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論文内容の要旨

本論文においては，高速度鋼工具，超硬合金工具， CBN 工具，ダイヤモンド焼結工具を使用して

Aト Si 系及び AI-Cu-Mg 系合金を切削した場合の各工具の摩耗状況を EPMA により観察し，それぞ

れの工具の摩耗機構を調べている。また， Aト Si 系合金に Na， Sr , Sb の添加を行い，被削材の金

属組織的な改良による工具摩耗の軽減についても検討している。

第 1 章は緒論で，工具摩耗に関する従来の研究について述べ，本研究の目的と意義を明らかにして

いる。

第 2 章，第 4 章においては， 7075-T 6 材と AC3A 材を高速度鋼工具を使用して切削し，工具摩耗

は被削材中の硬質粒子による工具母材の削り取りによって進行することを明らかにしている。

第 3 章，第 5 章，第 6 章においては，成分の異なる超硬合金工具を使用してアルミニウム合金を切

削した場合， TiC を含む工具ではTi がアルミニウム中ヘ拡散するため工具摩耗の進行が早く，アルミ

ニウム合金の切削には， WC粒子からなる K種工具が良いことを示している。また， K種工具にむい

てもパインダの Co と被削材中の Si や Fe とが結合し，焼結力の低下した部分で WC粒子が脱落し

て工具摩耗が進行することを明らかにしている。

第 7 章，第 8 章においては，種々の Al- Si 系合金に Na ， Sr ， Sb を添加して改良処理を行い，これ

らの元素が工具摩耗の減少に有効で、あることを示し，また，有効な添加量が存在することを明らかに

している。

第 9 章，第10章においては， CBN 工具を使用してハイパーシルミンの切削を行い， CBN工具の寿

命は超更合金工具よりも著しく長く，実用的には低速乾式切削が有効で、あり パインダの成分として
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は Co が最も優れていることを示している。この工具の摩耗は，進行は遅いが超硬合金工具と同じ機

構で生ずることを明らかにしている。

第11章においては，ダイヤモンド焼結工具を使用してアルミニウム合金を切削した場合の仕上面特

性と摩耗特性を CBN 工具との比較によって調べ，ダイヤモンド焼結工具はいずれも CBN 工具より

も優れていることを示し，工具摩耗機構は CBN 工具の場合と同じであることを明らかにしている。

第12章は総括である。

論文の審査結果の要旨

鉄系合金切削における工具摩耗機構については多くの研究が行われているが，アルミニウム合金に

関する工貝摩耗については研究が少なく，その摩耗機構も明らかにされていない。

本論文は各種材料の工具を使用して Aト Si 系及び AI-Cu-Mg 系合金を切削した場合の工具摩耗状

況を詳細に観察し，その摩耗機構を明らかにするとともに，微量金属元素の添加による改良処理が工

具摩耗に及ぼす効果をしらべたものであって，その主な成果を要約すると次の通りである。

(1) 展伸材の7075-T 6 材，鋳造材の AC3A材を高速度鋼工具を用いて切削し，工具摩耗は被削材

や切りくず中にある初晶けい素のような硬質微粒子によるアプレージョンによるものであること

を明らかにしている。

(2) 超硬合金工具 P10. K10により AC3A 材を切削し 両工具とも拡散により摩耗が進行する

ことおよびWC粒子からなる K10の方が TiC を含む P10より摩耗の進行が遅いことを明らかにし

ている。

(3) Aト Si 系合金に Na ， Sr ， Sb を添加して，できるだけ組織を微細にすることが工具摩耗軽減に

有効で、あるが，添加量には適量があることを明らかにしている。

(4) Al-Si 系合金中最も工具摩耗のはげしいハイパーシルミンを CBN 工具を用いて切削し，被削

材成分と親和性の大きいA1 2 03 や TiNをパインダにした CBN 工具よりは 親和性の小さいCo を

パインダにした CBN 工具の方が寿命が長いことを明らかにしている。

(5) Co をパインダとしたダイヤモンド焼結工具により Aト Si 系合金の切削を行い，仕上面あらさ，

摩耗特性ともダイヤモンド焼結工具が CBN 工具よりもすぐれていることを明らかにしている。

以上のように本論文はアルミニウム合金切削における工具摩耗に関して多くの新知見を得ており，

切削工学上貢献するところが大である。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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