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は じ め に 

粉末冶金による機械部品の製法はネットシェイプ化に適し、一体化手法によりユーザー機

器の小型化・軽量化に貢献、原料歩留りがよく環境負荷も少なく、その高い製品精度や高生

産性などの特長により、自動車、電気機械、事務機械、農業機械、精密機械などへ幅広く使

用されております。 

当会では、粉末冶金製品の更なる高機能・高付加価値化を追求し、技術水準の向上と普及

を図るため 1979 年度から優れた工業化製品等を表彰する「工業会賞」を実施しております。 
また、1995 年度からは、需要家の皆様へ審査で評価された最新技術や工夫をご紹介し、

採用のヒントや参考にしていただくため、学会である（一社）粉体粉末冶金協会のご協力を

得て、同協会の春季講演大会の初日に特別セッションを設け、受賞内容の発表会を開催させ

ていただいております。 
つきましては 46回目となります 2024年度受賞製品の特別セッションを下記の要領で行い

ますので是非ご参加いただきますようご案内申し上げます。 

開 催 要 領 

（一社）粉体粉末冶金協会『2025 年度春季大会（第 135 回講演大会）』（5月28日～30日）

の特別セッションとして開催いたします。 

1．日 時 ： ２０２５年５月２８日（水） 1４：30～1６：45 

2．会 場 ： 京都大学 宇治キャンパス 宇治おうばくプラザ 

住所 : 〒611-0011 京都府宇治市五ヶ庄  

TEL : ０７７４-３８-4394 

 

         

 

需要家各位 

「工業会賞受賞記念特別セッション」開催ご案内 
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3．プログラム ： 

S-1 アキシャルモータの高性能化に貢献する両ツバ一体圧粉磁心の開発 

    住友電気工業㈱ 

S-2 電動ソレノイドバルブの高機能化を実現した焼結ブッシュ 

   ㈱ダイヤメット 

S-3 成形体加工を有するベーンポンプ用サイドプレートの開発  

㈱ファインシンター 

S-4 高周波焼入製品の磁気探傷検査自動化   

  ㈱ダイヤメット 

― 休 憩 ― 

S-5 3D プリンタ用高造形性ダイス鋼粉末  

大同特殊鋼㈱ 

S-6 流動性を改善した高密度用鉄基混合粉末 

㈱神戸製鋼所 

S-7 ADAS 用 ECU 冷却ファン軸受の開発 

 ポーライト㈱ 

S-8 プレス部品とのカシメ接合技術の開発によるアクチュエ－タ－部品の焼結化  

㈱ファインシンター 

◎ 1 件 講演 10 分 質疑 5 分 

◎ 3～7 頁に「受賞概要」を掲載してございます。 

 

4．配布資料 ： ｢受賞製品の紹介｣を当日配布いたします。 

5．申込方法 ： 別添「参加申込書」をご記入の上、当会宛にメール添付にてお申込み

下さい。参加無料。 

6．申込締切 ： 202５年 5 月１６日（金） 

7．参加方法 ： お申込みをいただいた後、受理番号を付した｢参加申込書｣を、お申 

込み担当者の方に返送いたします。 

当日は、会場の特別セッション受付に受理番号が付された｢参加申込

書｣をご提示いただき、｢参加票（名札）｣とお引き換えいただきます。 

8 ．参 加 費： 無料（特別セッションのみ） 

本お申込みは、特別セッションのみに有効です。協会の春季講演大会

の他のセッションも聴講を希望される場合は、春季講演大会への参加

登録（正規登録費）が必要となります。 

春季大会の参加登録は、粉体粉末冶金協会へお問合せ下さい。 

TEL: 075-721-3650 URL: https://www.jspm.or.jp 

https://www.jspm.or.jp/
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２０２４年度工業会賞受賞概要 

≪ 工業会大賞≫ 
S-1 アキシャルモータの高性能化に貢献する両ツバ一体圧粉磁心の開発 

住友電気工業㈱ 
本製品は、空気清浄機に搭載されるアキシャルモータの磁心(コア)です。 
近年、電動化の普及に伴い各種電動機器において小型軽量化・高効率化に貢献できる高性

能モータの需要が増加しています。現在は、構成部品である磁心(コア)に電磁鋼板を用いた

ラジアルモータが一般的に用いられていますが、その構造に起因して薄型化によって性能(ト
ルク・効率)が低下する課題を抱えています。そのため、薄型・高トルクの両立が可能なアキ

