
まえがき＝近年，切削や熱間鍛造などの従来の成形方法
よりもCO2排出量が少なく製造コスト低減が可能な冷間
鍛造が自動車メーカにおいて注目されており，冷間鍛造
歯車用鋼のニーズが高まっている。しかしながら，冷間
鍛造では熱間鍛造に比べて鋼材の変形抵抗が高くなり，
歯車などの複雑な形状の部品を成形することが困難であ
る。このため，冷間鍛造歯車用鋼には従来の歯車用鋼よ
りも変形抵抗をできるだけ低くすることが求められてい
る。
　一方，歯車には強度付与のために浸炭処理が施され
る。この前工程が冷間鍛造の場合，冷間鍛造により導入
されるひずみエネルギーにより，浸炭時に部品精度の低
下を招く恐れがある結晶粒粗大化が生じやすくなる。こ
のため，冷間鍛造歯車用鋼ではAl，Nb，Ti などの炭窒
化物を析出させて結晶粒粗大化を防止するピンニング効
果が古くから活用されている。しかしながら，これら合
金元素の添加は変形抵抗増大を招くため，少ない合金添
加量で炭窒化物の析出状態を制御することによりピンニ
ング効果を有効に発揮することが重要である。

加量で炭窒化量𠠇
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　一方，結晶粒成長の抑制力は Zener-Smith のモデルよ
り式（2）のように表すことができる。

　　 






