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【背景・目的】 
工場プラントや建築関連に使用される配管部品等には高い信頼性および安全性が要求されている．しかし，これ

らに多用されている銅合金などには，ある条件下において応力腐食割れが発生する可能性が存在している．応力腐

食割れの原因として様々な要因が指摘されているが，これまで切削加工と応力腐食割れとの関係を示したデータは

ほとんど報告されていない． 
本研究では，需要の高い快削黄銅合金を対象とし，切削加工と応力腐食割れとの関係について，応力腐食割れの

低減化が期待できる切削加工方法について検討を行った． 
 

【得られた成果】 
1．旋削加工による圧縮残留応力付与の検討 
応力腐食割れ等の危険性を考慮すると，加工面の残留応力は引張り残留応力が残らず，圧縮残留応力状態であ

ることが望ましい．そこで，黄銅合金材料を旋削加工した際の切削抵抗および加工面の残留応力を測定し，圧縮残

留応力が得られる加工方法について検討を行った． 
昨年度の実験結果から，加工面の残留応力は，負のすくい角を持つ切削工具

を用い，低い切削速度で加工した際に圧縮残留応力が増大する傾向が得られて

いる．しかし，それらの加工条件を適用した場合，切削抵抗や加工時間の増大

を招き切削加工性が低下する可能性がある．そこで，仕上げ加工時に工具逃げ

面を用いた旋削加工を行い，加工面に圧縮残留応力を与える方法について検討

を行った．その結果，鉛フリー黄銅合金の場合，通常の旋削加工方法より200MPa
程度圧縮残留応力が増大する結果が得られた． 

 
2．耐応力腐食割れ性の評価 
耐応力腐食割れ性の向上効果について，JIS（H3250

）による試験方法を基として，試験片をアンモニア

雰囲気中に一定時間放置し，試験片表面に発生する

クラックを観察する方法にて評価を行った．その結

果，上記方法を用いて圧縮残留応力を付与した試験

片は，通常の旋削加工試験片より材料表面に生じる

クラックの減少が認められ，耐応力腐食割れ性の向

上に一定の効果があることが確認された． 

     
 
【成果の応用範囲・留意点】 
 本研究の成果は，黄銅合金の切削加工時において，加工影響を検討する際の基礎データとして使用できる．また，

圧縮残留応力が積極的に付与できることから，耐腐食性等の向上が期待できる． 
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図1 加工機への切削動力計設置状況 

図3 腐食割れ試験後の試験片表面 

圧縮残留応力付与通常旋削加工 
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図2 逃げ面を用いた加工後の残留応力変化 


