
，焼

結部品の生産性向上と，熱処理コストの削減を同時に実現
し， れた焼入れ性を発現Ǚよび合金化方法を検討し，Fe-

2 mass％Ni-1 mass％Mo組成のプレアロイ鋼粉に，微細な
Ni粉，Cu粉，黒鉛粉をバインダで付着させハイブリッド
型の合金鋼粉「JIP 21SX」を開発した 4)。



－  £x －

焼結後の熱処理の省略を可能とする高強度焼結部品用合金鋼粉「JIP 21SX」

性，焼入れ性を発現する合金鋼粉である。また，バインダ
付着成分の添加量を変えることにより，焼結部品の製造条
件および要求特性に合わせることが可能である。
本稿では「JIP 21SX」の圧縮性，および「JIP 21SX」の
焼結体特性に及ぼす成形および焼結条件の影響について述
べる
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さ，硬さ）を Fig. 2に示す。焼結部品を製造する際に一般
的な室温成形 /1 130cC焼結条件では，JIP 21SXは，引張
強さ 900 MPa，硬さ 30 HRCで，いずれも比較材の JIPシ
グマロイ 415S（引張強さ 770 MPa，硬さ 15 HRC）より高い
値である。また，温間成形により密度を高くすると，室温
成形材に比べ，焼結体の密度の増加にともない，引張強さ
および硬さは高くなる。一方，1 250cCの高温で焼結した
場合には，密度の低い室温成形材でも，引張強さ，硬さは，
温間成形 /1 130cC焼結材より高い値となる。

JIP 21SXの室温成形材と温間成形材を 1 130cCで焼結し
た焼結材の回転曲げ疲労特性をFig. 3に示す。比厭






