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新製品紹介

ハーキュナイト®-ＥＸ

近年，自動車メーカーは，エン
ジンの高性能化に伴うメタル温度
の上昇や生涯走行保証距離の延長
に伴う耐久基準の見直しなどによ
り，900℃を越えるメタル温度域に
おいて、従来のニレジストD5S材の
耐久性では満足できず，上級材で
あるフェライト系やオーステナイ
ト系の耐熱鋳鋼への材質変更を検
討している。当社は，メタル温度
900～950℃の温度域でも使用可能
なオーステナイト系耐熱鋳鉄材の
研究開発を続けた結果，新耐熱鋳
鉄材料の開発に成功した。
このたび開発した新オーステナイ

ト系耐熱鋳鉄「ハーキュナイト®-EX」

は，当社の耐熱材料の開発におけ
る多くの経験に基づく合金設計に
より，以下の優れた特性を示す。
①　耐熱変形性に影響を及ぼす材
料耐力が，全温度域にわたり
ニレジストD5S材よりも平均
25%向上，フェライト系耐熱鋳
鋼を上回る（図１）。

②　耐酸化性は，ニレジストD5S材
よりも平均20%向上，フェライ
ト系耐熱鋳鋼に匹敵（図２）。

③　耐熱き裂性は，実製品の評価
試験においてニレジストD5S材
よりも約50%向上，フェライト
系耐熱鋳鋼にほぼ匹敵（図３）。
この結果，ニレジストD5S材の欠

点であった高温域における耐熱性
を大幅に改善し，
①　同一温度条件では熱疲労寿命
は約50%向上

②　同じ疲労寿命であれば，耐熱
温度は約50℃上昇

というように，メタル温度900～
950℃の温度域において，ニレジス
トD5S材の性能を凌駕し，フェライ
ト系耐熱鋳鋼の耐熱変形性や耐酸
化性に匹敵する特性を持つ，優れ
た耐熱鋳鉄材料である。
今後，タービンハウジングや排

気マニホールド用耐熱材料として
の需要を見込んでいる。

（自動車機器カンパニー）

HERCUNITE®-EX

図１　ハーキュナイト-ＥＸとニレジストD5Sにおける

温度と耐力の関係

Fig. １　Relation between proof stress and temperature for 

HERCUNITE®-EX and Ni-Resist D5S

図２　ハーキュナイト-ＥＸとニレジストD5S間の

酸化減量の比較

Fig. 2 Oxidation-reduction of HERCUNITE®-EX

and Ni-Resist D5S

図３　排気シミュレータによる耐久試験条件と試験結果

Fig. 3 Durability test condition and results with the Exhaust System Simulator
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新製品紹介

超薄肉ハーキュナイト®-Ｓ

近年，自動車は地球温暖化防止
や環境への配慮から排気ガス規制
や燃費規制が年々厳しくなってお
り，エンジンの高温燃焼による排
気ガスの高温化や触媒のエンジン
側への近接化，そして出力アップ
のためのターボ化が進んでいる。
このため耐熱性・耐酸化性・溶接
性に優れた耐熱鋳鋼の排気系部品
（エキゾーストマニホールド，ター
ビンハウジング，パイプコネクタ
ーなど）への適用が年々増加して
いる。（当社商品名：ハーキュナイ
ト®-Ｓ）
そして最近ではさらに触媒の活

性化のため上記部材のヒートマス

低減や，よりいっそうの軽量化を
実現するために排気系部材の超薄
肉化がもとめられている。
従来，超薄肉鋳鋼部材はその鋳

造性の難しさからこれまではロス
トワックス法などで製造されてい
た。
そこで当社では2000年より超薄

肉鋳鋼部材の新製法の開発に着手
し，ロストワックス法をはるかに
下回るコストで製造できる新砂型
鋳造プロセス（Hot Sand Mold法）
を開発した。
これにより，最小肉厚1.5mmの超

薄肉耐熱鋳鋼製排気系部材（当社
商品名：超薄肉ハーキュナイト®-Ｓ）

の製品化に成功した。
図1は超薄肉タービンハウジング

のカットサンプルを示す。スクロ
ール部の最小肉厚は1.5mmである。
図２はSUS排気管用の超薄肉パイプ
コネクターを示す。肉厚を2mmに
薄肉化することで製品重量が約50%
軽量化できた。
また図３は新製法の対応肉厚お

よびコストのイメージを当社現行
製法やロストワックス法と対比さ
せながら表記したものである。
表１は新製法の特長を当社現行

製法やロストワックス法と対比さ
せたものである。

（自動車機器カンパニー）

図1 超薄肉タービンハウジング

Fig.1 Super thin wall T/HSG

図２　超薄肉パイプコネクター

Fig.２　Super thin wall pipe connector

図３　新製法の対応肉厚とコストイメージ

Fig.３　Thickness vs product cost of new process

表１　製法別比較表

Table.１　Comparison with other casting methods
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