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CBN 工具の凝着による摩耗過程の解析(第 4報)

機械金属部   小石川勝男

1.   緒   言

  CBN 工具は,焼入れ鋼などの高硬度材料や高じん性材料に対しては従来の超硬工具等に比べ高性能

を発揮するが,軟鋼等に対しては寿命が短い 1)。

 そこで, _般に凝着傾向の弱い工具材料といわれている Al2O3, CBN, TiC, TiN 等 2)の物質を含む CBN

工具が軟鋼等では超硬工具より寿命が短いという現象を解明するために,本実験ではCBN 工具の摩耗

生成機構を解明する手段として,炭素工具鋼(SK3)の焼ならし材を用い,凝着が摩耗に及ぼす影響に

ついて,  SEM により摩耗面を微視的に観察したので報告する。

2.   実験方法

 凝着による摩耗生成状態を把握するために実験に用いた被削材の分析結果を表 1 に,使用した機器

の仕様を表 2に示す。実験は,切削速度 200m/min か,切込み 0.5mm, 0.1mm/rev と一定の切削条件とし

た。

 被削材形状は図 1に示すように作製し,実験では凸部を切削した。観察方法として,凸部を 1回切削

後に CBN 工具を取外して一定の位置の摩耗面を観察した。また,切削の最後に摩耗面を X線マイクロ

アナライザで分析を行った。
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3.   実験結果および考察

 写真 1 (A)～(L)は,  CBN 工具の逃げ面摩耗の走査型電子顕微鏡写真( SEM 写真)である。写真の中

の矢印の穴は,一定の位置を観察するための目印としてレーザにより直径約 12μmの穴を付けもので

ある。
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  これらの写真を順次みてゆくと CBN 工具の逃げ摩耗面は縦にすじ状の摩耗が多くみられる。これ

は第 1回目の切削から生じ,それが下方向に発達していくのがわかる。また,写真(L)は CBN 粒子の写

真であるが,  CBN 粒子の表面上に幾筋もの溝がみられ,  CBN粒子自体も摩耗していることがわかる。
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  図 2 は,最後の切削したときの逃げ摩耗面を

X 線マイクロアナライザ(EPMA )による組成

像と線分析したもので,  B-Kα, C-Kα,  N-

Kα,  O-Kα, Al-Kα,  Ti-Kα,および Fe-K

αの 7 種の特性 X 線を検出した結果である。

  図の写真の黒い部分では B,C,N だけが検出

され,  CBN 粒子と判断することができる。白

い部分では,  Ti, Al が明瞭に検出されバイン

ダと判断することができる。また,被削材 SK3

の主成分 Fe が凝着物となってバインダ部分

に現われていることがうかがえる。この分析

結果から,被削材の主成分 Fe とバインダの主

成分 Ti, Al との関係が大きいと判断すること

ができる。

  図 3 は図 2 と同一の摩耗面を等高線によっ

て凸凹を地形的に現わしたものである。矢印

の部分の変化の少ない部分は CBN 粒子であ

る。また,変化の大きい曲線部分は,バインダ部

であり,凝着物である。この図をみると CBN

粒子は,全体的にバインダ部分より低くくなっ

ており,被削材の一部とよく反応し,摩耗がす

すむことが考えられるが,図2からは,  この現

象を裏付けるものがみあたらない。また,矢印

①部分では縦に深い溝が長くみられ,複雑な摩

耗状況もみられる o

  写真 2 は,摩耗面の立体写真である。この写

真をみると CBN 粒子力ぐバインダ部分より

低くなっているのが確認できる。また,バイン

ダ部分は微小な割れが多く観察することがで

きる。
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4.   結  言

  CBN 工具が焼ならし材のような軟材に対して工具寿命が短いという現象を解明するために,逃げ摩

耗面を微視的に観察した結果,以下のことがわかった。

1)凝着物はバインダ部分に多くみられる。

2)  CBN 粒子はバインダより摩耗が速いことがわかった。このことは詳細な研究が必要と考える。3)

バインダ部分に微小な割れが多くみられる。
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