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会社案内および拡散浸透処理概要

日本カロライズ工業株式会社
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2

資本金 ：8000万円
代表取締役：吉川 利平
従業員 ：34名
パート ：5名

事業内容 ：耐熱性,耐腐食性,耐摩耗性を要する金属材料及び
機械部品に対する一切の適性加工並びに産業用機
械用具、金型の製作とその販売

 本社工場 滋賀県湖南市大池町-8          第二工場 滋賀県湖南市大池町-7-3
         TEL:0748-75-1140  FAX:0748-75-2682

1.会社概要

2026年6月現在
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32.会社沿革

1938年～ 1960年～ 1970年～ 1980年～ 1990年～ 2000年～

1938年 日本カロライズ株式会社設立
1950年 社名を日本カロライズ工業株式会社に変更
1962年 クロム浸透処理によるクロマイズ事業開始
1969年 滋賀県湖南工業団地に滋賀工場設立
1973年 カロライズの特殊処理してカロン処理を開発
1976年 高炉用羽口および冷却板への加工業務開始
1983年 熱交換チューブにアルシャイン処理を開発
1986年 ボロン浸透処理によるボロナイズを開発
1990年 クロシャインナットの加工法の開発

1992年 連続熱処理設備を完成
1993年 本社および営業部門を滋賀に移動
1997年 チンクロンパイプの生産・販売を開始
1998年 過給器部品にクロマイズ処理技術が適用
1999年 バナジウム浸透処理によるバナダイズ事業を開始
2004年 滋賀県湖南工業団地に第二工場設立

第二工場に連続熱処理プラントを新設
2006年 ISO14001認証取得
2007年 チタン浸透処理によるチタナイズを開発
2013年 カーボCC処理の開発および過給機部品への適用

チタナイズ処理チタナイズ処理
バナダイズ処理バナダイズ処理

ボロナイズ処理ボロナイズ処理
アルシャイン処理アルシャイン処理

カロン処理カロン処理

クロマイズ処理クロマイズ処理
カロライズ処理カロライズ処理

創業創業 コア技術の開発コア技術の開発 新たな技術の開発新たな技術の開発

自動車産業への適用拡大
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43.表面処理の分類
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54.拡散浸透処理の特徴
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64.拡散浸透処理の特徴

メリット

相互拡散するため、密着性がよい

処理剤中に埋没するため、付きまわり性がよい

処理品形状の影響を受けにくい

デメリット

基材の影響を受ける

処理温度が高温のため、ヒズミが出る

現地施工ができない

メリット

相互拡散するため、密着性がよい

処理剤中に埋没するため、付きまわり性がよい

処理品形状の影響を受けにくい

デメリット

基材の影響を受ける

処理温度が高温のため、ヒズミが出る

現地施工ができない

断面写真

断面写真

ボルト（カロライズ処理） 鋼管（カロライズ処理）

パイプ内外面ともに均一に皮膜が形成山・谷部ともに均一に皮膜が形成

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
拡散浸透処理のメリット、デメリットについてですが、
メリットは、相互拡散するため、密着性が良いことや、つきまわり性が良いことなどが挙げられます。

こちらはボルトの先端部分ですが、均一に皮膜が形成されております。
また、こちらはφ30mmのパイプですが、内外面ともに均一に皮膜が形成されております。

反対にデメリットについてですが、合金化するため、基材成分の影響を受けやすいことが挙げられます。
このため、皮膜厚や皮膜種に制限が発生する場合がございます。

また、熱処理を行うため、ヒズミが発生し、熱処理設備が必要なため、現地施工が出来ない点もあげられます。
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原 材 料 処 理 品

保 管

梱 包

計 量

配 合

保 管

ケ ー ス 詰

炉 挿 入

拡散処理

大気冷却

ケース出し

洗浄乾燥

外観検査

受入検査
受入検査

T.P.検査

検 査 書

処理剤調製工程 処理品受入工程

拡散処理工程

後処理工程

検査工程

ケ ー ス 洗浄・乾燥

ケース詰工程

工程 工程の説明

処理剤調製 原材料を配合し処理剤を作成

ケ ー ス 詰 ケース内に処理剤を詰め、処理品を処理剤中に埋め込む

拡 散 処 理 処理炉にて拡散処理実施

後 処 理 処理品と処理剤を分け、洗浄ラインにて処理品を洗浄・乾燥

検 査 合金層厚/硬度/外観等を検査

処理剤を投入 処理品を配置

処理剤を投入

ケース/処理剤を用意

処理剤

ケ ー ス 詰 工 程

溶接にて密閉

5.NCK処理の工程
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NCK表面処理法 カロライズ(Al拡散)

