
可鍛鋳

だ

〔ⅩⅩⅠ〕鉄 鋼 製

異心可鍛鋳鉄製品

Malleable CastIron

造性のよい

銅の長所とを

IRON AND STEEL PRODUCTS

鉄の長所と､革射生に富ん

ね備えているので､比較的複雑な形

状でしかも強観で衝撃抗力を要する材質を作るに適して

いる｡男心可鍛鋳鉄の機械的性質ほ､日立の 験例では

抗張力35～40kg/mm2,伸び10～20%である｡焼鈍

後の粗雑ほ､フェライトの地に球状黒鉛が散在したもの

で､硬度はブリネル硬度110～145で低く､切削性が極

めて優れ､60～7Pm/minの切削速度で重切削を行うこ

とが出来る｡以上の外一般自勺な性質を示すと下表のよう

に､優秀な性質を有していることが解る｡愚L､可鍛鋳鉄

黒心可鍍鋳鉄の藷性質

比

鋳 引

締こ膨∵張

比

重……….7.2～7.45(通常7.35)

….1.0～1.7%

係 数…………………･0･000012

熱(2D～100CC)…………0･122

気 比 抵抗(200C)..‖‥3･20×10~5J2/cm3

(標準成分2･5%C,1･00%Si〕

最大磁気感応度…･……15,000～16,000gauss

熱 伝 導 (60～7000C)‥･‥

‥.0.0944-0.0717(C.G.S尊佗)

耐 蝕 性.‖.(1)酸に対して弱い(

絞

度〕

(2〕アルカリに対して強い

土壌中の耐蝕性大

力……………･35～4nl唱/mm2

点……………･24～281くg/mm2

び………………….12～20%

….18～23%

縦≡弾 性 係 数..‥1,750,000-2,000,000kg/cm2

勇 断 墟 さ………………‥34kg/mm2

革 断 降 伏 点.‥
‥16l(g/mm2

断 性 係 数…………….850,･0001唱/c皿2

ブリ ネル硬度‥.
=･110～145

シヤルピー衝聾値…………….1.4～2.01くg-m

アイゾソト衝 値………………….12f-1bs

返し曲げ疲労限‥…
･‥16～17･51瑠/mm2

輸専用 部品

Auto-Rear-Car Parts

第2図 自 動車 用 部 品

Fig.2.Automobile Parts

ほこのように優れた性質を有しているが､我国に於ては

未だ十分利用されているとほいえない｡これほ製造技術

に高度の熟練を要する為と､一段世人の認識が浅いこと

にあると思われる｡日立 作所は古くから男心 可級

の製造に従事し､豊富な経験と､完全な生産設備と､

れに加えるに徹底した研究改善によって､ 品襲の国外

にいささかも劣らぬ信頼性のある鋳物を量産して

量産的形態を備える自動車工業にあっては､底放で操

返応力に耐える材質と､良好な切削性､正確な寸法､

い爵肌が要求されるので､特に優秀な黒心可鍛鋳鉄が必

愛である｡日立製作所に於ける甘動軍用可鍛 鉄品ほ､

∩･11くg車重から 571てg に及ぶ大きなものまで多種多様

であるが､白†ニ了ある優秀品を供給し､質量ともに優れた

脱置を挙げている｡第1図は三輪車部品､第2図は自動

車部品を嘉す｡

電力栗源甥発と相戻って､ も漸次
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第3図 日立凸印黒心可鍛鋳鉄製ピント/レチューン

Fig.3.Gourd く1Brand Pintle Chains

増大している｡日立製作所では独自の設計と､多年の経

験､厳密な科学管理のもとに幾多優秀な

送り出し､産 を担っている｡

娘用部品を

8印チューンとして定評のある日立県心可鍛 製チ

エーソは､鉄板製チエけ-ソよりも余肉が少なく､形状が

スマートでピッチほ正確､且つ他部分の損耗が少い為､

好評を得ている｡標準型チエJ-ソとして､リンクチエr

ソ､ピントルナエ‥-ソ､ローラチエけ-ソがあり､特殊型

として､坑内用トラフコンベヤーチューン､肥料用シン

プレックスチェ‥-ン､ドラッグチエrソ雫がある｡8印

チエrソとして海外に名声を博したリソクチエrソ､ピ

ントルチューン等の輸出ほ､磯後途絶えていたが､今回

台湾 糖会社向としてリンクチェーンニ 54点紆｣45tの

契約が成立し､9月出荷をした｡これを契機に今後大い

に海外進出が･予感される｡

自動車及び自動三輪重用新型の試作及び多量生産

我

って

の鋳物工業ほ一プ投に磯 工業の陳料部門として､

して来た関係上､その依存性が必要以上に強く､従

際の問題に当面すると､ 物として不合理な形状

寸法のものを相互に不利益を蒙る事でも､大なる

努力を払って需要者である機械メーカ←の･要求通りに製

作しているのが実情である｡

日立製作所は､多年の経験と不断の研究により本質的

技術及び鋳造冶 技術と相俣って自動車及び自動三

輪専用具心可鍛鋳鉄製作に十分の知識と､口伝を持って

いるが､最近特殊需要に対する試作として､国 プ｢ジ

(Jeep),ウエポンキャリヤr〔Weapon Carrier),レッ

カー(Wreclミer)の他ガソリン統制の解除､国内経滴の

匝1復により戦争中及び戦後を通じ使用せられた旧型又は

佗 車の代 と企業合理化の一j芸としての輸送力の増戯

及び育巳率向上の為朝串の需要は相当増加したが､その選

択も慎重でこれに対処するメ←カ←の相次ぐ新型軍発表

の企図､馬力向上と積載量の飛躍的向上による 物部分

品特にアクスル(Axle〕,ス70リングブラケット(Spring

第4凶

Fig.4.

日立日印票心可鍛鋳鉄製リンクチエニー･ン

Gourd8BrandLink Chains

第5図

Fi史.5.

台湾向輸出の8印チエr-こソ

Gourd凸BrandLinkChainforExport

第6図 "･扶桑"号 レ ツ カ ← 部品

Fig.6."Fus6"Wrecker Parts

Br;1Cket),デフ7レソシヤル(Differenci;11〕関係の感

化､全輪駆動型(A11-Axle Drive Type)等の多岐に亘

る試作研究が行われ各社共質の向上と新型申の製作を企

図している｡即ち円座自動軍のニッサントラヅクは8t積

を12t 稿に､ダットサン､ウエポンキャリヤr､ジr

プ､ダンプカr､民生ヂ←ゼルのプロ∵ソト及びリヤrエ

ソヂソ井り､三菱【_]本重工業の"ふそう"号及び新三世リ

ヤ←エソヂシバス､レッカー､クマ首勤車の"プリソス"

号及びトラヅク､日新工業の``サンカノ'号は馬力増加

の為850ccを1,1nOccに､三井精機の=ォリエソト"
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第7図 "日産"ウ ェポン キ ャリ
ヤ

