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焼結鋼切削における（Ti,W,Si）N コーテッド超硬合金の工具摩耗
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　耐欠損性に優れた超硬合金を母材とし，これに耐摩耗
性に優れたセラミックスをコーティングしたコーテッド
超硬合金は切削工具用材料として多く用いられている．
セラミックス膜を母材へコ−ティングする方法には種々
の方法があるが，耐欠損性が要求される超硬ドリルや超
硬エンドミルのコ−ティング処理には PVD 法が多く用
いられている．PVD 法の一つであるアークイオンプレー
ティング方式は，被膜材料（ターゲット）と陽極電極で
発生させたアーク放電によって被膜材料をイオン化し，
反応ガス（N2 ガスなど）雰囲気中で母材に負のバイア
ス電圧を加えることによって被膜を形成させる方式であ
るため，ターゲットに Ti，（Ti,Al）合金，（Ti,B）合金，
あるいは（Ti,V）合金などを使用することにより様々な
種類の被膜を形成することができる．このように，切削
工具用被膜としては，チタン（Ti），あるいは Ti に Al，
B，V などの金属を加えた合金を被膜組成とし，N2，あ
るいは CH4 を反応ガスとし PVD 処理する方法が多く用
いられている．しかし，いずれの被膜も WC を主成分
とする超硬合金に対しては，やや密着強度が乏しかった．
そこで，超硬合金に含有される元素（W）と共通した元
素（W）を被膜に含有させることにより密着強度を高め
ることができるとの考えから，Ti に W を加えた（Ti,W）
合金をターゲットに用い，反応ガス N2 中で PVD 処理
された（Ti,W）N 膜を超硬合金に形成させた．その結
果，（Ti,W）N 膜は超硬合金に対して高い密着強度が
得られた．この（Ti,W）N コーテッド超硬合金工具で
SCr420H の切削を行った結果，（Ti,W）N コーテッド超
硬合金工具の摩耗進行は，TiN，（Ti,Al）N コーテッド
超硬合金工具に比べ遅かった．しかし，焼結ステンレス
鋼の切削おいては，（Ti,W）N コーテッド超硬合金工具
の摩耗進行は，（Ti,Al）N コーテッド超硬合金工具に比

べ速かった．つぎに，ターゲットに（Ti,W,Si）合金を
用い反応ガス N2 中で PVD 処理された（Ti,W,Si）N コー
テッド超硬合金工具で SCr420H を切削し，逃げ面摩耗
幅の最大値が 0.2 mm における寿命時間を調べた．その
結果，（Ti,W,Si）N コーテッド超硬合金工具の寿命時間
は，TiN，（Ti,Al）N，（Ti,W）N コーテッド超硬合金工
具のそれぞれ約 9 倍，約 2 倍，約 1.2 倍であった．この
ことから，（Ti,W,Si）N コ−テッド超硬合金は，焼結ス
テンレス鋼のような焼結鋼の切削おいても有効な工具材
と考えられるが，焼結鋼切削における（Ti,W,Si）N コ−テッ
ド超硬合金の耐摩耗性を調べた研究は見当たらない．
　そこで本研究では，（Ti,W,Si）N コーテッド超硬合金
工具で 2 種類の焼結鋼の切削を行い，工具摩耗を調べた．
　得られた主な結果は，つぎの通りである．

（1）  焼入れ焼結鋼切削において，（Ti,W,Si）N コ−テッ
ド超硬合金の工具摩耗が最も遅かった．

（2）  焼入れ焼結鋼切削において，3 種類のコ−テッド超硬
合金の主な摩耗機構は，アブレシブ摩耗と考えられた．

（3）  （Ti,W,Si）N コーテッド超硬工具で焼結ステンレス
鋼を切削するとこの工具の摩耗進行は，TiN，（Ti,Al）
N コーテッド超硬工具に比べかなり遅かった．

　 以 上 の こ と か ら， 焼 結 材 料 の 切 削 に お い て も，
（Ti,W,Si）N は切削工具用被膜として適応可能であるこ
とが分かった．
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