シャルモータに脚光が当たっており、その普及が期待されています。アキシャルモータのコ

アは三次元磁気回路の形成が必要で、磁気等方性と高い形状自由度を有する圧粉磁心コアが

好適です。 
本開発では磁石との対抗面積を増やすためにティースの上下両側にツバが張り出した形状

とし、両ツバ端面間の距離(両ツバ一体コアの全長)の高い寸法精度と、電磁鋼板性のコアに

対し圧粉磁心性のコアの QC 優位性を達成しました。 
両ツバ一体コア形状は、事前にティースの全周方向に両ツバが張り出したコアを検証用に

作製し実際の性能評価を行い、従来手法のバックヨーク付きティースと比べてトルクを 18%
向上、効率を 2.6%向上することを確認し、本製品の開発取り組みました。従来成形手法では

抜き出し困難となる形状を、発想を転換して成形方向を変更することで両ツバとティースを

一体造形する手法を着想して開発を推進したことによって目標を達成しました。 
両ツバ厚み寸法精度に対しては、今回開発した成型技術では、コアの全長寸法が粉末の充

填量に依存せず、金型精度のみに依存する方向へ変更が出来たことによって、従来比 70%圧

縮した精度規格を満たすことに成功しました。 
コストについても、

従来製法では 2 部品

の製造工程・金型が

必要であったものが、

開発技術では 1 部品

となり集約すること

ができ、製造原価を

半減させ目標達成す

ることが出来ました。 
これらの開発によ

って、アキシャルモ

ータ用の両ツバ一体

圧粉磁心コアの量産

を開始し、アキシャ

ルモータの普及に貢

献することが出来ま

した。 
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≪ 新製品賞･デザイン部門 ≫ 
S-2 電動ソレノイドバルブの高機能化を実現した焼結ブッシュ 

㈱ダイヤメット 
本製品は車載用ソレノイドバルブのプランジ

ャシャフトを支えるブッシュです。ソレノイド

バルブは電気入力により出力部から軸方向力を

発生させる部品で、近年の自動車では、従来の

人力操作系から自動化が進んでおり、搭載数増

加が期待できる部品です。 
本製品はシャフトを支える軸受けとして用い

られるため、シャフトの直進運動時の摺動性を

良好に保つことが必要になります。加えて、通

常の軸受けとは異なりソレノイドとして機能す

るために磁気特性も必要となり、摺動性能と磁気特性を両立する必要があります。 
材料選定においては、磁気特性が重要となるので鉄系材料を採用しました。鉄系材料にお

いて摺動性を持たせるには黒鉛の添加が一般的ですが、黒鉛が多くなると磁気特性の低下を

引き起こします。そこで、摺動性と磁気特性を両立できる最適割合を検討し、自社配合の

Fe-Cu-C 系材料を選定しました。 
形状検討においては、コストと使用条件、組付け性などを考慮した最適形状を客先とデザ

インインで検討を重ねて決定しました。異物混入防止の為の厳しい清浄度規格に対しても、

摺動面を痛めることなくバリを除去できるバレル条件の検討や製造工程内の防護カバーなど

の対策を実施し要求を満足できました。 
これらの開発により複数の要求を達成することができ、従来の溶製材から焼結材への切替

えに成功しました。 
 
S-3 成形体加工を有するベーンポンプ用サイドプレートの開発 

㈱ファインシンター 
本製品は、トランスミッション用オイルポン

プに使用されるベーンポンプのサイドプレート

です。 
 EV 化の加速が進んでいる一方で、既存構造

の自動車には従来よりも厳しい CO2 排出量低

減や静粛性が要求され、それらは各ユニットへ

の高性能化の要求となっています。このためト

ランスミッション用オイルポンプは、内接ギア

ポンプやトロコイド式から、振動が小さく容積

効率の高いベーンポンプ式が採用されています。 
 本製品は幅 2mm、深さ 9mm の止まり溝と、反対面に幅 3.5mm、深さ 5mm の止まり溝

を有しており、それらが屈曲した貫通溝を形成する特殊な形状を有しています。型出しでの

溝形成が困難であり、通常の機械加工ではバリとコストの課題がありました。そこで、バリ

の発生が抑制できるグリーン加工の課題解決に取り組みました。 
 材料選定は、成形体強度を確保できる還元鉄粉を使用することとしました。そのうえで要
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求を満足できる Fe-Cu-C 系を選定しました。 
 グリーン加工条件は、加工時のカケを防ぐ切込量、ワレを防ぐ製品把持条件、刃具の折損

