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高C～高V～Co高速度鋼の切削耐久力について
On the CuttingDurability of HighC～HighⅤ～Co HighSpeed Steel
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内 容 梗 概

最近好評を得ている5種類の高C～高Ⅴ系高速度鏑を試作し,熱処理温度と傾度,オーステナイト結

晶粒度,抗析荷重とたわみおよび切削耐久力を調べ,YHX4(SKIi4)そのほか従来の高速度鋼との比

較を行い,その性能を明らかにした.｡

その結果C約1･6%,V約5%,Co約5%を含む試料CおよびDは切削耐久力が大きくYHX4(SK

4)と同程度であることを確認した｡

1.緒

近時工作機械の高能率化に伴い高速切削に耐える工具

の要求が多くなり,この偵向は粕に幽七工具において踵

著であるといわれている｡ 瞳の

丁
㌧
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lン工めたのこ ミによって

ほ従来の高W系に代り高C～高Ⅴ系高速度鋼が用いられ

つつある｡将に高 切削用のホブとしてほSKH4以上

のものが要求され,また現在主として SKH2,SKH3

などによるフェロスカッタ,チェザおよびブローチなど

ほ高C～高Ⅴ系高速度鋼に移行する厭向にあり,これら

の点から今後高C～高 り増加

するものと思われる｡本実験でほ最近好評を得ていると

いわれる5穐 の高C･､高Ⅴ系高 度鋼を試作し,各種

の性能試験を行い,かつYHX4,HXV3そのほか

の高速度鋼と比較し,その切肖り性能を明らかにした｡

2.試料および実験方法

試料ほ1t高周披電気炉により 50kg鋼塊を熔製し,

15mm申に鍛仲仕上した｡弟1表はこれらの化学成分を

ホす｡試料AおよびBほCoを含まない高C～高Ⅴ高

度鋼であり,C,D,EほCo5､1036台布Lたものであ

る｡HX4 そのほかは実験に比較材として川いた｡各試

料ほ8500Cに焼鈍し,それぞれの試験片に機械仕上し実

験に供した｡

第1表 化

3.実 験 結 果

3.1変態点の測定

熱膨張計により各銅種の変態点を測定した｡第2表は

その結果を示す｡加熱変態瓜ほ大差ないが,冷却変態点

は試料AおよびBがほかに比してかなり低い｡

3.2 焼入温度と硬度の関係

15mm¢×12mm試料を用い,9000Cに10分予熱し,

1,200～1,3000Cに2分浸漬後油焼入し硬度の変化を調べ

た｡第1図はその結果を示す｡なお硬度ほ5目盛あてず

らして示した｡試料A,BおよびDはほぼ同 の傾向を

示し,焼入温度の上昇とともに硬度を低下するが1,2800C

ではやや上昇する｡また試料CおよびYHX4ほ温度が

上昇するほど低下し,Eほ1,2200C付近で最高献度を示し

それ以上で低下する｡硬度は各式料とも1,2000CでHR

(C)65以上であるが,特に

示しほかに比して高い｡

第2表 変

試 料l加熱変態点(OC)

料CおよびDほ66以上を

冷却変態点(炉冷20C/m】n)(OC.)
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3.3 焼戻温度と硬度の関係

第2～7図は各試料の300～7000C繰返焼戻における墟

度を示す｡試料A,B,CおよびDほいずれも575OC,試

料Eは5500C付近でそれぞれ最高硬度を示し,その値も

大体HR(C)65以上であるが,特にCおよびDは68程

になりYHX4に比して高い｡また焼戻軟化抵抗は各試

料を比較してCおよびDが大きく,かつYHX4よりやや

大である｡舞8図ほ5750Cに6回線返焼戻した場合の硬

度の変化を示す｡一般Ⅴと焼戻回数を増すほど硬度を低下

するが,その傾向ほ各試料とも大体焼入温度1,2200C以下

において著しく,1,240℃以上のものはその程

度が小さい｡またこの場合も試料CおよぴD

ほほかに比して硬度が高く漁返
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第1図 焼入温度と硬瞳との関係
(浸漬時間2分)
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第4図 試料Cの焼戻硬度

甜

∬

へU)竜

噂

寄

●

■､

･
､

･●
･･

､--､

煩∴入≡虐ノ支+(℃

第6図 試料Eの旋戻硬度
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軟化抵抗の大なることが認められる｡

3･4 オーステナイト結晶粒度

上記焼入した 料について分割法(750倍で長さ7.62

mm(3in)の繰によって分割された結晶粒の数)により,

視野数30何とし平均結晶粒度を求めた｡弟9図はその

結果を示す｡試料A,BおよびDはほぼ同傾向を示し,

焼入温度を上昇するに従ってオーステナイト結晶粒は粗

大化する｡CおよびEは前者に比して結晶粒度ほほるか

に小さく,かつ1,2400C付近までほほとんど変りなくそ

れ以上で粗大化する｡YHX4もこれと同程度に細か,く
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第2詞 試料Aの焼戻硬度
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第5図 試料Dの焼展硬度
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第7図 YHX4の焼戻硬度
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第3図 式料Bの焼戻硬度
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数と硬度の関係
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第9図 焼入温度とオーステナ