ボロナイズ(B拡散)

クロマイズ(Cr拡散)

バナダイズ(V拡散)

チタナイズ(Ti拡散)

・・・ 耐熱・耐食性

・・・ 耐摩耗性

・・・ 耐エロージョン性

NCKでの粉末パック法について

各金属元素を基材表面に拡散浸透させ、各特性の処理層を形成

適用例
耐熱性被覆 ：ボイラー金物
耐食性被覆 ：熱交換器用チューブ、ボイラーチューブ
耐摩耗性被覆 ：チェーンピン・ターボチャージャー部品
耐エロージョン被覆：タービンブレード、チェーンピン

6.NCK処理法のラインナップ
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カロライズ処理は、母材金属材料
の物理的特性を損なうことなく組
織内にアルミニウムを拡散させ、
合金層を形成する方法。

カロライズ処理：金属表面にアルミを拡散させる表面処理法
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Fe

Al

Diffusion layer

Base Metal

Additive layer

Alloy layer

STBA24

耐高温酸化性
耐高温硫化性 
耐浸炭性
耐離型性 

鉄－アルミニウム合金は・・・

7.カロライズ処理
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カロライズ処理

アルディック処理

アルシャイン処理

カロン処理

アルコ処理

■ 熱交換チューブ（低合金鋼）
■ 触媒用スクリーン（ステンレス製）
■ バーナーノズル（耐熱鋳鋼品）

■ 熱交換チューブ（低合金鋼）
■ 自動車産業用ボルト、ナット（Cr-Mo鋼、ステンレス製）

■ 加熱炉用チューブ（ステンレス鋼、超合金）
■ タービンブレード（超合金）

■ さらに過酷な条件下で使用される部品

あらゆる分野へのニーズに対応するため、ベース技術を改良しラインナップ開発

外観（左からアルディック、アルシャイン、カロン、アルコ処理）

金属表面にアルミを拡散させ、耐高温酸化性に優れた被膜を形成します。

7.カロライズ処理

カロライズ処理のラインナップ

熱交換チューブにはアルシャイン処理が
採用されアルシャインチューブの名称で
ご使用いただいております。
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117.カロライズ処理

断面合金層性状

STB340-SC SUS310S

合金層
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炭素鋼、ステンレスから超合金まで合金層の形成が可能
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127.カロライズ処理

耐高温酸化性と耐高温硫化性

表面にアルミナを形成することで耐酸化性、耐食性に優れる

耐高温酸化性 耐高温硫化性
大気中にて各温度で100H.保持 700℃,100% H2Sガスにて保持

耐高温酸化性 耐高温硫化性
大気中にて各温度で100H.保持 700℃,100% H2Sガスにて保持

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
カロライズ処理を施工した場合、

表面のフェロアルミ化合物が酸化され、アルミナを形成することで、耐酸化性や耐高温流化性に優れます。

また、皮膜が合金化しておりますので、母材より硬く、スケール等による摩耗にも効果を発揮いたします。




26

NIHON CALORIZING CO.LTD.

13

920℃×6Hr
浸炭処理後の断面組織

（材質：ＳＴＢＡ２４）

7.カロライズ処理

耐浸炭性

カロライズ処理は耐浸炭性に優れ、脆化を抑制する
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クロマイズ処理について
耐高温酸化性、耐摩耗性、耐焼付性に優れた被膜を形成します。
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炭素量により、被膜の性状および被膜厚は大きく変化し、得られる被膜は、Fe-Cr層とCrC
層に大別されます。

Fe-Cr層 ：緻密な酸化被膜を形成、耐高温酸化性を有する
CrC層 ：Hv1400-1800の高硬度で耐摩耗性を有する

8.クロマイズ処理
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基材中の炭素量によるクロマイズ層の変化

炭素量により、被膜の性状および被膜厚は大きく変化

8.クロマイズ処理

SUS304

SUS316

SUS310

STKM11A

25C 35C 45C

SUS420J2 SCH22
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168.クロマイズ処理

高温硬さと温度による硬度変化

クロマイズ処理により得られたCrC層は、
800℃でもHV800以上を保持し分解しにくい
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高温硬さと熱サイクル試験結果

熱による硬度低下なし!!

