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図8　スクリーン印刷概略図
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（a）未処理 （b）アルマイト （c）ショットブラスト

Ra 0.41 0.43 0.77

図 14 はウォータージェット試験で得られた密着力の値を
示している。アルマイトを施すことによって、樹脂コーティン
グの密着力は飛躍的に向上し、これはショットブラストの効
果をも上回っていた。

樹脂コーティングの密着界面の観察結果を図 15 に示す。
この写真から、樹脂コーティングとアルマイトの界面には、

明瞭な境界はなく、インクがアルマイトのポーラス層内に浸
透していることうかがえる。つまり、ポアに浸入した樹脂がく
さびとして作用し、アンカー効果を発現したことが、優れた
密着力の起源であると考えられる。以上の結果から、アルマ
イト処理は本開発の狙いに合致した下地処理であると判断
し、採用した。

5-1. フリクションロス

5-1-1. 測定方法

本樹脂コーティングによるフリクションロス低減効果の測
定には、図 16 に示す浮動ライナー装置を用いた。本装置
はシリンダーブロックをライナー形状に加工し、ロードワッシ
ャーと締結している。これにより、これまで困難であったアル
ミ合金製シリンダーでのファイアリング環境下におけるピスト
ン / シリンダー間の摩擦力評価を可能とした [5]。本報では、

樹脂コーティングピストンと金属めっきピストンを浮動ライナ
ーで評価し、比較した。

5-1-2. 結果

摩 擦 波 形 の 例とし て 3000rpm 中 開 度 域（BMEP = 
500kPa）での結果を図 17 に示す。従来の金属めっきに対
し、樹脂コーティングは上死点近傍の膨張行程初期で摩擦
力が低減している。このことから、樹脂コーティングは油膜
が切れやすい境界潤滑領域で、大きな効果を発揮すること
がわかる。この結果は、図 5 のリングオンディスク試験結果
ともよく整合する。

5-2. 耐久性

5-2-1. ピストン仕様

φ 52.4mm のピストンを素材とし、下地処理として前述
のアルマイト処理を施した。その後、開発材をスクリーン印
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図15　界面のFE-SEM観察写真

表1　各種処理品の算術平均粗さRa

図14　ウォータージェット試験結果

5 ファイアリング評価

図16　浮動ライナー装置概略図

図17　浮動ライナー評価結果
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