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1. はじめに

引張強さ 600～ 1 000 MPa級の鉄系焼結部品には，従来，
4mass％ Ni系拡散合金鋼粉 1)

を一般的なメッシュベルト炉
で焼結した材料が広く用いられている。この合金鋼粉は，
微細な非鉄金属（Ni，Cu，Mo）を純鉄粉粒子表面に拡散付
着させた構造をしており，純鉄粉をベース粉に使用してい
るため圧縮性が高い，焼結後に合金成分の不十分な拡散に
起因した不均一な組織が生成するなどの特徴がある。この
材料の問題点としては，
(1) 多量の合金を添加しているにもかかわらず，低強度の

組織が存在するため，引張強さは 600～
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純鉄粉の表面に拡散付着している合金成分（Ni，Cu
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3.2 実験結果

FM1000および 4Ni系合金鋼粉で作製した焼結浸炭熱処
理材の機械的特性を図 4に示す。FM1000で作製した焼結
浸炭熱処理材では，引張強さ，回転曲げ疲れ強
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えられる。これらの影響のため，粗大な気孔は引張強さより
疲れ強さに対して強い影響を及ぼすと考えられる。 

また，低Moプレアロイ鋼粉を用いた焼結焼入れ材では，
2％の Cuの添加により，き裂進展速度が 12％大きくなると
いう報告 3)

もある。Cu添加量が 2％に増加したときに，引
張強さは低下せず，疲れ強さが低下した要因について，き
裂進展速度の影響は小さくないと考えられる。
以上の結果から，1％の Cu添加では，Cu液相生成による

焼結促進効果が Cu液相の流出孔に起因する最大気孔径の
増加に優り，疲労強度は向上するが，2％の Cu添加では，
最大気孔径の増加に加え，Cu添加によるき裂進展速度の増

加も疲労強度を低下させる原因として影響している可能性
が高いと考えられる。

4. おわりに

0.45％Moプレアロイ鋼粉に Cu粉，黒鉛粉および高密度
成形用潤滑剤を混合し偏析防止処理を施した合金鋼粉「FM

シリーズ」の焼結体特性を調べた。得られた主な結果を以
下に記す。
(1) Fe-0.45％Moプレアロイ鋼粉に 2％の Cu粉，0.8％の黒

鉛粉および 0.5％の高密度成形用潤滑剤を混合し偏析防
止処理を施した合金鋼粉（FM600）を用いた焼結体の
引張強さ（600 MPa）および回転曲げ疲れ強さ
（195 MPa）は，4Ni系合金鋼粉焼結体とほぼ同等の値
が得られた。

(2) Fe-0.45％Moプレアロイ鋼粉に 1％の Cu粉，0.5％の黒
鉛粉および 0.5％の高密度成形用潤滑剤を混合し偏析防
止処理を施した合金鋼粉（FM1000）を用いた焼結浸炭
熱処理材の引張強さ（1 070 MPa）および回転曲げ疲れ
強さ（330 MPa）は，4Ni系合金鋼粉焼結体とほぼ同等
の値が得られた。

(3) FM600，FM1000いずれの焼結体も，旋削時の工具摩
耗は，4Ni系合金鋼粉焼結体に比べ 5分の１以下となっ
ており，非常に優れた被削性を示す。

FMシリーズは，従来の焼結方法，条件にて焼結可能で，
雰囲気などの制約はなく，被削性に優れているため，焼結
部品の加工費の大幅なコストダウンが可能になり，自動車
のエンジン・駆動系部品への適用が
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