クロマイズ処理

窒化

焼入

硬度差3倍以上!!
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高温硬さと熱サイクル試験結果

熱による硬度低下なし!!

クロマイズ処理

窒化

焼入

硬度差3倍以上!!
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178.クロマイズ処理

耐高温酸化性

クロマイズ処理により得られたFe-Cr固溶体層は、
緻密な酸化皮膜を形成し耐高温酸化と耐食性に優れている
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188.クロマイズ処理

ナット

フランジ

ボルト

TC

ナット

フランジ

ボルト

TC

耐高温焼付試験結果

□ 材質と基本条件
 ・ボルト   ステンレス耐熱鋼
 ・ナット   S45C＋表面処理品
 ・フランジ SUS410L
・締め付けトルク 600kgf・cm
・加熱 大気炉中
 ・冷却 空冷

クロマイズ処理により得られたCrC層は、耐焼付性に優れる

4/60/60/6650℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

6/60/60/6750℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

4/60/60/6700℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

Znめっき・Crめっき

ナッ トリング状カシメ

クロマイズ

ナット リング状カシメ

クロマイズ

ナット 3点カシメ

焼付発生本数

試験条件

4/60/60/6650℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

6/60/60/6750℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

4/60/60/6700℃×4Hr ⇔ 60℃
20サイクル

Znめっき・Crめっき

ナッ トリング状カシメ

クロマイズ

ナット リング状カシメ

クロマイズ

ナット 3点カシメ

焼付発生本数

試験条件
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低炭素素材ではCr固溶体を形成し、CrCを形成しにくい
低炭素素材にCr炭化物単層を形成することは困難

カーボCC処理：低炭素素材にCr炭化物を形成させる表面処理法

クロマイズの特徴
皮膜は基材中の炭素量によって組成と厚さが変化

新規処理法

基材種 SUS316L

処理法 クロマイズ カーボCC

皮膜厚
(μm)

62.8 20.1

硬さ(Hv.) 1157 1510

OM(×20)

Line ana.
(×1000)

カーボCC処理一例

基材種によらず、表面にCr炭化物を形成可能。

クロム炭化物炭層を形成したい

199.カーボCC処理
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SUS310Sに対するCr拡散について

サンプル カーボCC-1 カーボCC-2 クロマイズ

皮膜厚(μm) 18.1 10.5/17.3 28.3

硬

度

Cr炭化物 1543 1478 －

Cr固溶体 － 937 1095

皮膜直下 178 181 182

基材内部 165 166 157

OM

×20

LINE ANA.

×1000

処理条件により、皮膜性状/被膜厚が変化。

カーボCC処理：低炭素素材にCr炭化物を形成させる表面処理法

209.カーボCC処理
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20μm

サンプル カーボCC-1 カーボCC-2 クロマイズ

皮膜種 Cr炭化物品-1 Cr炭化物品-2 Cr固溶体

基材種 Cr炭化物
Cr炭化物
+Cr固溶体

Cr固溶体

皮膜厚
(μm)

12.9 11.4/20.9 70

皮膜硬度
(Hv.)

1453 1427/1083 1119

皮膜写真
(×20)

線分析
(×1000)

硬度分布について
各種皮膜の硬度分布測定を実施した。

試験サンプル： 試験結果：

219.カーボCC処理
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サンプル カーボCC-1 カーボCC-2 SUS304

皮膜種 Cr炭化物
Cr炭化物
+Cr固溶体

-

基材種 SUS304 ← -

皮膜厚
(μm)

12.9 11.4/20.9 -

皮膜硬度
(Hv.)

