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〔ⅩⅩⅤ〕鉄 鋼 製 品

IRON ANDSTEEL PRODUCTS

概

鋳物や鍛圧品

説

Introduction

後急速に精密度の高い物を要求され

るようになり,従来鋳造品または鍛圧品はある柑度の塾

を作るものでこれを工作機械で仕上げて製品とすること

が通念とされていたが,今日では鋳造品や鍛圧品をその

儀製品として使用する時代に移りつゝ有り工場の機械イニ

は各社競って行われている状態である｡

日立製作所においても鋳物製造工程の 械化が積極的

に推進された∩これについては前半度アメリカ鋳物協会

が編集した｢鋳物の多量生産と機械化.｣の技術映画の輸

入に学ぶところが多大であった｡通産省の指導と好意と

をこゝに深謝する次第である｡日立製作所7k戸工場に設

置したSandslingerおよびSpeed mullerほ作業能

率を著しく向上させた｡

ダクタイル鋳鉄ほ試作の時代を過ぎて,各方面の実用

に大いに採用されつゝあり,その他普通鋳鉄の分野にお

いては,精密鋳造の技術が劃期的にとり入れられつゝあ

る｡

日印鉄管継手の捻子切作業は1箇当り6秒であったが

これが3～4秒に短縮された｡さらにThread rolling

の研究が進められている｡

特殊鋼については,本年新しく日本観格(JIS)が制定

された｡日立製作所においては幾つかの独自なる新銅稽

を生んだ｡これらの中には前年度設置した六段冷間圧延

機によって開拓された分野があり,たとえばYHB鋸匁

材ほ驚異的な需要をキャッチした｡

鍛銅界においては佐久間発電所用発電機シャフト粗材

を電気炉による65tの鋼塊を基にして作られ,これほ平

炉閉止後における記録的製品となった｡特殊鈍鍛鏑焼入

ロールの製造技術は一段と向上し チルドロールの分野

を急速度に蚕食しつゝある｡

電磁波探傷およぴレントゲン線探傷により,鋳物,

鋼および圧延品の店は機械工柑こ入る以前に発見される

時代となりつゝあるといえよう｡

異心可鍛鋳鉄製晶

Malleable CastIron

黒心可鍛鋳鉄の大型品機械化鋳造設備について

日立製作所深川工場においてほ,早くより四輪日動弔

および三輪自動車の大型部品の鋳造設備の合理化を計画

していたが,最近砂処理,造型,運搬などの 装置を綜
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第1図

Fig.1.

レビヒ77イヤ¶

機械化鋳造設備配置図

Layout of Sand Preparation and

Casting Equipment

合した機械化鋳造設備を完成した｡その特長として,完

仝な 型を造るために能率的で性能のよい各樗造型機を

佐郡したこと,枠込め作業に必要な枠および定盤の返造

を円滑に行うために,鋳型輸送,注湯,塾ばらし枠返迭

などをおのおの1組の造型機に専属させた箇別方式を採_

用し,鋳空持少および製品の注湯後の処理,肌砂,裏砂の･

完全処理を一括Lた綜合処理方式とし,この両者を組合~

せたことがあげられる｡木設備を対象とした製品は,製

品墨壷20kgより60kg程度の枠込鋳造品であり･最大

の製品においてほ注湯後の鋳型総重量ほ約500kgであ

る｡こカーしらの製品は多品種にわたるのみならず,一品程

の生産数量が相当に大であるため,設備は量産形態とゝ

もにかなりの融通性を有L-ていなければならない0先に

本誌に紹介された日立製作所桑名工場の連続式機械化蕗

造設備ほ,この点においてもすぐれた様式で,本設備に

おいてもそれと同様の考え方をしている｡

本設備の大要を述べればつぎの通りである｡

上型および下型の各専用造型棋によって造られた鋳型

ほ申子を納め,上下両型を車輪附定盤の上で組合せて･

輸送台レールに乗せて送り,順次ならべられた鋳型への)
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欝2図

Fig.2.