ー部品

Fig.7."Nissan"Weapon Carrier Parts

号のエソヂソ馬力増加等試作だけで百数十種に及んでい

る｡而も凡て時期と納期ほ相前後し､従前より引続き製

作している同類品を合せるとその竃煤は彩しい数にのぼ

った｡而も日立製作所ほこれ等部品を多量生産し加工に

際してもジグワーク(Jig WorIくS)による能率向上と原

価(Cost)の低減を実践して来た 係上､かゝる試作及

び新型部品の製作に際しては当初より多年の製作経験と

その技術に基き設計の不備を是正し何時にても量産に入

り得る態勢を整えつゝ短時日に試作を完了せねばならな

かった｡これ等に対しては工程の短縮と設計図面の積極

的検討によるその是正を主眼に諸施策を実施する一方新

式熔解炉の設置を行い､寸法の正確度の向上に対しては

鋳型運堀中の破損防止にコンベヤの利用を､大型製品に

型機械の採用を､鋳造合格 向上､加工工数の低減

によるジグワrクの普遍化放び鋳肌の芙露化の為に鋳物

砂管理の徹底的改善と機械化等を著々実施し､更に作

方法の改善に対する研究として､異心可 鋳鉄製作工程

中最も重要且つ長時間を要する焼鈍作業(Annealing)に

於ける"抗張力ー延び-脱炭"の相互関係を明かにして､

寸法の正確度に大きく影響する焼鈍による延びの均一化

を計り又年寄殊元

ing)による焼

の添加を伴わない予備加熱(Preheat-

時間の短縮の研究を完成し､これにより

著しい工程の短縮が可能に成った｡かゝる異常な努力に

より前記要請を短期間に完遂し､その結架は現在迄鋳物

の欠陥による試作及び新型軍の弱点又は不具合ほ全然な

く､従って上述の試作品ほ殆ど凡て現在量 に入ってい

る｡以上の如く昭和27年度は一般産業界.の企業合理化

及び競争の激化による改良､特殊頚の製作

済の線に沿った､試作､改良が各需要

始等自立経

側より短期間内

に集中し要求せられたにも拘わらず､これ等の要請に対

しよくその綜合した技術を発揮し又需要者側たる自動車

及び自動三輪軍メーカーの理解ある協力によって､合理

的な形状､寸法として必要期限にその試作を完了し､各

論 第35巻 第1号

第8囲 "日産"ウエポンキャリ ヤー部品

Fig.8.=Nissan"Weapon Carrier Parts

物
第9巨召"日産"ト ラ

ック新型試作品
Fig.9."Nissan"TruCk for TrialParts

車種共 運転に優秀な成 を葦げた｡従来の観念で

ほ到底達成し得ない機械化鋳物工場で量産と共にかゝる

多くの試作品を､而も短期間に消化し得た事は欣快に耐

えない｡新型車及び特殊車部品の例を示せば第`図乃至

第9図の如くである｡

8印可鍛鋳鉄製管継手

8印可鍛鋳鉄製管継手ほ､日立が40有余年に亘る経

験と最新の技術を以って製造され､その優秀性は国の内

外に広く宣伝され､愛用されていることは､関係業者の

良く知るところである｡近年ほ更に科学の向上につれ管

継手の品質も高度のものを要望され且つ急速な今後の需

要増加にも対 するため､日立8印管継手の声価を質と

量との両面より名実共に確保すべく寧日なく努力してい

る｡

これがため先づ品質の向上にほ統計的品質管理の手法

を導入し､均一な規格品の生産に専念し､管継手に工業

標準化法が制定されるやただちに昭和26年8月他社に

先馳けて､第一次のJIS表示許可工場の指定をうけ優秀

性を格付けされた｡次に量産的にほ生産設備の楼械化に

よる作 従事を考慮し､27年3月生産設備の主たる鋳造

機械化設備第一期を完了し､その効果は大いに挙り目的

の大半は達成され､従来に比べ生産量を飛躍的に増加さ



け る 口 や二枚術の 成果

第10図

Fig.10.

8印可鍛鋳鉄製管継手

Gourd8BrandMal1eablePipe Fittings

第11図 圧 潰 試 験

Fig.11.Compression Test

せた｡現在なほ質自勺に量的に向上すべく努力を傾注し､

戦前にも勝る質と量とを以って､単に国内需要を満たす

のみならず広く海外に"世界の継手としての8印"の

名声と販路を獲得する日の近からんことを確信■し､生産

に邁進しているものである｡

さて鉄管継手はその用 より｢強い事｣｢洩らぬ事｣｢正

しい事｣の三条件を具備せねばならぬ｡日立8印管継手

ほこれ等の条件をモットrとして製造せられ､その真価

ほ既に過去に於て定評され現在に来っている｡以下これ

等の特長を略述する｡

(1)破 い

日立8 印管き 手の材質ほ魚心可鍛鋳鉄でありその優秀

性についてほ今更賛言を要しないことであるが､普通銑

鋳物の2～3倍の抗張力と鋳鉄鋳物に全く無い敵性を有

し､衝撃に対する抵抗力も鋼鋳物のそれを凌駕する｡参

考迄に第11,12図に示す如く試験の i果を見れば如何

にその材質が強観で優れているかがうかがえる｡これを

数字で表現すれば次の通りであるっ

抗張力‥‥‥川………….32～381{g/mm2

伸率………………….8～16%/50mm

衝撃値……….1･4～2.Okg-m(シヤルビ←)

従って日立日印管

Cmコを遥かに越える｡

(2〕洩らぬ事

鉄管継手 の

手の耐圧強度 力堰常ま 101噌/

くその形状の屈曲部及び肉厚の急

第12図

Fig.12.

341

屈 佑 試 験

Bending Test

第13図

Fig.13.

圧 力 検 査

Pressure Test

第14図

Fig.14.

変する部分に生じ易い

jE し い 軸 角 度

Angle Test

｢クサレ｣と称する鋳巣に多く原

因するものである｡日立8印管継手では､キュポラと

気炉とを併用する二重溶解法によって主要成分が確保さ

れ､文鎮造温度が正しく調整され､長年の経験と独特の

鋳造方法によって鋳巣が絶滅されている｡

借日立8印管継手は第13図の如く一箇一箇圧力試験

を施L､ 捜に対しては万全の措置を構じている｡

(3)正しい事

ねじ込口の角度= ねじ込口は､独特のねじ切槻械でね

じ立を行っているから､ねじ込口の所定角度に絶対狂い

がない｡

ねじの形状‥JIS親格(管継手ねじ)通り正確に形成

せられている｡
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第15図

Fig.15.

8 印 管継手 の 断面

Section Form of Gourd 8 Brand

Mal1eable Pipe Fittings

ねじ部の長さ及び勾配:JIS 規格通り十分とってあ

り､勾配は規格通り1inにつき1/16主nになっている｡

ねじ込口の面取り:全部面取りがしてあるから､ねじ

込みに便利であるばかりでなく､ねじ込口のねじに破損

を生じない｡

(4)ねじの種類

JIS規格のねじ(英ねじに適合する)以外に米ねじを

切った継手をも供給している｡

(5)体裁優美なる事

マレブル鋳物の平滑な鋳肌に加え､独特の油脂で入念

に洗ってあるから､表面が滑かで美麗を呈し､防錆を

ね備えている｡

(6)種 寸法の豊富な事

大量生産方式により製造されているから､各品種につ

径､違径､縁付､亜鉛鍍金品を問わず各寸法に亘り

豊富に取揃え手指し､如何なる方面の需要に対しても即

応出来る事を誇りとしている｡

8 印バルブ､コ ック

日立の8印といえば誰しも直ちにマレブル継手を想像

される｡それ程継手は親しみをうけ愛 されている｡而

して｢鉄管のあるところ継手あり｣の喩は｢継手のある

ところバルブ､コックあり｣で､鉄管にバルブ､コック

即ち継手にバルブ､コックは不可欠のものであるから､

奉仕第一主義の日立でほ需要者の愛顧に応えるため､夙

にこれが試作に着手し､その発端ほ遠く継手のそれと期

を同じくするものである｡而しながら諸種の事情により

永らく中絶の状態にあったが､需要者の要求により昭和

17年より再度研究を開始し､遂に8印の商標に恥じぎ

るパルプ､コックの製作に成功し､己に一般の需要に応

じ､真価を認められている｡この日立8印バルブ､コッ

クは8印管継手の饗造方法を適用し､幾多の困難と経験

から､独特の機械加工方式により､8印管継手と同様

｢強い事｣｢洩らぬ事｣｢正しい事｣をモットrとして今や

第1号

多量に生産している｡以下8印バ′L7∴ コックの製品と

しての持長を酪連する.=

特 長

(1)材 質

パルプやコックは 械的の強度､性能｣耐久力の面と化

学的の耐熱､耐蝕の面から種々の材料が要求されるが8

印が一般用として採用している材質は次の通りである｡

材 質

銅(HBぶ-25)

鍋(HB-28〕

鉄(FC-19)

可鍛鋳鉄(FC入4B-32)

硬 鋼(SDB-50)

シルジン青銅(SnB-55)

マソガソ吉 (MnB-44〕

ネーパル黄銅(NBぶ-35)

不 鋳 鋼(SEC-1)

