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溶射施工による耐磨耗処理	


サイクロフェーシング株式会社 
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目的	


•  溶射施工を行なう事により、耐摩耗性を向上
させ、母材の延命処置を目的とする。 

•  溶射施工の種類。 
•  １）低温溶射（250℃以下）・・・・母材との機械　　
的結合。引っ張り強度10kg/m㎡以下。 

•  ２）高温溶射（約1,000℃）・・・・母材との冶金　　
的結合。引っ張り強度30kg/m㎡以上。 

•  上記の2種類が大まかな溶射の種類となる。 
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セグメントの溶射	


•  セグメントを溶射する場合
は混錬材にもよりますが、
一般的に多く使用されてい
るのが、自溶性合金と呼
ばれるNi-Cr-B-Siを基材
とした材料が多く用いられ
ています。 

•  混錬材の種類により、W-C
を含有しより耐磨耗性を向
上させます。	


高硬度と密着力	


自溶性合金	
 肉盛・溶接	
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自溶性合金・肉盛・H・Crメッキの特性 
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汎用タイプのスクリュー耐磨耗処理	


" 種類	
" 窒化鋼
（SCAM645) 

" クロームモリブデン
鋼（ＳＣＭ４４０）	


" 硬化処理法	
 " 全面に窒化
処理	


" 山頂部焼入れ　全
面硬質クロームメッキ	


" 硬度（ＨＶ）	
 " 900～1100 " 700～1100 
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耐磨耗性比較	


ピン磨耗量量(μ ｍ）
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コルモノイ＃56

⾃自溶性合⾦金金Ni-‐‑‒Cr

⾃自溶性合⾦金金W-‐‑‒C、
Ni－Cr

試験方法：ピン　オン　ディスク試験 

押し付け加重：50kgｆ（面圧100kgｆ/c㎡） 

摩擦速度：0.3m/scc 

試験温度：室温	
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耐食性	
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硫酸10%H2SO4 

弗酸1%HF 硝酸10％ＨNO3 

塩酸10%HC 
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再生プロセス例	
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環境にやさしく、長寿命化に貢献する耐磨耗溶射 
 
•  溶射法はドライプロセスによる施工方法の為有害
な廃液を出さず、集塵装置や防音装置によって
環境問題や騒音問題を解決できる有用な表面処
理方法である。 

•  溶射法は、各種金属、サーメット、セラミックス，な
どの材料が保有する多彩な物理的特性を被膜化
することが容易に可能である。粉末状にブレンド
又は造粒することにより、目的にあった材料開発
も少量から可能になりました。	