機 械 化 鋳 造 設 備 の -一

う郡

Mechanized Casting Facilities,Partly

Shown

蓮湯ほモノレールに懸垂された取瓶から行われる｡つぎ

に塑ばらし装置により,枠を残し砂および注入製品をシ

ュートに落し込み,枠は定盤とゝもに返送用傾斜レ←ル

'を自重で造型場に戻りつぎの作業にたゞちに使用でき

る｡このような,箇別方式では一定数の枠と定盤は一定

の鋳型輸送台に附属し,連続的に操返L使用される｡箇

別方式の 造設備よりそれぞれのシュートに落ちた砂と

二製品および湯口湯道などはエプロンコンベヤによりシュ

rカまで輸送される｡シューカ(Shakeout Machine)

ほ振動許に一部工夫を加え設計製作したもので,砂の分

~艶,製品の輸送,中子砂塊,焼結砂塊の崩壊防止(鋳型

･砂劣化防止のために必要である)に対し,良い成績を収め
ている｡シェ←カを出た製品は運搬台車によって運搬さ

れ,必要に応じ徐冷あるいは湯口類の折取作業が行われ

る｡シェーカを出た砂ほベルトコンベヤで運ばれ,電磁

＼分離機,砂塊粉砕機,振動舘などを順次通過する間に,

ニ鉄片除去,ダマ粉砕,中子および焼結砂塊の除去,特種
サイクロン集壷装置による微粉の吸引除去などの処理を

J受ける｡これらの処理を受けた砂ほ,バケットエレベー

タ,ベルトフィーダ(BeltFeeder)により,容量50t

~を越える古砂貯蔵ビン(SandStrageBin)iこ貯えられ

-る｡ビンには肌砂用,裏砂用の二つの排出口があって,
テーブルの回転とスクレ←ノ封こより,それぞれの原料砂

~を供給する｡裏砂用砂ほベルトコンペヤ,バケットェレ

-･べ トタにより鋳型紗更生装置(Revivifyer)へ輸送され,

ゝで給水調整されて真砂としてベル1､コンベヤにより

造型場の裏砂ホッパに運ばれる｡ビンから出て一時混砂

機上のホッパに貯えられた砂ほ,他の区劃内の肌砂用新

砂とゝもiこホッパ下の

†混砂機に投入され,

量槽において計量配合された後

どを加えて混絆し,肌砂

･とで調製される｡混砂機から妙技射機(SandBlender)

第37巻 第1号

第3図

Fig.3.

横械化鋳造設備の砂処理綜合装置

Sand DisposalEquipment for

Mechanized Casting

により肌砂貯蔵所に投射された肌砂ほ肌砂輸送時まで貯

えられるが,輸送は1本の傾斜ベルトコンベヤで肌砂輸

送に切換えた裏砂輸送系統を利用し,裏砂輸送と同様に

造彗!場の肌砂ホっパに送られる｡

以上のごとく本設備はすべて簡単な箇々の独立した機

械を綜合したもので,点検掃除に便ならしめ,故障を少く

して高度にその能力を発揮せしめるようになっている｡

また鋳型輸送および杵屋盤の返送には箇別方式を採用し

ているため,べつの造型作業との間に相互の干渉がなく,

箇々にその能力を-ト分発揮できる｡さらに大量の鋳型砂

および製品は綜合設備により運搬はすべて機械力により

積み下Lに便利な配置をとっている｡この結果運搬所要

工数を従来より30%減じ造型能率ほ70-80%の向上

をみており,線型砂の具備すべき性質の向上も著しく,

したがって不良率は低下し量産的な自動車部品その他の

マレブル品の大物を順調に生産している｡

自動壬および自動三輪重用部品

黒JL､可級 鉄は地金の化学成分,溶製,鋳造および焼鈍

法などが相関適し,これらの卓越せる技術と適切な生産

設備を具備して初めて優秀な自動草および自動三輪車用

鋳物として仁掛性を発揮することができる｡

そもそも首動嘩工業ほ量産を目的とする結果,機械餞

率を向上するた鋸こ,これに使用する ほ冶具加工が

行われる関係上,寸法正確にしで切削容易なると同時に,

その材監は追抜にLて,走行時の衝堅,言転勤その他の荷

重に耐える必要かある｡さらに各㌢動葦メ←カの新型車

移行にともなう 変更により品種は多穫多様をきわめ

放単量わずか 50gのコン1､ロールバルブレバーより

60kgのリヤ←7クス几ハウジングにおよぷものがある｡

これらの自動車部晶を日立製作所は薦密なる検査を経て

短納期で供給し,自動蔀工業発展に寄与している｡
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第4図

Fig.4.

