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鍛接性lこ及ぼずC′Ni及びCuの影響
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Of Pure CutleryIron
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Abstra(:t

The writersinvestigated the effects of C,Niand Cu on weldability of pure

Cutleryiron.Thereisalmost no effect observable on weldability when C cDntent

is below about O.1ク≦ and Niand Cu cDntentS areless than about O.5ク≦.Inthe

COurSe Of experimentit was also assured that the proper welding temperatureis

aboutl,0000～1,0500C

[Ⅰ]緒 ■吉

刃物としてほ一般に附刃のものが多く､日立製作所は

これが台金として極軟鋼を用いている｡一方市販複数鋼

としてはC量の締高いもの叉Ni,Cr及びCuを比較

的多量に混入しているもの等がある｡而してこれらの鍛

静性に及ぼす影響は明らかでなく叉この種研究は余りそ

の発表をみない､本研究はこれが鍛按性に及ぼす影響を

調べるためC,Ni及びCuの含有量異なる数唾のSO

について､刃物鋼白紙二号を鍛接しその接着程度を比較

した｡

[Ⅱ]試料及び実験方法

SOはSampleingotを用い幅35mm,丁字さ20mm

に鍛伸後30×15×50Inmの寸度に仕上げた｡白紙二号

は15×5×30Inm とし両者共接着面はグラインダーに

より研磨仕上げした｡謬‖表は試料の化学成分を示す｡

即ちCの影響ほA釆､NiほB系及びCuほ C系

試料により調べた｡Cの場合はNi,Cr及びCuを少な

く且その畳も略一定なることを条件とし試料の採取を行

ったが適当なものがなく､その結果は必ずしも条件に一

致していない｡Ni及びCuの場合も同様である｡

次に実験方法は試料を予め9000Cに予熱し銭これを

こ吸出して台金の方にFluxを約0.5g一様に撒き(節を

使用)これに弟1図の如く刃金を中央にのせ､上方より

手 にて4～5回軽くたたき彼鍛接温度に10分保持し
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てこれをとり出し､1.26Irlの高さより 25.5kgの錘を

落下せしめ鍛摸し､これを3回繰返した｡但一回毎に加

熱した｡倍加熱に於ては 気炉内に木炭粉を入れ或る程

度還元性にした｡鍛接iこ使用した試験機ほ前回の研究(1)

に使用されたものを用いた｡鍛模したものは中央より切

断し､その断面の接着程度を額微鏡によi)調べた｡叉

別uxとしては瑚砂42,瑚璧18及び鉄粉.40%を混合

して用いた｡倍鉄傷ほ英紙三号(C O.8～0.9%)を金切

鋳で切断した際に得られたものである｡



412 昭和27年2 月

盟
!

十
数ク;%.十
J

】

′

第1図 実 験 方 法

Fig.1.Test Piece(plotted)on the Base

[Ⅲ]実 験 結 果

先ずSampleingotを鍛伸する際各試料について､定

性的に鍛伸性を調べてみた｡但鮫仲温度ほ約1,0500Cと

した｡その結果A系試料に於ては､C量の少ない程鍛

伸性ほ良好と認められた｡Ⅰ∋弄試料についてもNiの少

ない程良い傾向に思われたがC系に於ける Cu の影響

は明らかではなかった｡筒各試料共割痍ほ現われなかつ

た｡次に鍛伸性の実験ほ最も適当な温度で行うべく､予

備的に950,1,000及び1,0500Cの3種の鍛接温度に

於ける接着程度の良否をみた｡三者を比較して1,000

及び1,0500Cのものが遠かに良好で且両者には余り差が

められなかった｡従って本実験に於ては一応1,0500C

を鍛按温度に挟んだ｡第2図ほ鍛接した場合の断面状況

の一例を示す｡

(1)Cの影響

C量0.05,0.09及び0.17%を含むA系試料につ

いて接着程度を比較した｡全般的にみて各試料共接着状

況は必ずしも完全でない｡試料A-1放びA-2ほ比較

的断片的なSlagをかんでいる､叉両者には余り差が認

められないがA-3は連続したSlagが多く前者に比し

て接着程度ほ悪い｡第3図､第4図及び第5囲ほその一

例を示す｡

(2)Niの影響

B系試料についてNiの影響を調べた｡但試料B→1

はB-2及びB-3に比しC量が栢高い｡一股に接着状

況ほ前述に比し良好である｡即ち試料B-1ほ前述のA-

2 と路同様であるが､B-2ほ極めて良好でその接着状況

第34巻 第2ぢ

第3図

試料All xlOO

Fig.3･

Specimen A-1

×100

夢4図∴∵

試料巨A-2蛭×100

Fig.4.

Specimen A-2

XlOO

第5図

試料A-3 ×100

Fig.5.

