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X 線を用いたオーステナイト量の測定について  

 

図２ ショット前後の各ピーク強度の変化 

(a)γ相 (b)α相 

１．はじめに 

鋼材は加熱・急冷の焼入れ処理によって、硬

さ、引張強さ、耐摩耗性などを向上させること

ができます。このとき、鋼材は加熱により軟ら

かく、粘りのあるオーステナイト相(γ相)にな

り、急冷により硬いマルテンサイト相(α相)へ

と変化します。しかし、工具鋼や浸炭品などで

は母相であるα相の中に軟らかいγ相が残って

しまい(残留オーステナイト)、目的硬さ不足や

長期使用時での寸法変化という問題を引き起こ

してしまいます。そのため、熱処理によるγ相

の制御・定量が重要になります。 

そこで今回はX線を用いたオーステナイト量

の測定方法と測定例を紹介します。 

２．オーステナイト量の測定方法について 

 先述したγ相とα相は結晶構造が異なるため、

X 線を当てるとそれぞれから固有の角度で回折

ピークが生じます(図１)。また、試料に含まれ

る各成分量が多いほど、これらのピークは大き

くなりますが、直接比較できないため規格化係

数 Rα、Rγを使って比較できる数値に補正し、

オーステナイト相の体積分率 Vγを算出します

(式１)。 

 

図１ 回折ピークの測定イメージ 
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３．塑性加工によるオーステナイト量の変化 

 γ相は塑性加工によってα相に変化すること

が知られています1)。そこで今回はオーステナ

イト系ステンレスSUS304にショットピーニン

グ処理し、処理前後でのオーステナイト量の変

化を測定しました。 

測定装置には微小部X線応力測定装置を用い、

Cr-Kα線にてα-Fe(211) 156.4°、γ-Fe(220) 

128.4°の回折ピーク強度からγ相の量を求めま

した。 

ショットピーニング処理前後の各相のピーク

強度は、γ相では減少、α相では増大していま

す(図２)。γ相の体積分率は87.6 %から30.4%

へと減少しており、SUS304では塑性加工によ

りγ相からα相への変化が起きていることが確

認できました。 

４．おわりに 

 以上のようにX線を用いることで簡便に鋼材

内のオーステナイト量を測定することができま

す。 

また、産業技術センターではX線を用いた残

留応力測定も依頼試験でお受けしています。主

な対象物は鉄鋼、アルミニウム合金などです。

まずはお気軽にご相談ください。 
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