大型自動車アクスルノ､ウジングおよび
ギヤ･-キャリヤ

Axle Housing and Gear Carriers

for Automobile Castjng

第5図

Fig.5.

自 動 車 用 ホ イ ← ル ノ､ブ

WheelHubsforAutomobileCasting

第6図

Fjg.6.

自 動 車 消 火 型 部 品

Malleable Castings for Automobile

Parts

第7図 大型自動車用スプリングノ､ンガ←

Fig,7.Spring Brackets for Automobile

Parts

第8図

Fig.8.

｢ウェポン｣キャリヤ用部品

Axle Housing and Cover for

=Weapon Carrier"

第9図｢ジープ｣用ギヤーワヤーおよびプロ:ント

Fig.9.Gear Carrierand Front Hubfor

"Jeep"

第10図

Fig.10.

自 動 車 用 中 型 部 品

Malleable CastingsforAutomobile

Parts(Medium Type)
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ご日動軍部品ほパス,トラックほ勿論特需のウエポンキ

ャリヤ,ジープを初め,ダンプカー,トレ←ラなどの特動

殊車部品三でこおよんで■､る.⊃第4閣～第13国ほその白

第11図

Fig.11.

/j､型 自 動 車 岡 部
[コ

ロロ

Malleable Cast;ngs for Light

Type Automobile Parts

第12図

Fig.12.

輪 車 用 部

Malleable Castings for

Rear･Cてr

弟14図

アig.14.

中 軸 謂 車

Power-Generating

Pulley forRolling

Stock Casting

lコ

ロロ

Auto

第15図

Fig.15.

車 軸 用 高

第37巻 第1号

草部品の一例を示したものである｡称こ第9図のフロン

ト､ブほASTM35018敬(降伏点35,0001b/jn2,伸び

18%)に相当する強度を要求されているジ←プ用部品で

ある0第1咽および卿咽ほ各メーカの新車発表により

民力および積載量の飛躍的向上にともなって設計変更さ

れた各社の自動三輪頚部品の一例を示したものである｡

一般機械用部品

異心可鍛鋳鉄は漸次各工業部門に優秀なる特長を証明

され,鋳鋼, 鉄ならびに各稽合金鋳物の分野を偉観し

て,広範な目的に倖吊されている｡これらの用途の一例

を挙げればつぎの通りである｡

鉄道革葡

←,車軸

物とLてアクスルボ･りクス,ブレ←キシュ

車(第14図)などを初めェヤープレ←キおよ

び蒸気配管倒雇圧継手(家丁5囲)に托し､られている｡

鉱山用錦物にほ の軍幹部慕および軸受部品

(第】咽)を初め,軌条支持臭および坑内カッペ採炭用鉄

桂 金具などに採間されて効果をあげている｡ボイラお

よび機関用鋳物とLてロリカーアーム,ハンドホイ←ル,

泡盛(第17図)および蓋,連接棒(第18図)などがあり,

電気 器部品としての用途も多く,スイッチボックスか

ら絶縁キヤ･ンブにわたっている｡これは中程度以下の磁

場でほ可影貨鉄の強導磁率が磁気回路に有効に使用され

第13図

Fig.13.

圧接手

Air Brake Parts for Roll-

ing Stock Casting

三輪車用シフトフ ォーク貰頁

Shifter Forks for Auto-Rear-Car

Pa†tS

第16図 尻車 悶 垂由受 用 部品

Fig.16.BearingPartsforMining

Car Casting
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第17図

アig.17.