1453 1427/1083 -

皮膜写真
(×20)

-

試験条件：JIS H 8502に基づく
キャス試験 ・temp. 50℃

・5% NaCl+CH3COOH+CuCl3(pH3.0)
・24, 48, 72, 96H.(4サイクル)
・各段階の表面状態を観察。

サンプル カーボCC-1 カーボCC-2 SUS304

試験前

24H.後

48H.後

72H.後

96H.後

CASS試験について
各種皮膜の耐食性を判断するために、耐食性確認試験を実施した。

試験サンプル： 試験結果：

9.カーボCC処理
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400℃
500℃
700℃
800℃

試験サンプル： 試験結果：

加熱-保持後の硬度について
各種皮膜の加熱による硬度軟化を測定するために、加熱後、硬度測定を実施した。

試験条件：
400, 500, 700, 800℃に加熱後、時間保持し空冷。

t
em
p
.(
℃

)

time

×1H. + AC

サンプル カーボCC-1 カーボCC-2

皮膜種 Cr炭化物
Cr炭化物
+Cr固溶体

基材種 SUS304 ←

皮膜厚
(μm)

12.9 11.4/20.9

皮膜硬度
(Hv.)

1453 1427/1083

皮膜写真
(×20)

239.カーボCC処理
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24

耐高温腐食性 耐高温焼付性 耐摩耗性

ガスタービンブレード 自動車用部品

ボイラーチューブ ガス炊飯器用部品 ガラス成型部品 自動販売機用部品

自動車用部品 自動車用部品

熱交換器チューブ 化学反応用触媒 産業機械用部品

Ni基
Co基超合金

SS材
Cr-Mo材

STB, STBA
ステンレス材

FC材

STB, STBA Ni

S45C

SUS310S
SUS416

SCM材
SUS420J2

SUS304

SUJ2

石油化学等部品

SUS347
SUS321

12.適用例

様々な環境で適用されています
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輸送機器関係

本田技研工業株式会社  
トヨタ自動車株式会社     
ダイハツ工業株式会社   
三菱自動車工業株式会社   
SUBARU株式会社
日産自動車株式会社      
三菱重工ｴﾝｼﾞﾝ＆ﾀｰﾎﾞﾁｬｰ
ｼﾞｬ株式会社  
株式会社IHI
株式会社IHIターボ
三井造船株式会社    
日立造船株式会社

機械プラント関係

株式会社日本製鋼所
三菱重工業株式会社

化学工業石油関係

ENEOS株式会社
出光興産株式会社   
コスモ石油株式会社   
昭和四日市石油株式会社
昭和シェル石油株式会社
鹿島石油株式会社  
東亜石油株式会社
西部石油株式会社
住友化学株式会社
東邦亜鉛株式会社

機械部品関係

株式会社青山製作所   
株式会社サトーラシ      
株式会社ｱｷﾀﾌｧｲﾝﾌﾞﾗﾝｷﾝｸﾞ
NSKﾜｰﾅｰ株式会社
ＮＴＮ株式会社         
ﾎﾞﾙｸﾞﾜｰﾅｰ･ﾓｰﾙｽｼｽﾃﾑｽﾞ・
ｼﾞｬﾊﾟﾝ株式会社
株式会社椿本チエイン
株式会社ニチダイ

鉄鋼関係

日本製鉄株式会社
株式会社神戸製鋼所
JFEスチール株式会社

13.主要納入先

三菱重工ｺﾝﾌﾟﾚｯｻ株式会社
新日本造機株式会社
荏原エリオット株式会社
株式会社ササクラ
日揮株式会社
千代田化工建設株式会社
東洋ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ株式会社
AGC株式会社
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〒520-3213 滋賀県湖南市大池町8
日本カロライズ工業株式会社

TEL:0748-75-1140
E-mail:nck-gyoumu@ex.biwa.ne.jp

14.まとめ

日本カロライズ工業はお客様の問題に対して、新たな処理方法や手法をお客
様とともに開発し、お客様の問題解決に役立っていきたいと考えております。

今後とも日本カロライズの表面処理をよろしくお願い致します。

御静聴ありがとうございました。

最後に

プレゼンターのノート
プレゼンテーションのノート
最後になりましたが、今回ご紹介させていただいた弊社ラインナップは、すべてこれまでの実績になります。

世の中にはまだまだ魅力的な元素や、新たな手法が存在しております。

お客様の問題点が、現ラインナップにないものであっても、

弊社は、共同で問題解決取り組み、
新たな処理方法や、手法を開発してでも、
お客様の問題解決に役立っていきたいと考えております。

今後とも日本カロライズの表面処理を、よろしくお願いいたします。


以上です。
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