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製品紹介
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微粒子ショットピーニングを省略可能な耐剥離摩耗性に

優れたベルト CVT プーリ用鋼 

1．はじめに

ベルト CVT（Continuously Variable Transmission）はベ
ルトとプーリ間の摩擦力により動力を伝達させるため，
プーリにはベルトとの摺動に対する耐剥離摩耗性が必要
である．この剥離摩耗は摺動の発熱に伴う接触面の軟化
が原因とされている．この対策として，微粒子ショット
ピーニング（以下，微粒子 SPという）による接触面の
硬さ向上が有効な手法であり，一部に適用されている 1）

が，設備投資や管理費などのコストアップを伴うため低
廉化ニーズも強い． 
大同特殊鋼㈱（以下，当社という）では，鋼材の軟化

抵抗性を向上させることで，微粒子 SPを施すことなく
ベルト CVTプーリに求められる摺動面の耐剥離摩耗性
を満足できる，新しいベルト CVTプーリ用鋼を開発し
たので，以下にその諸特性について紹介する．

2．ベルト CVT プーリ用鋼の特徴

（1）開発鋼成分
開発したベルト CVTプーリ用鋼の組成を表 1に示す．

比較として，一般的な浸炭鋼として広く用いられる JIS-
SCr420の組成を併記する．開発鋼は耐剥離摩耗性を向
上させるため JIS-SCr420対比で Siを増量している．

鋼種 C Si Mn Cr Mo
開発鋼 0.2 0.9 0.9 0.9 -

JIS-SCr420 0.2 0.2 0.8 1.0 -

表 1．化学成分（mass%）．

（2）耐剥離摩耗性
先にも述べたとおり，プーリとベルトの接触による発

熱（250～ 300 ℃といわれている 2））で接触面が焼戻さ
れ軟化し，耐剥離摩耗性が低下する．焼戻し軟化抵抗を
高めるには Si添加が有効であり 3），例として，図 1に

Si添加量と 300 ℃焼戻し硬さの関係を示す．Si添加量
の増加に伴い 300 ℃焼戻し硬さ（軟化抵抗性）も向上す
ることがわかる．
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図 1．Si 添加量と 300 ℃焼戻し硬さの関係．

図 2にローラーピッチング試験機を用いた剥離摩耗
試験結果を示す．ここで，本試験の摩耗は微小剥離によ
る摩耗（ピーリング摩耗）の形態を呈しており，ベルト
CVTプーリの摩耗を再現している．本図から Si添加量
の増加に伴い，耐剥離摩耗性が大幅に改善していること
がわかる．
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図 2．Si 添加量と摩耗量の関係．

なお，Siを 0.8 mass％以上添加すると耐剥離摩耗性が
おおむね飽和することと，Siを過剰に添加すると製造
性を悪化させる可能性があることを考慮し，開発鋼の
Si添加量は 0.9 mass%とした．
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図 3にベルト CVTプーリでの耐久実験後の接触面摩
耗量を示す 4）．開発鋼の摩耗量は接触面表面粗さ程度で
あり，微粒子 SP品と同様に剥離摩耗は見られなかった．
この結果から，実部品でも開発鋼の優れた耐剥離摩耗性
を確認することができた．
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図3．ベルトCVTプーリの耐久試験後の接触面摩耗量 4）．

（3）機械加工性
プーリは，浸炭処理前に多くの切削加工が施され仕上

げられる．Siを多く添加した鋼は，一般に難削化の傾
向があるが，開発鋼では工具材料の適正化により，良好
な切削加工が可能であることを確認している 4）．

3．おわりに

今回紹介した微粒子 SPを省略可能な耐剥離摩耗性に
優れたベルト CVTプーリ用鋼は，2018年よりジヤトコ
㈱殿の中・大型車用ベルト CVT（Jatco CVT8）に搭載
されている．
近年，機械部品は高強度化や低コスト化はもとより，

カーボンニュートラルの観点から，低環境負荷化の志向
が高まっている．当社においては，今後も新しい技術を
取り入れた鋼材・プロセス開発を行い，より多くの機械
部品の競争力の向上に貢献し続けていく所存である．
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