
 

 

 

 

 

 

 

 

 Ａｌ材、研削集合組織の形成と体積分率 

 

 

 研削集合組織と体積分率の関係を、強配向Ａｌ材（ホームセンター購入）で実験 

 購入したＡｌ材は鏡面状態、この材料をＴＤ方向にサンドペーパで擦り傷を付けて測定し 

 結晶方位解析を行った。サンドペーパは、1500,1000,800,600,400,240,150,100,50 番 

  

 

 

 

 結果 

  表面の粗さが増すごとに、極点図規格化強度と ODF 最大方位密度は小さくなるが 

  結晶方位分布をｇａｕｓｓ関数でフィッティングする方法で体積分率を計算させると 

  結晶方位体積分率の変化は少ない事が分かった。 

  表面が粗くなると、ｇａｕｓｓ関数の半価幅が広がり、方位分布密度が低下している。 

  ただし５０番では大幅な乱れが発生する。 

 

 

 

 

 結論 

  結晶方位の定量ではＯＤＦ分布密度より、体積分率が有利である事が分かる。 

  又、ＸＲＤではＥＢＳＤに比べて、大きな試料が扱える事により表面粗さがあっても 

  体積分率評価により定量性で優位にあると言える。 

 

 

 

 

    ２００８年１２月１０日 
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規格化極点図比較（Defcous 補正後、強度の規格化を行う） 

 

 

体積分率比較（ODF 解析後、Modelling Fraction 結果） 

 

 

Ｓ－４方位の半価幅比較（Modelling Fraction 結果の Euler 角度の広がり） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



測定 

 ゴニオ半径１８５ｍｍ、Ｃｕターゲット（４０ｋＶ－４０ｍＡ、Ｌｉｎｅ線源）、Ｎｉフィルタ 

 γ揺動、受光スリット７ｍｍ、バックグランドはピーク位置±１度位置（受光スリット２ｍｍ） 

測定、各種補正後データ（強度規格後） 
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体積分率算出 
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