
加工技術データファイル 事例番号3679

【概要】
ハステロイ材の旋削加工に於ける寿命延長について、工具材種・形状を変更した結果３倍の寿命延長となっ
た。

【結果】
　図１、図２、表１付図参照。

【解説】
　従来は、ハステロイ材の旋削加工に於いては、K20相当の材種を使用して刃先欠損，摩耗，チッピング等の
問題が発生し、工具寿命が短いと言う問題があった。対策として、材種をK15相当の超微粒合金に変更し、更
にホーニングを「ゼロ」にし、ニゲ角を大きくした。結果、溶着，チッピング等の問題の解消を計り、３倍
の寿命延長も計った。

【注記】
ハステロイ材の様な、粘くて硬い耐熱合金の旋削加工では、
イ）靭性の高い超微粒合金を選定し、チッピングの発生を抑える。
ロ）切刃は出来るだけシャープな形状とし、ニゲ角は少し大き目に取る事で溶着防止及び切削抵抗の減少を
狙うと良い。

【巻】 H12 【配本】 切削

【標題】 ハステロイ材の旋盤加工－工具材種・形状の変更により３倍の寿命延長－

【パフォーマンス】 0030

【加工法】 001G

【被削材】 68000

工具摩耗（損傷）

面削り

超耐熱合金

【キーワード】 ｜材種｜ホーニング｜ニゲ角｜ハステロイ｜
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　【表１】使用工具と切削条件
　┌──────────────┬───────────┬─────────┐
　│加工個所　　　　　　　　　　│　　　　　①　　　　　│　　　　②　　　　│
　├──────────────┼───────────┼─────────┤
　│工具番号　　　　　　　　　　│　　　　　１　　　　　│　　　　２　　　　│
　├──────────────┼───────────┼─────────┤
　│工　具　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　│
　│　チップ　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　│
　│　　メーカ　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　│三菱マテリアル　　│
　│　　商品名　　　　　　　　　│スローアウエイチップ　│←　　　　　　　　│
　│　　型　式　　　　　　　　　│ＣＯＧＷ１５０４０８　│←　　　　　　　　│
　│　　材　質　　　　　　　　　│Ｋ２０相当　　　　　　│Ｋ１５相当　　　　│
　│　刃部形状　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　│
　│　　プレホーニング（面取り）│０．０３　　　　　　　│ナシ　　　　　　　│
　├──────────────┼───────────┴─────────┤
　│切削条件　　　　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　切削速度〔ｍ／ｍｉｎ〕　│２４　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　（回転数）　〔ｒｐｍ〕　│４１　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　送　り〔ｍｍ／ｒｅｖ〕　│　０．１　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　　　　〔ｍｍ／ｍｉｎ〕　│　４　　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　切込み　　　　〔ｍｍ〕　│　０．７　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　├──────────────┼─────────────────────┤
　│切削油剤　種類（ＪＩＳ）　　│エマルジョン　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　　　　　希釈倍率　　　　　│×１０　　　　　　　　　　　　　　　　　　│
　├──────────────┴─────────────────────┤
　│工作機械　機種：旋盤、設置：１９９０年、最大出力：１５ｋＷ　　　　　　　│
　│　　　　　主軸回転数：最大２０００ｒｐｍ、剛性：中、精度：可　　　　　　│
　└────────────────────────────────────┘
　
　【図１付表（１）】被削材
　┌──────┬───────┐
　│材質　　　　│ハステロイ材　│
　├──────┼───────┤
　│素形材　　　│鍛造　　　　　│
　├──────┼───────┤
　│加工部硬さ　│ＨＲＣ３５　　│
　├──────┼───────┤
　│次工程　　　│ドリル加工　　│
　│　　　　　　│　↓　　　　　│
　│　　　　　　│完成品　　　　│
　└──────┴───────┘
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　【図１付表（２）】パフォーマンスと結果
　┌─────────────┬───────┬───────┐
　│加工個所（加工順序）　　　│　　　①　　　│　　　②　　　│
　├─────────────┼───────┼───────┤
　│使用工具番号　　　　　　　│　　　１　　　│　　　２　　　│
　├─────────────┼───────┴───────┤
　│指定寸法精度と公差　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　│
　│指定面粗さ　　　　　　　　│６．３Ｓ　　　　　　　　　　　│
　├─────────────┼───┬───┬───┬───┤
　│パフォーマンス　　　　　　│重　視│結　果│重　視│結　果│
　│　　　　　　　　　　　　　├───┼───┼───┼───┤
　│　１　．仕上げ面　　　　　│　◎　│　○　│　◎　│　○　│
　│　２　．寸法精度　　　　　│　○　│　○　│　○　│　○　│
　│　２′．形状精度　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　３　．工具摩耗　　　　　│　○　│　○　│　○　│　◎　│
　│　３′．摩耗以外の工具損傷│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　４　．切りくず処理　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　５　．びびり　　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　６　．バリ・かえり　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　７　．切削抵抗・動力　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　├─────────────┼───┼───┼───┼───┤
　│加工の狙い　　　　　　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　１．精度・品質　　　　　│　◎　│　○　│　◎　│　○　│
　│　２．切削条件アップ　　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　３．その他の能率向上　　│　　　│　　　│　　　│　　　│
　│　４．コストダウン　　　　│　○　│　△　│　○　│　◎　│
　├─────────────┼───┴───┴───┴───┤
　│切削条件に制限している理由│　　　　　　　　　　　　　　　│
　│　１．切削速度（主軸回転）│工具寿命　　　　　　　　　　　│
　│　２．送り　　　　　　　　│面粗さ　　　　　　　　　　　　│
　│　３．切込み　　　　　　　│　　　　　　　　　　　　　　　│
　├─────────────┼───────┬───────┤
　│工具交換までの実切削距離　│２パス　　　　│６パス　　　　│
　│工具交換の理由　　　　　　│逃げ面摩耗、　│逃げ面摩耗、　│
　│　　　　　　　　　　　　　│境界摩耗　　　│境界摩耗　　　│
　└─────────────┴───────┴───────┘
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【図１】工作物と加工箇所〔超耐熱合金〕

【図２】工作物把持法と使用工具配置・加工順序
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【表１付図】使用工具の形状・寸法
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