を防ぐ周速と切込量を詳細に調査し最適化を行いました。 
 これらの開発により、複雑溝形状を有する本製品の生産を可能としました。グリーン加工

の採用で、焼結体への機械加工と比較して、加工に必要なトルクが 10%以下になり、設備の

小型化、加工時間の短縮が可能となると共に、バリ除去工程も不要となり、約 20%のコスト

低減も達成できました。 
 

≪ 新製品賞・製法開発部門 ≫ 

S-4 高周波焼入製品の磁気探傷検査自動化 
㈱ダイヤメット 

本技術は、高周波焼入れ製品のクラックを検

出する磁気探傷検査を、ロボットおよび AI を
用いて完全自動化したものです。 

前処理(磁化・磁粉塗布)－観察(探傷)－判定－

後処理(脱磁)からなる磁気探傷検査の全工程の

自動化を行いました。前処理ではクラックの方

向(円周方向・放射方向)が変わっても検出可能

となる複合磁化を採用し、効率の良い前処理と

しました。また、ロボット搬送とすることで磁

粉の脱落も防止しました。観察・判定工程では、

数千のサンプルを AI に学習させ、作業者の感覚・判断に近い判定ができるようにしました。

また、磁粉液が必要以上に残留すると誤検出・過検出してしまうため、検査個所に適度な磁

粉および磁粉液のみ残す工夫を加えて、誤検出 0%、過検出約 5%を達成しました。 
焼結部品での全工程の自動化は初めての事例でありながら、複数の客先から承認を得られ

ており、本技術によって、作業者のスキル差の影響が軽減され判定差異が無くなり、検査精

度の向上と安定化を実現できました。さらに、集中力低下や疲れなどの影響で発生するヒュ

ーマンエラー対策にもなり、作業環境改善および作業者負荷軽減にもつながりました。 
 

≪原料賞≫ 
S-5 3D プリンタ用高造形性ダイス鋼粉末 

大同特殊鋼㈱ 
本原料は、積層造形時のひずみを低減し、

150mm 角以上の大型造形品を可能にした高造形

性ダイス鋼粉末です。 
金属 3D プリンタで造形したダイカストやプラ

スチックの射出成型金型の実用化が進んでいます。

これらには主にマルエージング鋼粉末が使用され

ています。しかし、マルエージング鋼(粉末)は特

定化学物質障害予防規則で規制される Co を多く

含有することや、安全保障貿易管理のリスト規制

対象であることから、熱間ダイス鋼である SKD61 粉末を用いて金型を 3D 造形するという
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ニーズが高まっていました。一方で、SKD61 は造形ままの硬さが高く割れが生じやすいた

