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加工から高速の旋削加工まで有効であり，（4）の効果は有
しない。

4.4 浸炭性

低炭素硫黄（複合）快削鋼においては切削後に浸炭され
て部品として使用される場合がある。図 8に断面形状が
10 mm角（長さは 50 mm）に切削加工後，930℃で 2時間
ガス浸炭した時の表層近傍の硬度分布を示す。本開発鋼の
最高硬さ，ならびに，550HV0.3を閾値とする有効硬化層深
さは AISI12L14とほぼ同じで浸炭性は同等である。

図 9に小野式回転曲げ疲労試験片を 870℃で 2時間ガス
浸炭後疲労試験した結果を示す。疲労限，時間強度ともに
本開発鋼の方が AISI12L14よりも高く，良好である。

4.5 めっき性

OA機器のプリンターシャフトをはじめとして，めっきし
て使用される場合がある。直径 10 mmの引抜き材に無電
解 Niめっきを実施しめっき性を調査した。また，めっき前
の表面状態の影響を確認するために引抜き後に研磨工程を
入れたものについても試験した。めっき性の評価としては，
めっき膜厚の測定，ならびに，2時間塩水噴霧後のレイティ
ングナンバーによる表面腐食ピット発生状況を測定した。
試験結果を表 5，ならびに，6にそれぞれ示す。めっき膜
厚については，管理幅 3～ 6 µmのめっき条件で実施した
が，本開発鋼，ならびに，AISI12L14ともに管理幅に入っ
ており良好である。塩水噴霧試験においては，レイティン
グナンバーに差が認められず，良好である。また，研磨有
り品の方がレイティングナンバーが大きく，良好である。
めっき後に切断し，めっき層／地鉄界面の状態を観察した
が，研磨なし品は地鉄側に凹部が存在しており，その箇所
から腐食ピットの発生が認められた。一方，研磨有り品の
めっき層／地鉄界面は平滑であり，その違いが腐食ピット
発生に影響していた。

5. おわりに

地球環境問題から，素材メーカーに対するニーズに呼応
して AISI12L14代替用途の非鉛快削鋼を開発した。
開発鋼の特徴は，硫化物系介在物を大型化したことによ