(2)構 造

抗張力
(1唱/mm2)

25

28

19

32

50

55

44

35

55

延伸率
(%)
10

10

8

14

25

20

20

25

主要部の寸法はJISによっているから､強度の釣合い

がとれている｡各製品共その用途に応じて上述の如き優

秀な材質を巧みに組合わせて構成されているから､流体

圧力は勿論､不慮の内外力又は衝撃力に対して高度の抵

抗力を持っている｡又リフトと関口面積が十分にとって

あるから流体の圧力損失は極めで′J＼さい｡

(3)加 工

限界ゲージ方式による三級巌合で仕上げてあるから部

品ほ互換性を備えている｡又摺合せは8印独特の摺合せ

装置であるから絶体気密が保たれ､バルブやコックの第

一要件を完全に備えている｡簡各部のねじ加工ほ8印管

継手同様独特のネジ切機械で行われるから､極めて精確

でしかもねじ込み易くなっている｡

(4)検 査

材質の均等と形格の正確さを 密に検査し､特に圧力

検査は8印管継手と同様一品毎に行われ､常に絶対気密

を第一要件としている｡

製 品

(1)8印青銅10kg/Cm2ねじ込玉形弁

常用圧力………………..….10kg/cm2

試験圧力‥‥‥･
‥.15kg/cm2

形 格……….要部寸法はJIS規格通り

材 質‥･･本体

ハソドル

弁 棒

ポソネット､弁座

可鍛鋳鉄

黄 銅

(2〕日印外ねじ塾FCMねじ込玉形弁

常用圧力‥‥...

試験圧力…‥

青銅

.20kg/cm3
301亡g/cm3
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第16図 8印青銅10kg/cm2

ね じ込玉形弁

Fig･16･Gourd8BrandlOkg/cm2
Bronze Serew GIove Valve

第17図.8印外ねじ型FCM

ね じ込玉形弁

Fig.17.Gourd8Brane Outside

Screw Glove Valve

形

材

第19図 8印10kg/cm2ネジ込形グランドコック

Fig･19･Gourd〔iBrandlOkg/cm2ScrewGrand
Coclく

形

材

格…･要部寸法はJES規格に準拠す｡この

弁の特長ほスピ㌧/ドルのネジを外部に

装置して流体と接触することを避け､

腐蝕を防止するようにした構造であ

る｡弁と弁座はブラツゲタイプで完全

タイト式であるばかりでなく､開口の

加減に便利な形である｡荷全開に於て

パックパッキングの仕掛を有する｡

質…･本体､ヨークポソネット､袋ナット､

ハソドル

スピソドル

弁､弁 座

可鍛 鉄

ネrパル黄銅

青 銅

(3)8印10kg/cm2ねじ込形メインコック

常用圧力‥‥161くg/cm2(本 体

10kg/cm2(本 体

試験圧力…･20kg/cm2(本 体

15kg/cm2(本 体

可鍛鋳鉄)

銅)

可鍛鋳鉄〕

銅)

第18図8田10】唱/cm2ねじ込

形メ イ ン コ

ック

Fig･18･Gourde.BrandlOl;g/cm2
Screw Main Cock

格‥‥要部寸法ほJES規格に 拠し､均

斉のとれた構造で､強度の均衡を

促ち十分なる開口面積を有する｡

質….本体

∴

鋳鉄､青銅

可鍛鋳鉄､青銅

(4)色印10kg/cm2ねじ込形グランドコック

常用圧力･…16Ⅰ唱/cm2(本 体

101唱/cm2(本 体

可鍛鋳鉄)

試験圧力‥‥20kg/cm2(本 体--可鍛

形
材

15kg/cm2〔本 体-一斉 銅)

格…･安部寸法ほJES規格に準拠し､均

斉のとれた構造で強度の獲衝を保

ち十分なる開口面積を有する｡

質‥･･8印ねじ込形メインコックと同様

の材質を使用しているから舐力な

耐圧力を有する｡

凸l印グリ ースカップ

本品は黒心可鍛鋳鉄であるから､英銀又ほ砲金執こ比

ベて遥かに強飯であり而も 価である｡なお最新型は多

年の経験を基にして改良されたものであって､次のよう

な特長を持っている｡

(1)胴の内腱ほ漏斗状をなし､この漏斗の突端口の

脚のグリース通路に連っており､グリースの流れに無理

がなく且つグリースを押し込む際外部へ

ことがない｡

出するような

(2)蓋のねじは細目ねじであり､振動により緩むよ

うなことなく､且つグリースを押し込みの

ねじられる｡

蓋は牽く
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弟20図

Fig.20.

28年1●月

8 印 グ

Gourd8

リ ス カ ッ プ

Brand Grease Cup

第21図

Fig.21.

8 印 メ ー タ■･- チ ー

Gourd凸BrandMeter Tee

亡_二_コ

若手

閻ラ許重富｢

立 評 論

第22図 8 印 メ r ダ ー チ 一 便用 例

Fig.22.Applieation Example of Gourd〔ゝ

Brand Meter Tee

(3〕蓋のねじ口に適当の面取がしてあり､蓋を

胴に合すことが出

(4)蓋の外形は菊型にしてあるから､手で十分蓋を

ねじることが出来る｡

(5)寸法は No･1～No･7まで各種取揃えてあり､

必要の大きさのものを何時でも供

8印JIS型7

本品ほ可鍛 鉄製

フ

ロ

ロロ

ンヂ

であり､ 鉄製品に比して遠かに

強級であって､而も軽量であり廉価である｡JIS塾フラ

ソヂは多年の経験を基にして新しく製作されたもので､

その年寺長は次の通りである｡

(1)外径放びボルト孔径､その他の主要部ほJIS規

格寸法を

取付の

用しており､フランヂ付バルブ､コック等に

に互換性がある｡

(2〕管 と接う

第35巻 第1号

するねじほ8印管継手同様に精確にし

て又取付も容易になっている｡

8 印 メ ー タ ー チ一

日立8印メrタrチーほ〇印の新製品でほなく在来よ

り製造しているものゝ一種で､ガス計量器に使用する特

殊のチーである｡近年ガス供給事 が復興すると共に需

要老の要望頓に増加したため､新に製造を始め需要に応

じているものである｡外観放びその附途を第21,22囲

に示す｡

白心可鍛鋳鉄製品

WhitelIeart Malleable Castlron

自転 事体の支点をなす技手類ほ､強執性と共に､憶

付設び鍍金作業のような再加熱により脆性を生じない特

性が要求される｡日立白心可鍛鋳鉄は､優秀な性能をも

ってその要求を濁しト戦後平和産業の一翼を担う自転革

工 界に､重要な地位を確保して た｡白心可鍛鋳鉄は

崇心可鍛鋳鉄と異って､完全に近く脱炭されたフェライ

ト組織をもつので､再加熱こよって材質上の変化が殆ど

ない｡従って自転事金物の外､薄肉小物製品特に熔接を

施す金物に広く利用出来る｡可鍛鋳鉄の規格は第1表の

通りであるが日立製作所に於ては白心可鍛鋳鉄の生命で

ある脱炭を完全に行い､試験成績は抗張力38～45kg/

mm2,伸4～8%の良好な性能を示している｡

第1表 可鍛 鉄規格(JES金属5701)

Tablel.Standard for 九1al1eable CastIron

力可鍛鋳鉄製晶

Pearlitic Malleable CastIron

可鍛鋳鉄の普及が広範囲に及ぶにつれて､更に抗張力

硬度が高く､且つ耐摩耗性のよい製品が望まれるように

なった｡それ等の要求に応ずる為発達したものが高力可

鍛主 鉄である｡日立製作所でほ数年前から高力

の製造を開始し､材質の向上に鋭意努力を続ける傍ら､
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第 2 表 カ可鍛銑鉄の横根的性質