機関車用油壷および蓋 第18図

OilCapand Cover for Fig･18.

Locomotive Engine

連接秤棒および冠鋳物

Connecting Rod and

Cap Castings

第201廻 送電線開キャップおよびストレーン

クランプ

Fig.20.Strain Clamp and Caps for Power

Transmission Fa二iljties

第21図

Fig.21.

製鉄 円 グ レ ←ト
バ ー

Grate Bars for PigIron

Manufacture

るからである｡第20図は送電線用キャップおよぴストレ

ーンクランプであり,また鉄柱および木柱老視用にワイ

ヤ←クリップ,シンプル,アンカースクリュなどがある｡

工作機械用金具にも用いられ,ドリル体,穿岩間ソケッ

トなどの用途がある∴建築備品用のラジエータニップル

ラジエータブラケツト,エレベータ用可動子の要求も多

く,工器具鋳物としての電動工具のインナトカバー,電

第19図 パ イ プ バ イ ス

Fig.19.Pipe Vice Parts
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第22図 酸 素 瓶 キ ャ ･リ プ

Fig.22.Castings Cap for Oxygen

Bomb

第23図

Fig.23.

テ ン ダ
ー

ク リ ッ プ

Mal1eable Castings of

Tenter Clip

第24図

Fig.24.

マレブルポ←ルトおよびナット

Ma】1eable Bolts and Nuts
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第25図

Fig.25.

銃 架 兵 器 部 品

Malleable Castings for Gun-StOCk

第26図 弾 筒 用 替 栓 金 物

Fig.26.Lifting Plug for ShellCasthg

動ホイストの各種部品,パイプカッタ,パイプバイス(第

l,図),ブロックシェルおよび酸 瓶キャップ(第22図)

にも広く用いられている｡運瀬用装置金物としてはべつ

に述べるが,製布用テンダークリップ(第23図)も忘れて

ならない可鍛鉄部品の1つである｡また耐熱用としての

炉材金物の用途も広く各種のグレートバー(第21図)およ

ぴフエールソグなどはこの一例である｡耐蝕性の利用せ

られたものに水道および市街ガス用メインパイプのフラ

ンジ締付ボルトおよぴナヅトがあり20年来広く使用さ

れている｡(第24図)

米国その他では農業用金物(プラウおよぴハローな

ど),公共設備金具(瞬木,ターンバックル,排疎水金具

など)および道路用機械鋳物(ブルーーザ,ミキサ,ショベ

ル,スクレーパ部品など)としての異心可鍛鋳物の用途ほ

さらに広範囲である｡また航空機周および兵器用足廻り

部品としての使用もかなり広く,その強度も米国ASTM

35018級を要求されている｡第25図ほ銃器部品,第2`図

ほ弾筒蕃栓を示したものである｡

8印可鍛鋳鉄製鉄管継手

日立製作所が40有余年にわたる

採入れた鉄管

験と,最新の技術を

手大量生産設備の完成ほ,積極的な品質

管理の導入により,質量ともに優秀な成績を挙げるよう

になっている｡毎日生産される数拾万箇の継手は,伝

ある冶金技術と優秀な設備により,強いこと,洩らない

こと,正しいことなどにおいて,永年斯界の信用を博し

て現在におよんでいる｡

なお,鉄管継手に工業標準化法が制定されるや,たゞ

ちに昭和26年8月,他社に先馳けて第1次のJIS標準許

第37巻 第1号

第27図 8 印可鍛鋳鉄製鉄管継手

Fig･27.Gourd8Brand MalleablePipeFittins

第28図

Fig.28.

