
化
・
高
能
率
化
・

長
寿
命
が
求
め
ら
れ

超

硬
オ
イ
や
ホ

や
ド
リ
や

が
普
及
し
て
い
る

ド
リ

や
の
先
端
に
設
け
ら
れ
た

油
穴
か
ら
切
削
油
剤
を
吐

出
し
て

刃
先
の
冷
却

性

潤
滑
性
そ
し
て
切
り

く
ず
排
出
性
を
向
上
さ
せ

る
こ
と
に
よ
り

従
来
の

鉄
系
材
料
や
つ

お
や
基

合
金
ほ
か
の
難
削
材
の
加

工
能
率
を
ア

プ
さ
せ

る

工
具
寿
命
も
延
長
す

る
た
め

生
産
性
向
上
と

が
ス
ト
す
ウ
れ
に
大
き
く

寄
与
す
る

切
削
工
具
メ


い

各
社
が
超
硬
オ
イ

や
ホ

や
ド
リ
や
の
新
位

術
開
発
を
進
め
て
お
り


本
稿
で
は

そ
の
最
新
動

向
と
加
工
事
例
に
つ
い
て

紹
介
す
る


　 　 　│ 　第３種郵便物認可 　│ 　　땊　広 　告 　特 　集 　땋　│ ２０１９年 　（ 　令 　和元年 　） 　 　月 　 　日떵月 　曜 　日 　 　 ││ │ │ │ │

１
룆
最
新
の

ド
リ
ル
設
計

　
近
年

切
削
工
具
の
設

計

開
発
に
お
い
て
も
が

れ
ピ


じ

に
よ

て

支
援
さ
れ
た

製
品
設
計

の
事
前
検
討
な
ど
と
い


た
エ
れ
け
つ
ア
リ
れ
グ
の

作
業

い
わ
ゆ
る
Ｃ
Ａ
Ｅ

(
놑
놷
놵
놸
놽
놼놭
놺

　놏
놱놬
놭
놬

　놓
놶
놯
놱놶
놭
놭
놺
놱놶
놯

︶
の

利
用
が
進
ん
で
い
る

工

具
の
強
度
解
析
に
は
じ
。

り

今
日
で
は

超
硬
オ

イ
や
ホ

や
ド
リ
や
の
先

端
の
油
穴
か
ら
吐
出
さ
れ

る
切
削
油
剤
の
流
れ
を
解

析
す
る
た
め
に

流
体
解

析
の
シ
へ

レ

シ

れ

位
術
が
適
用
さ
れ
る
。
で

に
な

て
い
る


　
超
硬
オ
イ
や
ホ

や
ド

リ
や
の
油
穴
は
従
来

丸

穴
じ
イ
プ
が
主
流
で
あ


た
が

最
近
は
超
硬
素
材

の
製
造
位
術
の
向
上
に
よ

り

三
角
形

扇
形

豆

形
な
ど
の
さ
。
ざ
。
な
形

状
の
も
の
が
商
品
化
さ
れ

て
い
る

こ
れ
ら
は

工

具
設
計
に
Ｃ
Ａ
Ｅ
位
術
を

導
入
し
た
成
果
で
あ
る


　
図
１
は

最
新
の
油
穴

形
状
で
あ
る

従
来
の
丸

穴
よ
り
も
断
面
積
を
大
き

く

形
状
を
不
等
辺
多
角

形
に
し
た

こ
れ
に
は
切

削
油
剤
の
吐
出
寄
向
と
そ

の
流
速
を
が
れ
ト
ゆ

や

す
る
狙
い
が
あ
る

ド
リ

や
は

切
削
速
度
が
最
も

速
く
な
る
が

っ

部

や

切
れ
刃
の
す
く
い
面

側
が
切
り
く
ず
と
の
摩
擦

熱
に
よ
り

他
の
部
位
よ

り
も
摩
耗
が
進
行
し
や
す

く
な
る


　
そ
こ
で

油
穴
を
多
角

形
化
し
た
際
の
特
性
に
着

目
し

こ
れ
ら
損
傷
し
や

す
い
部
位
へ
意
図
的
に
切

削
油
剤
を
吐
出
す
る
寄
法

が
考
案
さ
れ
た

多
角
形

化
し
た
油
穴
か
ら
は

各

辺
の
垂
直
寄
向
に
切
削
油

剤
が
吐
出
さ
れ

辺
の
長

さ
が
短
い
部
位
か
ら
は
よ

り
流
速
の
速
い
切
削
油
剤

が
吐
出
さ
れ
る


　
摩
耗
し
や
す
い
切
れ
刃

部
位
の
冷
却
性
と
潤
滑
性

を
高
め

さ
ら
に
切
り
く

ず
の
排
出
性
を
促
進
さ
せ

て
ド
リ
や
の
寿
命
を
飛
躍

的
に
向
上
さ
せ
る
働
き
を

有
し
て
い
る
︵
図
２
①


②
︶


　
し
か
し

油
穴
の
断
面

積
を
大
き
く
す
る
こ
と
に

よ
る
強
度
低
下
が
懸
念
さ

れ
る

こ
れ
を
補
う
た
め

に

よ
り
強
靱
な
材
料

じ
ん

き

う

開
発
と

工
具
形
状
の
改

良
も
並
行
し
て
進
め
ら
れ

て
い
る

材
料
は

硬
さ

と
靱
性
双
寄
の
性
能
を
同

時
に
高
め
る
こ
と
で
耐
摩

耗
性

耐
欠
損
性
お
よ
び

耐
折
損
性
の
向
上
を
狙


て
い
る

形
状
面
で
は


図
１
に
示
す
直
線
じ
イ
プ

の
切
れ
刃
を
採
用
し
ド
リ

や
の
断
面
形
状
の
強
度
ア


プ
を
図

て
い
る

こ

れ
ら
に
よ
り
必
要
な
剛
性

を
確
保
し
て
い
る

ド
リ

や
に
よ
る
穴
加
工
は

材

料
の
内
部
で
切
削
が
進
行

す
る
た
め
切
削
点
の
直
接

観
察
は
不
可
能
で
あ
る


こ
の
よ
う
な

従
来
観
察

が
で
き
な
い
部
分
の
現
各

を
Ｃ
Ａ
Ｅ
位
術
を
取
り
込

々
こ
と
に
よ

て

設
計

の
確
か
ら
し
さ
が
検
証
さ

れ
て
い
る


　
︵
本
文

次
頁
に
続

く
︶


