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ねずみ鋳鉄、球状黒鉛鋳鉄などの被削性

切削のキーポイント
鋳鉄は種類が多く、用途も幅広い。細かく触れ

ることは不可能だがキーポイントをいくつか挙げ
ることとする。
1．鋳物部品の特性

鋳物系部品・製品の多くは、鋼素材に比較する
とニアネットシェイプにつくられる。余肉が少な
いが、旋削では回転運動との関係でバランスが悪
かったり、切削工具の突出しを大きくしないとう
まく削れなかったりする。正面フライス切削など
の転削でも、高剛性なクランプキッドを上手に活
用しないと、素材を工作機械に強固に固定できな
いことがある。遠心力のダイナミックバランスと
被加工物の把持剛性の要因管理を徹底する必要が
ある。
2．工具材種

超硬合金 K10、コーテッド超硬合金 K10～K25、
cBN 焼結体、コーテッド cBN 焼結体などである。
かつては超硬合金 K10 相当の工具材種が主流
だったが、高切削性能の工具材種が次々と開発さ
れ、コーティングされていない伝統的な超硬合金
K10 相当の使用頻度が少なくなった。

鋳鉄切削の切りくずは亀裂型あるいは亀裂型に
準じる生成形態になる。切削抵抗の動的成分が起
こりやすい。コーテッド超硬合金の工具材種は、
切削振動とアブレシブ現象によって、鋼切削の場
合よりもコーティング層の滅失が起こりやすい。
コーティング膜の付着強度に優れた工具材種を選

択する。
3．切れ刃形状

切りくずコントロールのためのチップブレーカ
は不要 *1 だが、切削熱や切削抵抗の低減、切削
振動の抑制、工具摩耗の抑制と工具寿命の向上な
ど、切削の円滑性向上の諸機能を盛り込んだチッ
プブレーカは必要である。
4．エッジ品質
「こば欠け」と呼ばれるエッジ部の欠けが生じ

やすい。鋼材切削のバリに対して「マイナスのバ
リ」と呼ばれる。鋼材部品の正面フライス切削で
も、1 回転ごとに切削衝撃が発生する、鋳鉄部品
は、たとえばシリンダブロックやシリンダヘッド
のように、被加工面に多くの穴や溝があって衝撃
回数が増す。穴や溝のエンゲージ角やディスエン
ゲージ角は複雑に変化し、こば欠けが生じないよ
うに上手に切削することが困難になる。切削工具
の選択や切削条件の設定では、こば欠けをつくら
ないように細心の注意が必要になる。

いろいろな鋳鉄
鋳鉄は、被削性が良好で削りやすいという技術

者も少なくない。ねずみ鋳鉄 *2 に限ると確かに
そうであるが、鋳鉄系には、ねずみ鋳鉄のほかに、
球状黒鉛鋳鉄 *3 や高硬度のチルド鋳鉄、オース
テンパ黒鉛鋳鉄 *4、オーステナイト鋳鉄、各種の
可鍛鋳鉄などの難削材も多く含まれる。

鋳鉄は一般に鋳造によりつくられた製品を指す
ことが多いが、高 C-Si-Fe 系の高炭素含有鉄系合
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