可工場の指定を受け,その優

8印グリースカップ

Gourd8Brand Grase

Cup

性を柏付けされた｡

鉄管継手には,エルポ,チー,ソケットなどその他多

くの種類があるが,需要に応じて亜鉛メッキも施される｡

またネジの種類も英国ネジ,米国ネジと二通りあり,そ

れぞれ1/8ケより8ケまでの寸津のものが用意されてい

る｡さらに1箇の継手には,普通いくつかのネジが切ら

れているが,違径ものと呼ばれるものは,それぞれのネ

ジの寸法が違っており,この組合せは多種多様にわたる

ものである｡以上述べたようなことか･ら,実際に生産さ

れる継手の種類は,莫大なものであるが,日立製作所で

ほ需要家の御要望に応えて,各種の継手を取揃え供給し

ている｡

この外,独特の構造を持つ可鉦 グリースカップ

も,No.1～No.7まで製作している｡

日印バルブコック

8印鉄管継手とゝもに斯界に夙にその名声を馳せてい

る製品に,8印バルブコックがある｡その勘､こと,洩

らぬこと,正しいことは,8印鉄管継手と同様に,需要

家より常に賞讃されている｡

白心可鍛鋳鉄製品
White Heart Malleable CastIron

自心可鍛鋳鉄は白銑鉄を熱処理して表面をフェライト

地として内部をパーライトと焼鈍炭素としたもので,現

在でも欧州では大量に製造されている｡肉厚勒ほ製造困

難であるが黒｣ り,蝦付およびメッキ溶接

が容易であるので,薄肉小物製品で上記の処理を必要と
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第29図

Fig.29.

自 心 可 鍛 鋳 鉄 製 品

Product of White
Heart Ma11eable CastIron

第1表 白心可鍛鋳鉄の機械的性質

Tablel.MechanicalProperties of White

Heart Mal】eable CastIron

引 張 り 喰 写

降 伏

伸

ブ リ ネ ル 辞
､

､

30～45kg.′′mm2

20-27kg/mm2

2､8%

第 2 表

Table2.

い】 力可鍛鋳鉄の機械的性質

MechanicalProperties of Pearlitic

Malleable CastIron

11q■､130(表 面)

150､17(I(内 部)

する製品に広く使悶されている｡その機械的性質の概要

を示せば第1表のごとくである｡

日立製作所においては,異心可鍛鋳鉄を主として生産

しているが,自転市部品などほこれらの特

鍛≦

ある白心可

鉄をもって製造し,良好な結果をえている｡第2咽

ほその製品写頁を示す｡

力可鍛鋳鉄製品
Pearlitic Mal1eable Castlron

可鍛鋳鉄が普及するにつれて,さらに引張強さ･硬度が

高く,耐響耗性のすぐれた製品が要求されて来たDこの

零求に応ずるために発達したのが高力可鍛鋳鉄である0

日立製作所でほ数年前から高力可鍛鋳鉄の製造を開始

し,材質の向上に努力を続けて朗著なる成果凌挙げてい

る｡

高力可鍛鋳鉄は特殊の成分と熱処理により,白銑鉄を

粒状黒鉛と,セメンタイトを球状化した組織としたもの

で,その栗徽鏡粗職を帯30国に示す｡高力可

のような粗相のため,異心可鍛韓

鋭 扶ほこ

に比顧Lて引張強さ,

硬度が高く,耐啓粍性がすぐれている｡その機械的性質

を示せば第2表のごとくで,その間途に応じて機械的性

質を変えうる｡徽切削性ほ同 度の鋼材に比Lてはる

かにすぐれ,切削工具の寿命憶20～100%長くなる｡特

に耐贋耗性を要求される場合にほ,高周波焼入･酸素ア

セチレン慣購入などにより表面硬度をざ尺｡55以上に達

せしめることができる｡

以上述べたごとく,高力可鍛鋳鉄は樽々のすぐれた特

性を持っているので,その間途はますます拡大されるも

のと思われる｡

第30図

Fig.30.

高 力可鍛鋳鉄の顕徴錬組織 ×550

MicrostructureofPearliticMalleable

CastIron

第31図 高任可鍛鉄鉄製歯車

Fjg.31.Gears ofPearljtic Ma11eable

CastIron Product

最近のおもな高力可鍛鋳鉄製品ほクランクシャフト

ストーカチエン,各種 華,スクリューコンベヤなどが

ある｡第3咽に高力可鍛鋳鉄製の菌軍,第32図にクラン

クシャフト第33図にコネクチソグロッドを元す｡
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第32図

Fig.32.