め、造形困難という課題があります。そこで造形時のひずみを低減し大型造形品への対応も

可能とする高造形性ダイス鋼粉末を開発しました。 
成分設計として SKD61 をベースに C、Si、V を低下し、Ni を 6%添加することでマルテ

ンサイト変態開始温度(Ms 点)をマルエージング鋼と同等の 200℃付近に設定しました。これ

により造形時は Ms 点以上の過冷却オーステナイト状態が維持され硬さが低くなり、レーザ

ーによる溶融凝固とその後の冷却で発生する熱応力は、過冷却オーステナイトの微小な変形

によりひずみを解放できます。また、造形完了後にベースプレートの予熱を止めることで造

形物全体が徐々に冷却され、マルクエンチ的な焼入れによって、さらにひずみは低減されま

す。以上のメカニズムで大型造形を可能にしました。 
さらに、造形後は焼戻しマルテンサイト組織となるため、焼入れ工程が不要となり、工程

短縮や省エネ化にも貢献します。 
 
S-6 流動性を改善した高密度用鉄基混合粉末 

㈱神戸製鋼所 
本原料は、潤滑剤量の低減による焼結部品の

高密度化と原料粉末の流動性を兼ね備えた新し

いコンセプトの鉄基混合粉末です。 
良好な圧縮性を持つ粉末は、成形、焼結後に

高い密度が得られるため、焼結部品品質全般の

向上に寄与します。原料混合粉に含まれる潤滑

剤量の低減は、温間成型や金型潤滑成形などの

付帯設備が不要で、比較的簡単に密度向上でき

る有効な方法です。そこで、潤滑剤の金型との

潤滑性を向上させ、低添加量で成形可能な潤滑

剤のニーズが高まっています。しかし、潤滑性の良い潤滑剤は粒子への付着力が高くなり、

鉄粉と凝集して混合粉末の流動性を悪化させるため、潤滑性と流動性を両立させることは非

常に困難でした。 
今回、新たなアプローチとして、鉄粉表面に潤滑剤との付着性が低い物質を存在させるこ

とで、潤滑性と流動性の両立を達成しました。本原料は、せん断付着応力を従来比 30%低減

しており、金型充填性および連続成形時の重量ばらつき評価において改善効果が見られます。

その他の成形体特性や焼結体特性は、密度に応じた特性が得られており、比較的容易に高密

度部品の製造を可能にする原料として、業界への普及が期待されます。 
 

≪奨励賞≫ 
S-7  ADAS 用 ECU 冷却ファン軸受の開発 

ポーライト㈱ 
本製品は、ADAS(先進運転支援システム)を制御する ECU の冷却ファンに用いられる軸受

です。 
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 近年、「コネクテッド」「自動化」「電動化」に

伴う ADAS 系 ECU の搭載が増加しています。

それらは機械処理の高速化が必須で発熱が多く、

冷却ファンの搭載が不可欠となっています。 
 本製品は、下向きに設置されるファンモータ

の軸受で、高温時のオイルの体積膨張と粘度低

下によるオイル漏れ対策が必要でした。それら

への対策として、外径面取りを大きくすること

でオイル保持空間を確保すること、内径面取り

の角度を 45°から 30°に小さくすることで毛細

管力を強くしオイル保持し易くする形状の工夫を行いました。また、外径に溝を設け、モー

タ組立て時およびモータ動作時に空気の逃げ道を確保しました。含浸油には、-40~105℃と

いう低温から高温までの幅広い温度での使用要求に対して、温度に対する粘度変化が少なく、

かつ、長寿命となる蒸発量が少ない独自のオイルを選定することで耐久性も確保しました。 
これらの開発によってオイル漏れが改善され、信頼性が向上し、モータ姿勢が下向きでの

使用を可能とすることが出来ました。その結果、ボールベアリングが主流であった ADAS 用

ECU 冷却ファンの軸受に採用されました。 
 
S-8 プレス部品とのカシメ接合技術の開発によるアクチュエ－タ－部品の焼結化 

㈱ファインシンター 
本製品は、四輪駆動車用のトランスファーア

クチュエータの構成部品です。トランスファー

とは、四輪駆動車においてエンジンからの力を

前輪と後輪に分ける装置であり、オンロードか

らオフロードに至る広範囲の路面状況で、高次

元のトラクション性能と操縦安定性を支える重

要な動力伝達部品です。モータ出力を受けるプ

レートと、ラックへ出力するための焼結ギアで

構成されます。 
焼結ギアには駆動力に耐えうる引張強さと耐

摩耗性が必要となり、接合部には、回転方向は動力伝達に耐えうるトルク強度と、垂直方向

へのギアの抜け強度の要求仕様があります。組立品であるのでギアの歯とプレートの組付位

相決めも必要となります。 
焼結ギア材料には、熱処理することなく焼結で要求強度と耐摩耗性が得られる Ni, Mo を含

む合金系材料を選択し、引張強度 700MPa 以上が得られるように、成形密度、焼結時の加熱

と冷却条件の最適化を行いました。接合にはカシメを採用し、接合部の形状は花びら形状の

ボスとし、トルク強度を得る花びらの大きさと数の検討や、位相間違いを防止するスリット

幅の設計、浮き・傾きを防止するギア端面のニゲ・ヌスミなどの形状の工夫を行いました。 
これらの開発により、異材質を組み合わせたアクチュエータを実現し、量産化に成功しま

した。 
 
 



８ 
 

〈 会 場 案 内 図 〉 

 

会 場：京都大学 宇治キャンパス 宇治おうばくプラザ  
住 所：〒611-0011 京都府宇治市五ヶ庄 TEL : 0774-38-4394 
最寄駅：黄檗駅（京阪電車・宇治線）徒歩 6 分、黄檗駅（JR・奈良線）徒歩 5 分 
 
※JR からお越しの場合、区間快速、快速、みやこ路快速は停車しませんので、ご注意下さい。 
 

 

 

【画像出典：京都大学宇治キャンパス 宇治おうばくプラザ ホームページ】 
（https://www.uji.kyoto-u.ac.jp/campus/access.html，https://www.uji.kyoto-u.ac.jp/campus/obaku.html#access） 

 