Table2･MechanicalProperties
of High Strength

Malleal)】e CastIron

その普及にも大いに努力して来た｡製造当初はリンクチ

ェーソ等を製造していたが､化学成分と熱処理方法を加

減することによって､機楓〕勺蝿度を任意に変化し得るよ

うになって､その用途は益々広範囲に及んでいる｡第2

表に高力可鍛鋳鉄の機械性質を示す｡高力可鍛鋳鉄ほ球

状パーライトの基地に球状の焼鈍黒鉛が散在した金属組

織である｡即ち鉄中に含有する炭素のうち､一部を球状

の焼鈍黒鉛とし､残余を球状パーライトにすることによ

って高抗張力が得られる｡切削性ほ同一硬度銅材に比し

遥かに勝れ､特に耐磨耗性を要する場合は､煉入を施す

ことも出来る｡最近の主要 晶としては小型発動機のク

ラソクシャフト､コネクチソグロヅド､ピストン､各種

菌草､スクリュrコンベア等である｡

鍛 鋼

Forged SteelProducts

電源開発計画の活溌な進 に伴い､これに要する鍛鋼

品の量が増大し､しかも益々大物化してきた｡日立製作

所水戸製鋼部鍛 場に於てほこの需要を充たすべく､

今回新たに1,000tプレスの増設を行い､昭和26年頭初

より操業を開始の4,000tプレスと共に順調な操業を続

けている口又大物晶消化のため最大鋼塊75tまで可能

なる如くあらゆる設備を拡充した｡従って現在の製造陛

力の最大ほ､75t銅塊を使r‡~jして､黒皮

仕上重量で40tのものまで可能である｡

鞋で52t,荒

昭和27年度に作業したものでG･ま､7岬発電機に於て

丸山発電所〔72,5001くVA)用をはじめ､片門〔24,000

kVA)､神通川(48,5001{VA)､松尾川(24,0001(VA〕､

白根〔12,000kVA)等の大容量のものがあり､タ←ポ発電

機でほ我国に放ける最大記録品たる潮田発 所(55,000

壬くW〕のものがある｡又これと平行して､川崎製鉄所

(12･5001【W)用の大物特殊鋼シャフトの完成をもみた｡

一方舶悶ではキャラス約8,000HP及び10,000HP舶

用タービン及び減速装置周鍛銅品がある｡

第23図 4,000t プレスによ 町鍛造中の丸山

(70,000kW)水車主軸

Fig.23.Water Turbine Shaft under Forging

by4,000t Press

第24図 丸山(70,000kWつ 水車主軸果皮完成品

Fig･24･Water Turbine Shaft Forging Completed

以上ほ何れも現在我国に於ける鍛銅品製造の最高水準

をゆくもので､特に超大物特殊鋼シャフトの完成は日立

製作所の誇とする所である｡

以~F記録的製品の内容の一端を 介する｡

構造用大物炭素鋼

この種大物軸の製造に際してほ､特に､砂庇ゴースト

の発生を防止するため､溶解､鍛造､熱処理の各工程毎

に惧 な注意を払って作

〔1〕丸山発

している｡

所用水軍主軸

使用鋼焼65t,材質SF55,果皮重量37t,第23図ほ

4,000tブレスで鍛造中のところ､第24図ほ果皮完成品

を示す｡

(2〕神通川発 所用7k率土軸

使用銅塊50t,材質SF55,果皮重量25t,第25図ほ

4,㈹Otプレスにより50t鋼塊を据込するところを示す｡
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第25図 4,000tプレスによる据込作業中の

神通川発電所用水車主軸

Fig･25･Water WheelMainShaft Being

Upset by4,000t Press

第26図 2,600HP圧縮磯用クランクシャフト

Fig.26.2,600HP Compresser Crank Shaft

(3)2,600HP圧縮機用クランクシャフト

2気筒､アーム角度900,一体 造品であって､使用

銅塊25t,材質SF50,果皮重量12†,第2`図は果皮完

成を示す｡

クラソクシャフト製造上最も注意すべき点は､クラン

クピソ部に出るゴーストを如何にして防止するかの問題

第 3 表

Tal)1e 3.

第27囲 荒削中の潮田高圧ロー∵タ∴-∵シャフト

Fig.27.Turbine Rotor Shaft Rough Machined

である｡このことは特に一体鍛造品の場合この危険率は

大となる｡日立製作所ではアーム部内側に現出するゴー

ストを防止するため､特殊の装置と工具を用いて成果を

姿げている｡

一方化学成分上にも特別の注意を払って､不純男､の含

有を極力少くすると共に､偏析の防止に努力している｡

構造用大物特殊鋼

特殊鋼鍛造品の欠陥のうちで最も惧るべきほ白点であ

って､銀塊が大きくなればなる程､白点発生の危険 は

大となる｡日立製作所でほ白点防止に有効なあらゆる手

上禁を講じ極めて入念に作

1.溶解材料は特に

を行ってる｡即ち

撰し､低燐銑を適当量配合して､

十分水分を除去したものを使用する｡文台金鉄その

他媒溶剤も予め乾燥して水分を除去しておく｡

2.偏析成分の拡散と､含有ガス(特に水素〕の逸出

には銅塊加熱時間を長くする｡

3.製 から焼鈍完成まで一貫して赤材放いとし､あ

る一定温度以下にほ製品の温度を下げない｡

4.等温焼鈍を行い､冷却は極めて徐々に行う｡

(1)潮田発 所(55,000kW〕高圧ダービソ､-,･-

クーシャフト

使局銅塊ほNi-Cr-Mo銅25t,果皮重量14･5tで､

胴径930皿m,全長6,500mmのものである｡砂症､ゴ

rスト及び白点に対しては万全の策を

高圧タ←ビンロrターンヤフト(潮冠55,000kW)材朴試験端果

Result of MaterialTest for Ushioda's P.S.Turbine Shaft

じた｡殊に白点

>80.0

86.0

84.2

87.6

64.9

60.8

規格

T側



第28図JL潮田

Fig.28.Result

タ ー ビン ロ
ータ ーシャ フト完成品の超音波拝傷の

Of Super-Sonic Test Turbine Shaft

欝29図川崎製鉄ターボ発電機シャフト(焼入植冷直前)

Fig.29.Turbo-Generator Shaft

に関してi･ま極度の注意を払い､加工各工程毎に胴部及び

両軸端に於て破断試験を行いその有無を確めた｡ト第27図

は荒削中のローターシャフトである｡

第3襲(前頁参照)ほ完成後の材料試験成置を示し､

第28図は起首汲探傷器による検査結果を示したもので何

れも優秀な結果を示した｡

(2)川崎製鉄納12,500kWターボ発 機軸

使用鋼塊はNi-Cr-Mo銅25t,果皮重量13tで､胴

径750皿m,全長6,5001℃m のもので〔1)と同様各工

程には十分な注意を払って作業した｡

第29図は煩=入ぎ由冷直前のところを示す｡

特 殊 鍛 銅 品

(1)非磁性銅

大型ターボ発電機軸に取付ける高抗張力非磁性70ロテ

クトリソグは今までに数多くの完成品を出しているが､

昭和27年度に於てほ潮田55,0001くW用の大物品で､

従来の作業方法に更に改良を加え､弟4表をこ京す如き機

械的性質を有する優秀なものゝ完成をみた｡

文一方では100,000kW用のプロテクトリングをも襲

作中で､この種材

で我

のものとしては超記録品で､現在ま

に於ては例をみない最大寸法のものである｡大型

ターボ発電機には不可欠のこの種非磁性プロテクトリソ
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第 4 表 非磁性プロ テクトリ ング(潮田 55･000kW用)材料

第35巻 第1号

験結一葉

Table4.Result of MaterialTest forNon-Magnetic Protect Ring forUshioda'sTurbo-GeneratorShaft

