
革新的設計生産技術
平成30年度研究開発テーマ現場視察

研究最終成果：高耐摩耗化

■代表的な改良点（研究開発への反映）
・種々の模擬鍛造試験を実施
・浸硫窒化・窒化複合処理鍛造試験を実施
・各種金属の焼付き試験を実施
・浸硫窒化処理の固体潤滑評価としての

FeS焼結体の物性評価を実施

■研究開発内容
ハンマー鍛造用金型の長寿命化
１９０００ショットが目安寿命であったエン

ジンコンロッド用金型に対して，浸硫窒化条件
の見直し、処理工程の検討でその長寿命化を目
指す．加えて，浸硫窒化およびその応用に関す
るデータベースを作成する．

■ＳＩＰ終了時に目指す成果
従来，１９０００ショットが目

安寿命であったエンジンコンロッ
ド用金型に対し３００００ショッ
トへの長寿命化を目指し，浸硫窒
化条件，処理工程の最適化を目指
す．

FeS焼結体の物性値

実用化の形態：高耐摩耗化

低ノイズ，低摩耗歯車への展開

波及効果：高耐摩耗化
■代表的な改良点（研究開発への反映）
現状，従来の浸硫窒化を施した歯車のデータが

報告されていないので，そのデータを取得してい
る．未処理品や窒化処理に比べて，摩耗量が少な
く，駆動時の摩擦音も軽減できることがわかった．
図は摩耗試験後の歯形状の違いを示す．浸硫窒化
品（赤線）は未使用品と同じだが未処理・窒化は
かなり摩耗していることがわかる．今後，プロセ
スの最適化検討や窒化との組み合わせを行う．

■研究開発内容
歯車の長寿命化・低摩擦化
各種機械装置，伝達装置等に

使用される歯車だが，それらの
用途，使用環境によっては浸硫
窒化処理を施す場合もあるよう
である．だが，その効果は，研
究論文など、一般に共有できる
形でデータ化されている例は少
ない．

■ＳＩＰ終了時に目指す成果
歯車の低騒音化・低摩耗化を

目指す．従来，歯車等に多く使
用されている浸炭焼入れ，高周
波焼入れなどと比較し，窒化処
理のみならず，通常の浸硫窒化
処理を越える低騒音化・耐摩耗
性を目指す．

他の応用分野：高耐摩耗化
鍛造用金型

アルミや亜鉛用の
ダイカスト用金型

無潤滑駆動歯車への展開
潤滑油が使えない環境での潤滑

宇宙環境等での歯車使用各種金型の表面処理

浸硫窒化処理最表面断面SEM像

軸間距離変化による歯車摩耗比較（30分）

各種表面処理後の歯車摩耗試験後歯面プロファイル

様々な金型・塑性加工ツールへ

FeS焼結体とその破断面SEM像

軸間距離変化による歯車摩耗比較（5時間）

歯車摺動音（ノイズ）変化の比較

• ２００Nで各歯車を押付け，軸間距離の変化，
ノイズの変化を測定

• 実験前後，軸間距離を測定→摩耗量と仮定
• 潤滑剤は不使用
• 大気下，常温下で実験
• 表面処理種：未処理(NT), 窒化処理(N), 浸硫窒化
処理(SN), 浸炭焼入れ(HCQ), 高周波焼入れ(HI)

URL http://earth.publicdomainq.net/

模擬鍛造試験機

模擬鍛造試験金型とワーク

試験前

金型とワーク

試験後

各種表面処理条件等

実験模式図

歯車摺動面変化の比較

硫化物層（FeS層）

窒化層（Fe3N層）


	革新的設計生産技術　�　平成30年度研究開発テーマ現場視察