亭カマレブ/レ黎クランクシャフト

Cranck Shaft of Pearlitic Malleable

CastIron Product

第33図

Fjg.33.

高カマレブル製コネクチングロッド

Connecting Rod of Pearlitic Malle-

able CastIron Product

鍛 銅 品

Forged SteelProduets

最近の火力および水力発電設備はすます単機の発電容

二量を増大し,大型化している｡日立製作所日立工場で製

造される発電機の鍛銅部品ほ水戸製鋼部で製造している

がこれら大型発電機に使用される材料の信頼度を高める

~ためも000tならびに1,000tプレスを擁して製造技術

Tの粋を発揮して電源開発事業に貢献している｡昭和28年

度に続き陪和29年虔に製造した部品の発電所名ほつぎの

三通りである｡

水軍発電機…･山須原,桑島,大池,永瀬,西吉野

姫川,佐久間など

火力発電機….敦賀,鶴見,新東京など

なかんづく佐久間,鶴見,新東京発電所用の水草主軸,

ヨーク,ロータシャフトな.どはいずれも本邦の記録的な

大物鍛銅品である｡また重要部品の材料にほ著しく進歩

向上したものが多く使用されていることが特 されると

ころであろう｡他方外販品でほ昭和28年度に続いて国鉄

用事軸,クランク軸,大型ベアリングレ←ス,鍛銅ロー

ル,鍛造用ならびにダイキャスト用塾鋼などを製造した｡

構造用大物炭素鋼

水草用の主軸としてはSF55級の炭素鋼が使用され

る∴本邦最大の佐久間発電所用の水草主軸の仕様を次記

さこ:示した｡

■い.1･

､､⊥､

■て-

二∴ごきうこ｣
諾

′
▲
力

け丘.ハ■ハ｣
､′

墓､亨彗蜜績諜

ナ･■
■一偏

第37巻 第1号

水 車 主 軸(佐久間(P.S.)

重 量(t)

訂可~妄皮
材 質

65

機 械 的 性 質

TS
■

El!Imp.

備 考

(脱径×全長mm)

43 SF-55:55.5｣30.0%

. kg/m2i

10.32!

kg-rn/.1,100¢×4,200
Cn三三:

第3咽に鍛造作業を,第35図に機械仕上作業を,第3`

図に内外の顕微鏡組 を示した｡この種大物軸は一般的

な材料検査の外起首渡探傷試験によって内部欠陥の有無

第34図 水 車 主 軸 鍛 遺 作 業

こFig･34･WaterwheelMainShaftunderForging

.)t-一､丁ミJ
常湧

l⊥Jt
第36図 水 車 主 軸 内 外

Fig.36. Micro-StruCture Of Waterwheel

▲旭志泡⊥諜
の 組 織

Main Shaft Observedin Cross Section
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あるいは硫黄印画によるゴ←ストなどの欠昭を精密に検

査して万全を期している｡

構造用大物特殊鋼

本邦最大の火力発電能力を誇る瞥見,新東京発電所用

の高,低圧ロータシャフトはNi-Mo鋼を使関すること

になったが,内外の材力差がきわめて少く,高温特性に

すぐれている点で画期的なものである｡この種製品は最

高度の製造技術と設備を必要とするものでその仕様を下

記に示した｡

ロータシャフト(66,000kW,鶴見,新東京P･S･)

重 畳(t) 扱械的性質(胴部半径方向)■!帰 宅

第37図にLPロータシャフトの黒皮製品を,第38図に

HPlユータシヤフ†の荒削完成品を京_した｡

癖殊鍛銅品

(1)非一磁性銅

発電機に使用される高抗張力非磁性プロテクトリソグ

はオーステナイト鋼で特殊の製造方法によって製作され

る｡この種製品は過去において幾多の記録晶を製造し実

績を上げて釆た｡名港発電所納62,500kVAプロテクト

リングの仕様を下記に示した｡

プ ロ テクトリ ン グ(名港P.S.)