イト結晶粒度との関係
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第10岡 焼入温度と抗折荷重

およびたわみとの関係

1,2600C付〕丘までほ変りなくそれ以上で粗大化する｡す

なわち結晶粒の成長速度ほMo系に比してW系のほうが

小さい｡なお共晶ほ試料A,BおよぴDでは1,240OC,C

およびEほ1,2600C付近から微量ながら認められた｡

3.5 抗折荷重とたわみ

5mm¢×70mm試料を用い1,200～1,260OCに1分浸

後油焼入,5750C2回焼

戻を行い,抗折荷重およ

びたわみを測定した｡測

完…ほアムスラー 験機に

より支点50mmの中火

に圧縮荷重を加え被断し

たときの荷重およびダイ

ヤルゲージを用いそのと

きのたわみを測定した｡

なおYHX4 は1,260～

1,3000C胱入,5750C2回

焼戻のものについて行っ

た｡舞】0図はその結 で

試片3本の平均値を示し

た｡一般に焼入温度を上

昇するほど抗折荷蚕を低

下し靭性を滅ずるが,試

料AおよびBは1,2400C

付近までは比較的高く,

1,2600C になると急激に

低~Fする｡これに比し試

料CおよびEはC最およ

びCoが高いため1,2000C
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でほ低いが1,260〇Cでは前者よりむしろ

高い｡これは前者のほうが共晶が多いた

めであろう｡なおたわみほ抗折荷重と同

様の傾向を示す｡

3.る 切削試験

上述の組織および硬度から試料A,B

およびDほ1,240CC,CおよびEは1,260

0Cに焼入し575CCンく3回焼戻後バイトに

よる切肖り試験をチ.二い,YHX4そのほか従

来の高速度鋼とと較した｡.なお切削試験

は被切削材Ni､Cr～Mo鋼HB352を用

い,切込1mm,送リ0.5mmノRの条件

で切削し切削不能になるまでの時間を測

定した｡策1】囲および第12図はその結

果を示す｡すなわちこの結果によると試

料AおよびBに比し､Coを含有する特に

CおよびDはきわめてすぐれた性能を示

し,大体YHX4と同程度である｡試料E

ほColO%含有のものであるが前二者に比してほやや劣

っている｡

4.結果に対する薯察

験結果について見るに試料A,BおよびDの

ごとくMo系のものi･も W系に比L熔融点が低いため比
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第11図 切削試験結果(1)
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校的低温側で共晶が現われる.｡またオーステナイト結晶

粒も粗大化しやすい二.試料EはMoがかなり高いが,C

が比較的低く Coが高いため前者に比して共晶の現われ

る温度は高い｡したがって焼入温度としてほ試料A,B

およびDほ1,200､1,2400C,CおよびEは1,220～1,2600C

付近が適当であり,工具の櫨 および用途により故適温

度を決定すれはよい｡またこの温度範囲であれほ靭性も

かなり大きく,YHX4と大差ない｡一方バイトによる

切削性能は前述のごとく,試料A,Bに比しCo5%含

有のCおよJl)がはるかにすぐれているc EはColO%

であるが前者に比Lてあまり良好といえず,この点C量

がやや低いためでこ･まないかと思われる｡またこれらを従

実用新案第477262号

新 案 の

扉 錠

本案は表面にRたたないように取り付けしかも確実に

動作する靡錠装置であって,1は扉,2は扉に設けた孔,

3はこの孔に蹴る蓋であってこの蓋ほ扉1の内面に蝶番

4をもって取り付けられた開閉板5に貼付けてある｡第1

図の状態にあ

手指を挿入す
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の高速度錘と比較した場合,試料CおよびDはYHX

4と同程度の性能を示しているが両者とも焼戻による二

次硬度がきわめて高く,また軟化抵抗も大であり,温度

上井の少ない工具に用いた場合はYHX4以上の切削性

能を示すことも思考される｡なおこの種高C～高Ⅴ系高

速度鋼ほ火道加工が比 的困難であり,時にCおよびCo

の高いものほこの点慎重を要する｡

5.結

5絶類の高C′Y高Ⅴ系

言

度鋼を試作して熱処王割こよ

る各種性能を明らかにし,今後の

参考に供した二

紹 介

装 置

作上および使用上の

大 和 m 勤

このため金具8はレノミー6の1端を押し,錠金具9は後

退して孔2に手指を挿込んだまま,手前に引けば扉ほ開

くことになるのであって,本案ほ外部になんらの突出部

を設けてないため外物が引掛ることなく,理科学機械,

家庭電器のケースなどi･こ使用して,

る｡
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