第 5 表 大 妄塾 型 用 鋼 梧 準 化 学 成 分

Table5.Standard ChemicalComposition forI)ie Bloekof Large Dimension

グはその殆どを輸入に依存している現状で､今回完成を

みた55,000kW 用のものはひとり日立製作所のみがな

し得るところである｡

(2)耐 熱 鋼

ガスタrビy翼材用耐熱鋼としてTimken鋼の鍛造に

成功し､引続き専盤用として､Ni16,Cr16,Mo2%銅､

噴口輸用として18-8Ni-Cr鋼で何れも 釦Okg銅塊

までのものを試作した｡高合金鋼大物品の製造は∠持にガ

スタ∴-tごン材として､今後大いに要望せられる機運にあ

り､日立製作所に於てほこの種大型の耐熱鋼部品の研究

を重ね以て斯界に貢献せんものと努力している｡

(3)塾 用 鋼

従来型用鋼としては､Ni-Cr-Mo鋼が多く用いられて

いたが､Ni節約のためにMn-Cr-Mo銅に関する研究

を進め､種々検討の結果前者に比し遜色を めないもの

が製造出来ることが解った｡大型々鋼として推奨される

両者の成分･を第5表に示した｡文中小物にあってはCr-

第 6 表13%Cr 鋳 鋼 の

Mo級の鋼硬を適用することも一つの行き方である｡

(4)大型ベアリソグレース材

ベアリソグ鋼第3種(JIS=SUJ-3)によるベアリソグ

レースは介在物少く清浄度良好なる鋼を選び､完全球状

化焼鈍を行っている｡これは煉割を防ぐと共に､使用中

の破壊を防止するのに極めて有効である｡

鋳 鋼

Cast SteelProducts

水草ならびにダービy関係の作業量増大にともない､

日立製作所水戸製鋼郡ではそれら鋳鋼品の製作が急激に

増加した｡特に水卒園係では不鋳鋼の使用箇所が多く､

大型不銃鋳鋼で記録的な製品を連続的に製造した｡この

ため大型特殊鋳鋼鋳造設備の充実を計るとともに溶解設

備としては新稼動の 20t 気炉を含み､塩基性 気炉

だけで50t鋳込まで可能となった｡また特大物の熱処

機 械 的 性 質

Table6,MechanicalProperties of13%Cr Cast Steel

24.4

K 578

K 587

K 593

23.2

27.4

22.8
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第30図13%Cr鋳鋼黎 ラ ン ナ ー ボ ス

Fig.30.RunnerBossMadeby13%CrLCastSteel

第31図 フ ラ ン シ ス 水車 ラ ン ナ

Fig.31.Runner of Francis Turbine

理作業を正確にするために､大型重油熱処理炉を設備し

た｡特殊鋳鋼ロールの 造も順調に行われており最近で

ほ特殊な成分による高硬度ロrルの鋳造に成功した｡

以下昭和27年度の日立

ついて概略を述べる｡

水 董 用 鋳 鋼

(1) カプラソ型水

作所水戸工場の主要製品に

亡】

ランナーブレード及びボス

耐蝕性を有しかつ強度の高い材質として13%Cr

鋼が一般に伺いられるが､大型品になると

技術を要するもので､溶鋼の

造上独特の

型への侵透を防ぐための

特殊な塗料､酸化膜混入を防止するための湯口及び堰の

方案､優秀な衝 値をうるための特殊急冷法などは永年

の研究と経験とにより確立しえたもので第30図i･ま､

重量25,0胴宜gのランナーボス鋳放しの状態を示し第占

表(前頁参照)は最近製造した13%Cr鋳鋼の機械的性

質を示す｡

(2) フランシス塑水中ランナー

7k草の出力に直接影響をもつ重要な製品で羽倶面の平

滑度､クリヤランスなど祷放し寸法が極めて正確でなけ

第32図

Fig.32.

第33図

Fig.33.

大型鋳鋼 品
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Pouring of Large Sized SteelCasting

ベルトソ水車用バケ ット圧潰試験

PressingTestforBucketofPeltonRunner

第34図 r ド ル 胴

Fig.34.Needle Cylinder

ればならない｡第31図に示すものは外径3,600mm¢,高

さ1,700mm,鋳込葛量42,0001唱を有する超大型のラ

シナ←である｡なお而掩封生を する場合には13%Cr

鋼で製造している｡第32図は上記ラソナーの鋳込状況

を元す｡
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第35区I

Fig.35.

高8三タ'- ビンケー･シ･ング木型

Pattern of HighPressure Steam

Turbine Casing

第36図

Fig.36.

ケ ー シ ソ

Moulding of

グ鋳型作業

Steam Turbine Casing

第37園

Fig.37.