Specimen AL3

×100

は殆んど完全に近く Slagも極く小さいものが少量点在

している程度である｡又B-3ほⅠト2に比しSlag幾分

多い様にみられるも大差はない｡従ってこの種Ni量に

第2図 鍛】妾 の 断面

Fig.2.Secticn Welding
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於ては､鍛接性に余り影響を及ぼさないものと思考

される｡第6図及び第7回はB-2及びB-3の接

着状況を示す｡

(3)Cuの影響

次にC系試料により Cuの影響をみた｡C量の

差により試料C-1と C-2及びC-3 と C-4 と比

較した｡先ずC-1及びC-2 に於ては前述と同様
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第6図

試料B-2 ×100

Fig.6.

SpecimenIミL2

)く100

第7図

料B-2 〉く10()

Fig.7.

Specimen】〕-2

xlOO

小さいSlagを多少かんでいるが接着程度ほ比較距痕好

である｡而して両者をこ殆んど差がみられない｡第8図ノ之

び弟9図はその一例を示す｡叉C-3及びC-4ほC量

楯高きためか前者忙比し接着程度は栴劣るが両者に差は

ない｡それ故前 と同様Cuに於ても､この程度の含有

量ほ鍛接性に余り影響しないことが窺知される｡

(4)鍛接温度の影響

鍛接温度についてほ､初め予備的に実験し､1,0000C～

1,0500Cが概ね適当なることを確めたが更に1,0000C及

び1,1000Cに於て鍛撰し､前述の1,0500Cの場合と比

第8図

試料C-1 ×100

F王g.8.

Specimen C-1

ニく100
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節9図

試料C-2 ×100

Fig.9.

Specimen C-2

×100

第10 図

料C-1 〉く100

Fig.10.

Specimen CvI

XlOO

較した(〕即ちA系試料について1,0008C及び1,0500C

の場合を比較するに殆んど変りない｡寧ろA-2に於て

は1,0000Cの方楕良好な憶向を示した｡叉C系試料に

於ける1,1000Cと1,0500Cとの比較をみるに､その接

着状況は1,100■Cのもの必ずしも良好でない｡叉結晶

粒は可成り粗大化する｡第】0図は試料C-1の鍛蹟温

度1,1000Cの場合を示す｡以上の結果から鍛接温度とし

ては､やはり1,050pC以下即ち1,000dC～1,0500C 附

近が最も適当と思われる｡

(5)焼人温度と硬度との関係

SOの熱処理規格は焼人温度9000C～1,0000Cから水中

急冷し､ブリネル硬度190以下なることが必要である｡

第11図､第ほ図及び第13図は焼入温度9000,9500及

び1,0000Cに10分保持し水冷した場合の硬度の変化を

示す｡但試料の大さほ15-×15×15In血である｡即ち

A系試料の場合ほ､各試料英傑入温度を上昇する程硬

度を増加する､而してA-1籠びA-2は何れの温度に

於ても硬度境絡に入るがA-3はC量高いため硬度は前

述に比し遠かに高い｡B及びC系試料に於ても前

略同様の傾向を示すがC量の多いものはやほり硬度が

高い｡然しC量約0.1%のものは9500C以~Fで焼入す

れば前述の硬度規格に合格する｡
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第11図 A系試料の焼入温度と硬度との関係

Fig.11.Relation between Quenchir]g Tempera-

tureand Hardness of A Group
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第12図 B系試料の焼入温度と硬度との関係

Fig.12.Relation between Quenching Tempera･

ture and Hardness of B Group

[Ⅳ]実験結果に対する考察
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上述の結果をみるに､先ずC量に於ては約0.1%附

近までほ鍛接性に余り影響しないが､それ以上に於ては

楕悪い傾向を示す｡然しC量の親柘は0.08%以下で

あるからこの成分範囲に入っているものは､この点閏題

泌J
.一法†

煙入温度 Oc

∴J

第13囲 C系試料の焼入温度と硬変との関係

Fig･13･Relationtxtween QuenchingTempera-

ture and Hardness of CGroup

でない｡寧ろ0･1%まで許容しても差支えないものと思

考される｡次にNi及びCuに就ても､この実験範囲の

含有量では鍛族性に殆んど影響しない｡従ってNiの風

格として､従来の0.5%以下は差支えない｡又Cuの,

許容範囲は魂格に示されていないが､これも鍛接性に閲

する限り 0.5%以下は差支えないものと思考する｡

[Ⅴ]結 論

上述の結果を要約すれば次の如くである｡

(1)鍛接温度は1,0000C～1,帖00C附近が適当で

ある｡1,1000Cに於てほ可成り結晶粒を粗大化する｡

(2)C量的0･1%以下では鍛按性に殆んど影響

しないが､それ以上に於てほ]安着程度は相悪い｡叉N亘

及びCuは約0.5%以下では鍛接性に殆んど影響を及

ぼさない｡

(3)焼入硬度ほC量の韻格(<0.08%)内のもの事

は9000C～1,0008C焼入で硬度親絡(BIi<190)に充分

合格するっ又C量的0･1%のものは9500C以下?焼

入で合楕するが1,000'Cでは硬度親絡より栢高くなる｡一
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