■■･･･････････.350

高圧タ･- tぎン ケ ー シ)/グ

Casing of High Pressure Turbine

第35巻 第1号

第38図~ s70mm¢ ロ

Fig.38.870mm¢Roll

ー /レ

(3).カプラソ型7k草バケット

ペルトン型水草のバケットもまた高度の耐蝕性を要す

るもので､Mn銅､13%Cr銅などに特殊な熱処理を施

して使用している｡第33 ほ製品をプレスにより圧潰

試験をしている所を示している｡

(4)パイ プ題

鉄管弁 係品､スパイラルケーシング､スピードリソ

グなどで大型のものを数多く製造しているが､いずれも

水圧品なるため造型､溶執こ特別の注意を払っている｡

第34図は舞込重量35,5001くgのニrドル胴の鋳放し状

態を戻す｡

タ ー

ビン用鋳≡嗣晶

高温高圧悶部品としての含Mo鋳鋼は蒸気クーピソ用

として広く採用されており Cr-Mo 銅も試験期を脱し

た｡最近製作した55,00nkW タービン高圧ケーシング

の鋳造の一例を第35～37医けこ示す｡これほ､鋳込重量

26,000Ⅰ唱を記録し､試験水圧351唱/cm2 である｡

特殊鋳鋼ロ ール

鋼材圧延用prルとして特 鋼ロールはすでに定評

を得ているが､最近ほ更に高硬度のものとして､特殊成

分の 加､熱処理作業の改善により着々その成果を挙げ

ている｡第38囲は外径870mm¢の大型ロールを示す｡

鋼 製 炭 鉱 重

才の進歩に伴い､採炭量ほ増加し石炭輸送

設備も次々と改良されつゝある｡日立製作所戸畑工場で

ほ､切羽蓮 機として､H型ダブルチエソコンベア､長

翼型コンベアチェソ等を製作し､･優秀な成績を収めてい

る｡更に､鋼製炭鉱草の草輪及び連結器の製造について

は､既に二十 年の輝かしい製造歴史を持ち､優れた機

能と酷使に耐える使用実績によって､全国の炭坑､鉱山

に真価が認められ､製作数量も全国需要量の大半をしめ

ている｡最近歩き坑保安規定によって､炭事の連結器の引

張試験を行い製品の良否が検定されているが､日立製作

所の製品は常に優秀な成績を嘉している｡革輪の材質､

互換性についても､常に十分な検討を行った上製造され

るので､日立製作所製蔀章釦ま全国需要者の信

うけている｡

と裳讃を
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第39図 炭車連結器及びプ レ
ー･こ/車輪

Fig.39.Coupler for CoaICar and PlainWheel

第40図

Fig.40,

車 輌 用 鋼 部

Cast SteeIParts for Rolling-Stoclて

第41国 電 気 用 鋳 鋼 部 品

Fig.41.Cast SteelParts forElectric Machinery

重輌用及び電気用部品

復興に､海外輸出に､最近各種交通楼仁黒の整備は

目ぎましいものがある｡乱立製作所の各種軍韓ほ､質量

ともにその優秀さは定評があるが､軍部用部品について

も優秀な信 性のある部品を製造している｡その製造法

ほ特殊の技術を要するので､一般

のが多く､戸畑工場独特の

で賀讃の的になっている｡又

ほ製造国難なも

としてその技術は

気機関 電車の直流

著聞

動

機に用いられる枠ほ､一般鋳鋼品に比して磁気紙性質をこ

製造に高度の技術を要する｡日立製

ける 日立二枚術の成典

作所では

351

磁性が均一良好であり､機械駅頭度も十分で

あることを目標として､長年にわたり襲鏑方法および鋳

造方法を鋭意研究L､

る｡主な

秀品の量産を行うに至ってい

晶としては､ボギー側杵､融承､台車の召穫

製品､電動機の枠等である｡

球状黒鉛鋳鉄品

Nodular Grapllite CastIron

1947年英 のH.Morrogb氏が鋳鉄熔湯にCeを添

加する事によつ 鉄組緻中に現われる黒鉛を球状化し

て､所謂球状窯鋪鋳鉄(延性鋳鉄ともいわれる〕を得て､

その性質が普通の鋳鉄に較べて､劃期的に優秀である事

を発表した｡次いで米国InterI-ationalNickelCo･の

A.P.Gagnebin 氏等が 鉄熔湯をマグネシウム又はそ

の合金で処理する専により､実用的に 秀な球状黒鉛鋳

鉄を製造し得る事を発表して世界の鋳鉄界に革命をもた

らした｡

日立

満三年､

果､適

法及び

作所亀有工秘こても直ちに研究に着手して以来

日立製作所材料研究担当者の絶えざる努力の結

な鋳鉄成分､添加合金､マグネシウム

材質の諾性質並びに

加法､熔解･

恥院材料の影響等に就い

てほ一応の結論を得た｡なお試作研究と並行して真空抽

出港によるガス分析装置､電子

の新設備により鋳

顕徴弓
､鋳物膨脹放願計等

黒鎗球状化の機構 ほ黒鉛球状化難

易の理庸等の究明に就いて一層の努力を継続している｡

今迄各方蘭で発表された球状黒鉛鈴掛叫

みても､木炭銑等 秀な特殊銑鉄

する論文を

て高価なものを使

用Lなくては延性の高い優秀な球状黒鉛満鉄の安定した

生産ほ望めないとされていた｡併し高価な木択銑を

材料とする限り製品価格が高くなって､この材質を適用

し得る分野が蝕めて限られたものとならぎるを得ない0

そこで日立製作所でほ此処一年間に亘り安価な材料を使

印して 秀な球状黒鉛鋳鉄を造るべく全力を傾注した結

凪木沢銑を使用したものに劣らない私儀秀な機械試験

伯を持った球状黒 鍬 用的な価格で供給し得る段

階に達したので､鼓に木材質の

品の一部を 介する事とした｡

性質の概要並びに試作

既にこのものは､日立製作所製晶の㌦一部のものについ

て､使用状態に放ける盲 瑛象を研究しつゝある賓を附言

する｡

球状黒鉛鋳鉄の種類

球状黒鉛鋳鉄ほ熔解地金の成分ノ之び性質や､添加する

マグネシウム合

性質及び組繚の ものが

類及び量等によって種々の機械的

造し得られる｡これを組織によ

って次の如く分顆する専が山菜る｡
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第42図

Fig.42.

パーライト､セメン∵タイト型球状黒鉛鋳鉄の顕

微鏡写真(ピクリン酸アル=･･-ル腐蝕×100)

Microphotograph of Pearlite･Cementic

NodularIron(×100)

第43図

Fig.43.

パーライト型球状黒鉛鋳鉄の顕微鏡写其(ピク

リン酸アル=･■-/レ腐蝕 ×100)

Microphotograph of Pearlite NodularIron

(×100)

第44図

Fig.44.

パーライト､フェライト型球状黒鉛鋳鉄の顕微

鏡写葺(ピクリン酸アル=r･-ル腐蝕 ×100)

MicrophotographofPearlite-FerriticNodular

Iron(×100)

.
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■b

ト型球状黒鉛鋳鉄の顕微鏡写其(ピク

リン酸アルコール腐蝕 ×100)

Fig･45･Microphotograph
of Ferritic NodularIron

〔×100)

(1:)パーライト､セメソタイト型(第42図)

パーライトの地の中に球状黒鉛及び一郭に遊離セメソ

タイトを混じた組織で､この組障のものはC%やSi%

を低くしたり､Mn%やCr%を高くしたり或ほ冷却速

度を早くした時に生じ､かなりの抗張力ほ有するが硬度

が高く延性がない｡

(2)パ←ライト塾(第43図)

パーライトの地の中に球状黒鉛を有する組 で､抗張

力が極めて高く且つ或る程度の延性を有する強執なもの

である｡

(3)パーライト､フェライト型(第44図〕

パーライトの地の｢如こフェライトに取囲まれた球状黒

鎗を有する組

銑

でブルrアイ組織とも云われる｡優秀な

を使用するか又は最高の熔解技術によって鋳造のま

ゝでこの組織が得られる｡抗張力が高く且つ相当の延性

を有する材質のものである｡

〔4〕 フェライト (第45図)

フェライトの地の巾に､球状黒鉛を有する組織であつ

て､優秀な銑鉄と熔解技術とによれば 享造のまゝで殆ど

フェライト地のものが得られるが普通は(2)と〔3)の

ものを 当に焼鈍して造る｡

以上4種の中普通実用iこ供せられるものほ(2),(3〕,

(4〕のもので(1)のものほ特殊な場合に使用され得るも

のと考える｡

球状黒鉛鋳鉄の諸性質

〔1)緩械的性質

前記4種 のものは前述の如き特長があるがそれらの

化学分析並びに機械的性質の例を第7表(次頁参照)に

掲げる｡表から明かな如く抗張力が高く､延性も大であ

って､崇心可鍛鋳鉄以上の材質のものゝ製造が可能であ
●
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第 7 表 化 学 成 分 及 び 磯 城 的 性 質 の 例

Table7.ChemicalAnalysis and MechanicalProperties of Various Type NodularIron

極 深 熔解番号

化 学 分 析 倍 (%) 横 磯 試 験 倍

T･CIsilMn
P S

抗張力 伸び ブリネル

(kg/mm2)(%)硬 度

′ヾ･- ラ イ ト･

セメンタイト型

パーライト型

パーライト･

フェライト型

フェライト型

M-43

M-308

M-340

M-331

M-335

M-181

M-232

M,･---273

M-327

M-329

M-353

Ⅳト359

M-363

E--18

E-31

(2)耐磨莱毛性

耐磨 l

3.18

3.67

3.22

3.68

3.42

4.11

3.55

3.50

3.50

3.48

3.80

3.97

3.76

3.74

3.86

2.31

2.05

2.22

2.11

2.29

2.85

2.60

2.70

2.44

2.13

2.35

2.25

2.46

2.76

2.04

0.40

0.24

0.32

0.20

0.22

0.24

0.26

0.24

0.44

0.34

鉄に比較して遥かに優れている｡西

原式滑り転り磨耗試験機による試験の結果では球状黒鉛

鋳鉄の同種磨 及びSK-7右如こ対する異種磨耗とも普通

鋳鉄に比して磨耗量が半分以下であった｡

(3)疲 労 阻

小野式疲労 験機によって繰返し回転曲げ疲労試験を

行った結果によると黒鉛球状化のよいもの軽症労限が高

く大体の黒鉛が球状化していれば24kg/mm2以上の疲労

阻を有する事が半りった｡大体抗張力の40%･位の価である｡

(4)耐 熱 性

普通鋳鉄に較べて遥かに優れている事が実験的に確め

られた｡繰返し加熱による酸化が少く､生長も遥かに少

ない｡

(5)熱処理性

黒鉛化 焼鈍は可≦ 鉄に較べて遥かに容易である｡

入及び煉戻による調質が可能であって､これによって種

々の組緻及び機械的性質のものが得られる｡なお表面焼

入による表面硬化も可能である｡

(6)鋳 造 性

普通鋳鉄に較べて収縮が大きいので引け巣が生じ易い

のであるが､抑揚等によって湯の補給を十分考慮すれば

完全な鋳物が製造出来る｡機械的性質は鋳鋼に近いもの

0.112

0.112

0.065

0.113

0.064

0.095

0.085

0.138

0.102

0.127

0.112

0.111

0.097

仇091

0.094

0.041

0.030

0.042

0.039

0.030

0.032

0.036

0.033

0.032

0.036

0.030

0.029

0.027

0.034

0.036

0.029

0.031

0.035

0.027

20.0

20.5

24.0

18.3

19.8

229

197

229

197

197

であるけれども熔融温度が低い為､鋳造が容易で砂の焼

付きがなく 肌が綺麗で､複雑な形状のものも鋳造出来

る｡又可鍛鋳鉄ではⅢ薬ないような肉厚のものも

来る｡

(7)肉厚

造出

肉厚の増加による諸性質の低下が､普通鋳鉄より少な

い｡肉厚部の中心ほ牧桁により粗らな組掛こなり易いの

で､凝固時に於ける湯の補給を十分に行うようにすれば

中心部の性質の低下はなお少なくする事が出来る｡

第46図 ブ レ ー キ ド ラ ム

Fig.46.Brake Drum

ニ`鮭秤=■j
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第47図

Fig.47.

巻 上 磯 ド

Drum Of Winder

第48図

Fig.48.

ギ ヤ ー ケ

Gear Case

第49図

Fig.49.

ク ラ ッ チノ､ウ

Crutch Hausing

シ■ ン グ

球状黒鉛鋳鉄の用途

前述の如く種々優れた性質を有しており､鋳鋼に近く

可鍛鋳鉄よりは優れた機械的性質と普通鋳鉄に近い鋳造

性とを兼ね有する新らしい鋳造材料として極めて広い適

用範囲を持ち得ると考えられる｡なお耐熱性や耐磨耗性

の良好な特性をも併せ利用する時は著しい製品の性能向

第35巻 第1号

第50図 ギ ヤ

Fig.50.Gear

第51図 カ バ ←

Fig.51.Blind Cover

第52図 ク ラ ンク シ ャ フト

Fig.52.Crank Shaft

第53図 ガ ラ ス モ r ルド

Fig.53.Glass Mould
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第54図

Fig.54.

キ ャ タ ピ ラ ロ ー ラ ←

Rollers of Power Shovel

第55図 ト グルレバr､べルク ラ ンク

Fig.55.ToggleI.ever,BellCrank

第56図

Fig.56.

レ ア ー ホ イ ー ル ノ､ブ

Rear WheelHub

上になるであろう｡現在の原価で直ちにこの材質に置き

換え得ると思われるものに次のようなものがある｡

(1)鋳鉄で造るには一寸危険であるためをこ止むなく

薦銅製としているもの｡

(2)

の｡

銅で造るには形状が複雑すぎて 造困難なも

(3)可鍛鉄で造るにほ肉が厚すぎて班銑部の出るよ

うなもの｡

第57図 シリ ン ダ ー ラ イ ナ ー

Fig.57.Cylinder Liner

第58図

Fig.58.

コ ネ ク テ ィ ン グ ロ
ッ ド

Connectir]g Rods

(4)特殊な合金鋳鉄で追っていたようなもの｡

(5)銅板を熔接して追っていたものゝ一部｡

(6〕鍛造品の一部｡

荷儲強剛こ較べて延性はやゝ劣るけれども鋳肌カ

る為､削り代を鋳鉄並に減少し得る事によって素材

重量の減少と加工費の減少を同時に行い得ると云う専は

非常な利益であると考えている｡又特殊な使い方として

農器具中例えば鋤先の如く表面は白銑化せしめて耐膀素毛

性を大にし内郭は球状黒鉛粗相忙して大なる敵性を有せ

しめる萎も批来る｡今後､原動機､産業機械､草細､農器具

等の部品にその応用範囲を急速に拡大して行くであろう

次に研究試作した例の一部を列挙すると､第4`-58図

の通りである｡

なお日立製作所戸畑工場に於てもこの球状黒鉛鋳鉄の

開化の研究をつゞけており､可鍛 鉄にてほ実施不可

能な肉厚の鋳物､強度を要求される自動車 晶及びリソ

クチエ･ト∵ソ等にこの球状黒鉛鋳鉄を適用し好結果を得て

いる｡
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而頂集合金鋳物としては､市販の大部分はニッ

量に含有する特殊鋼であって､高価で而も
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ケルを多

が酎難で

ある｡日立製作所ではニッケルの代りにクロームを主体

とする高クローム耐熱鋳鉄を創製し､T･H･W.の名称で
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Fig.59.
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普通鋳物と T･H･W･の成長曲線

TheGrow Curve Of theCommon Cast

Iron and T.H.W.

第60図 耐熱鋳鉄鋳物(T.H.W)

Fig.60.SeveralKinds of Articles Made from

T.H.W.Casting

製造を行っている｡T月･W･の特性を挙ると次のように

なる｡

(1〕900-9500C の高温に於ても酸化が少く､高坂

度を維持し磨耗が少ない｡

(2)900～9500C の高温操返し加熱をうけた場合､

鉄は次第に膨脹するが､T･H.W.は膨脹が殆どな

い｡第59図に普通鋳鉄との比較図を示す｡

(3)約郎00Cで適当な熱処理操作を行うと､硬度むま

低下し切削可能となる｡更に850～9500Cの再加熱によ

って硬度をあげ得る｡

(4)鋳造性が良く､価格が低廉である｡

T･H･W･の主な用途は､硫化鉄鉱の焙焼炉に使用する

ラップルテrス､澄炭用ポット､炉用ダソパー､ケー∵シ

ソグ火格子等用途頗る広く､それぞれ優秀な性能を示し

ている｡第`0図は耐熱鋳物の例を示す｡

特 殊 鋼

YasugiSpecialSteel

ベレタイヂング法のエ業化試験設備による基礎的研究

製鉄界に於ける劃期的技術として､欧米各国に於て今

日なお莫大な費用をかけて工業化試験の段階にあるのが

このベレタイヂソグ法である｡この方法ほ､従来一般製

鉄所では鉱石予備処理法としてほ焼結法が探られていた

が､製造原価の割高と

その為に気孔

を超えて熔結現象を呈し易く

くなること及びファイアライト等の

難還元陸生成物の為燃料比が多くなる の技術白勺行詰り

を打開する為研究されて来ているものである｡然も倍､

我国にほ貴重な製鉄資源として莫大な砂鉄及び硫酸澤が

あるが､この飛

法の我国独特の

∴
･
･
･
.
‥
.
･
､
.
■
∴

■
･
∵
､

∵

的な活用の方途ほこのペレタイヂyグ

に大きく左右されるものである｡

-
､

舶血=脇めイ狛

第61図 添加水分と Pellet の強度との関係(乾)

Fig･61･Relation between Strength and Added

WaterinPellets
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第63図

Fig.63.
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給鉱速度と PelIet の鑓度の関係

Relationl〕etWeen Feeding Velo.all(l

Crushing Strength of Green Pellets

きでは､山 地方魔の我国最高の品眉を有する

砂鉄を葛として､各托特殊鋼を製超し.ているか､その初

期段階に於ける木択銑乱造にこの方法を斯脚こさきかけ

fijし､数年前より研究を続けて斗ミたが､26年度工業

化補助金の~交付も子注て､飛躍l紬こ発展し､27咋6ノ｣故Iq

最例の本法工業化試験設備か完成した∪今その概括的な

機械配置を示すと次の通りであるL

磁

蹴

選
〓
砕

＼
磯

斐/ーン混練機->約款機→1i;111ingりrum→璃桁川機1

木船紬瑚-∫■←情粗か
lガ

_~-ぺ†

この各々について基礎研究を子-_戸ったか､その･部とL

て放1Iling操作に放て述べると､Pelletの此度にノ之はす､

水分､ 鉱速度､傾斜度及び[叶仮数の小､推計論=煩こ有
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第6′i図 う±凪韓と燃焼上一早速度と の閑併

Fig･6∠1･Relこ1tionl)CtWeen Air,Mixed Carl_)On,

and Muv･illH Ve!ocity of Burrlil唱Zone

′＼■さこ差の認釣ら木工げ購､ノ巨う∴給紙速蛙､傾斜度であつ
て､州江湖ほ頻Y川にほんし■Jこてあったが瓜_窒とほ大きな

闇偉ほ点いことむ知った｡前.テJ_三関｣二についての実験結

黒ほ第`l,`2,`3図のjかプでぁる.=ノ父焙焼炉ほl二1燃式

かと撚煉※式炉榊~柑に就いて研究Lたが､その中前者

に就いて､焙粗銅塵､情眈胆几燃料汗憤L封二_大きな関

係のふる送風量と混合扶富㍉-1二､燃軌常明_t二昇速乾のl英係

を示すと第山国の通りであって湖~瑚率ほ締めて良好で

桝柑.■慨6(J′~C,排日I)elletf,L▲.し度は殆ど常j■～,,;.であった｡

そ町仙膨大な研究を打っているが､この完成による木

択及び帆如1駐巾ト1/牒瀾ほ木損銃ヽ引いてはこれを原料

とす石鯛罷甜胴珠鮒叫捌腑珊汗と品質の向Lに大き

な影性シシこえると｣-1さに､破い_腺鉄柚こその先制押｣~貞献を

黒すものといしこられている.ノ

鋼中ガス 分析に就て

雲仙地加仁の砂鉄より/i造られる高級特殊鋼ほ､その性

能か→職場朝一恥こ比し優れていることは一昔エり知られて

いる■け1▲一三である_･而Lてその慢寿件の㈲状は境.氾にある

かに点上〔～L､.憬ヤ.ル仕ら′巨てしl/､ムカー寸土来イ叫である.｡

そ(7一沫沌~f=∫ノガ〔.説とし-て∴‡イ｣カ1叫影彿かある｡然し､

レt､ト雄)~ガ1分科サデrダ1ンもって川｢糾､ルニその鋼ゞ壬の良

._†fを.て鉦う上く〕にi･tた､な.トト桐榊〕他がある､.

第65図は本舗究口的な辻止寸う差げ-一一仙として､新設
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第66図

Fig.66.
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ガスの･抽出量と抽出時間

Relation between Extracting

Extracted Gas Volume

の関係

Time and

第65図 真 空 熔 融 装 置

F言g･65･1Vacuum Melting Device

された真空熔融装置を示す｡本装置ほ従来の同種装置に

比し､装置そのものが簡素化されている計りでなく､取扱

容易で再現性に富んでいる｡即ち装置内を10-6mmHg

以上の高真空とした後､タンゲステン線をヒーターとし､

モリブデソニ重円筒より構成された特殊加熱炉中の黒鉛

相場内で､所要温度(400～1,8000C)に試料を加熱熔融

し､各温度で抽出されるガスを､水銀拡散ポンプ及び噴

出ポンプを併用して､一旦ガス溜巾に神集する｡試料巾

第 8 表 試 料 の

Table.8.Analyised

のHゴ,0ご,N2等のガスは､黒鉛相場中で､各々 CO,

COヨ,H2,Hヱ0,Nコとなって発生するが､これらのガス

を各々の吸収剤､即ちH竺0はP205,COヨはKOHに

吸収させ､この際生ずる H望0 を再び P望05 で除く､

又H2,COは450～500■つCに加熱したCuO中で酸化さ

せて Hゴ0,COゴ となし､これらを前記同様にして吸収

させる｡上記の各操作毎に附属の廻転式マックレオード

真空計で､その真峯度を測定しておき､水銀柱の高さの

差から､予め作製せるグラフより､そのときのガス容積

を知り､同様に気圧､ブラソク及び試料の重量比等を補

正算出して､各種ガスの含有量を決定出来る｡

第``図は1･5000Cに於けるガス抽出量と､抽印時間

との関係の一例を示し､第`7～占9図は､各ガスが吸収さ

れる状況を調べたものである｡試料より抽出する時間ほ

10～15分でよく各ガスの吸収時間は約10分位で､殆ど

吸収されることが知られる｡

第8表は本装置による分析例を元したものである｡表

分 析 結 果

Results of the Specimens



昭和 27 年慶に於け

1
.
､
.
十
･
二

＼
.
∵
.
∴
＼

第67図

Pig.67.

へ
■
書
こ
恕
ぷ
卓
二
竃
で
笥
苛

第68図

Fig.68.
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第69図

Fig.69.
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CuOのⅠもCO酸化時間と酸化率との関係

RelationlletWeen Oxidized Ratio and

Oxidizing Timeof H3CO hyCuO

によれば､砂鉄系の刃物鋼ほN竺が最も少く､ために全

ガス量は低い結果となり､0と,Hヨ共に大差ないが､ガ

ス含有量は､試料の生れ､ 鋼法忙よって異るのみなら

ず､同一鋼種に於ても試料の履歴､採集位置及び抽酎温

度による変化が考えられ､これらの

は目下研究中である｡

ついて

る 日立技術の成果 359

コンテーナーライナーの製造研究

日立製作所安 工場の主製品ほ従来比較的小寸度の棒

鋼が主であったが､戦後の特色として大型製品の受注が

漸増した為勢い鋼塊の大いさも大きくなり､その阪扱い

について種々貴重な体験を得た｡その中､神戸製鋼所門

司工場より受任したコソテーナrライナrは高合金鋼の

太物製品の好例であるのでこゝに紹介する｡

製品ほ熱間の押出作業に使用されるものであるから､

この種作業に最も適した､日立製作所安来工場のHDC

(高タングステソ､クロム､バナジウム鋼)を選び､鍛造

比を考慮した大型銅塊を素材に使用した｡この鋼は強敵

性と同時に大なる病焼屈性を有し､高温度に於ける耐酸

化性も大きく広く裳用されている｡

作業に当ってほ特に燥割及び煩入後の歪を防止するた

めに､加熱並びに冷却速度､燦入方法等をノ 重に決定す

る必要がある｡このため先行実絶として製品の約1/3で

相似のモデル2箇を作製し､焼入温度､冷却速度を変え

て変形率､質量効果､脱尿量､硬度及び組織等を調査し､

その結果に基いて本体の作業方法を推定し確実な見透し

を得た｡

この操作の中で最も苦心を要したのは､焼割防止であ

る〔〕粗材の徐熱徐冷の励行ほ勿論過去に於ける研究調査

の文献を参考にして､燐入温度､冷却油とその循還装置

渦中の浸猿時間等すべての条件を調整し､同時に要求さ

れた製品硬度を維特出来るよう配慮した｡モデル2箇に

ついての実験がほゞ予期通りの結果を放めたので､次い

で製品の作製に移った｡

机材ほ大型鋼塊を水圧機によって鍛造後適当温度で焼

鈍したもので､所定の煉入温度に するまではつとめて

徐熱するよう心掛けた｡焼入に使用する油槽は製品の大

いさを顧慮して油量を十分多くすると共に､冷却能を増

すために!特別の装置を設けた｡

粗材ほ臼硬性のある鋼であって､本来は渦中煉入で硬

化するのであるが､製品の重量が大きく､従って熱容量

も大きいので､直接油に入れると油が炎上し､危険であ

るほかりでなく焼人効兇を減殺することが予想されるた

g
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第70図 コ
ンテrナラ イナrの形状寸慶

Fig･70･Shape and Dimensionsof ContainerLiner
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第 9 義 塾 処 理 前 彼 の 寸 匿 変 化(mm)

Table9. Changein Sizel)ue to Heat Treatment

第10 表

TablelO.

品 仕 上 稜 の

SurfaeeIiardness(Shore)

表 面 硬 変(シ ョ ア
ー)

of Finished Produets

め､先ず特殊処理を施した後油冷し､適当な温度まで降

下したら油から引上げて空中冷却を行い､引続き加熱炉

に装入して焼戻を行った｡焼戻ほ高温衝撃価(執性)を

増大するに適当した温度を選び､ もあまり祀度を減じ

ないことが必要であったが､製品の硬度は要求された以

上の値を示し､耐摩耗性大で長期の寿命を期待すること

が出来た｡

熱処理後の粗材について各種の測定を行ったがその主

な結果は次の如くである｡

(1)焼割の発生が皆無であったこと｡

〔2)熱処理による変形は僅少で､仕上加工にほ支障

がなかったこと｡.

(3)醸さはショアrの59～61の範囲で､製品箇々

の硬さは概ね均斉であり､何れも質量効果ほ殆どなかつ

た｡粗材は熱処理後旋盤によって加工仕上され､最終検

査に合格して発 した｡

現品の位悶結果については､後日発注元より連絡があ

り､満足すべき蚊 を収め好評を博していることを知つ

た｡即ち他社製晶では､旬日を経ずして廃却となるもの

が､木製品では連続約5箇月使用し､100t

品を造ってなお些かの磨耗も見られず､その

に於てヰ測することは

Uり
抑の余

命

かしいとのことである｡

は現状