(2)型用鋼

自動革,年商部品に使用される塾用鋼ほ-Ni-Cr-Mo･
MnqCr-Mo,Cr-Mo鋼で,またがイキャスト型鋼とし

てはAl,~Zn,Cr系に使周されるCr-Mo,Ni-Cr-Mo,

Cr-Mo-W,Si-Cr→Mo-V鋼を使用して 還している｡

(3)車由受鋼

SVJ-3(1%C-MnLCr)による大,中型レpスの粗材

を製造して本邦主要メーカに納入している｡第3,図に

5,000tプレスによる実物圧壌

(4)不

験の状態を嘉した｡

水草化学機械に使用される耐蝕,耐摩耗性部品にSEC-

2～5を使用して製造している｡萬40図にSEC-2によ

る水革ティナの顕微鏡粗相を示した｡

(5)耐熱鋼

ボイラその他の高熱部に使用される耐熱鋼と_してMo,

Cr-Mo,CトMo-Ⅴ鋼を使用して製造している｡

387

第37図 タ←ビン発電機用低圧タ←ビンロ
ー タ シ ャ フト

Fjg.37.L.P.Turbine Rotor Shaft(Forged)

for Turbo-Generator

第38図 タ←ビン発電樺用高圧タービン′`ロ
ー タ シ ャ フト

Fig.38.H.P.Turbine Rotor Shaft(Rough

Machined)for Turbo-Generator

第39図 ベアリン′グレースの圧賽試験

Fig.39.Pressing Test for BearingRace

(6)その他

国鉄網客賃率用車軸ほ特殊の高能率鍛造によって,そ

の他の頚部部品は型鍛造によって大量に製造している｡

第41図(次貢参照)に71嘩発電機用ポrルエンドプレート

の型 ユ〔ま自白を示した.
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第40図

Fig.40.

昭和30年1月

こ,ミニ､空こ弓

芸･_雰謹㌔:-
--

∵･ご､･､

ラ ン ナ の

■

~ 一ユー
●ノ.や､●}←

忘､て

■■
､､

､
-

ー･..◆-′∴.

顕微鏡組織

Micro-Structure of Lunner

第41図 ポ←ルエンドプレート

Fig.41.Pole End Plate

鋳 鋼

SteelCasting Produets

水重用鋳鋼品

水車関係部品としては耐蝕耐磨耗性を目的として18-

8系不鋳鋼,13%Cr 系不鋳鋼などが一般に使われてい

るが,最近ほ製鋼環術と熱処理法の急速な進動こともな

い,機械切削可能限界内の最高硬度を与えて,特にキャ

ビテーションに強い特殊なオ←ステナイト系の18-8不

鋳鋳鋼の製造に成功した｡また酸性河川周としては従来

の13%Cr不誘 鍋に特殊元素を 加し適正な調質処理

を施して耐酸性を著しく向上した｡第42図は本銅稽で製

還したランナを云す｡さらに大物 鋼の記録自勺 晶とし

てランナ径3,800声,鋳込重量62,500kgを要する超大

型フランシスランナを製造した｡第4咽はその鋳型作業

中の羽限巾子を嘉す｡

タービン用鋳鋼品

高温高圧タ←ビン用鋳鋼材としてはMo銅,Cr-Mo鋼,

などが普通に使われているがさらに進んでCr¶Mo-Ⅴ系

の 銅品の製造に成功した｡第4咽ほ本鋼種による大型

タ←ピン高圧ケーシングの 放し状態を示す｡

最近は非破壊試験法として超音波揉傷,磁気探傷,Ⅹ

練透過試験およぴγ一線 過試験などを施し,内部欠陥の

検出に万全を期している｡第45図乙 銅品検査用として

は,本邦最大の放射誰を有するγ一線装置により透過試験

中の状況を示す｡

第37巻 第1号

第42図 特殊13%Cr不鋳銅製ラ ン ナ

Fig･42･WaterTurb-neRunnerMadeby

Specla11t･,㌔CrSte∈1Casting

第43図

Fig.43.

大型フランシスランナの羽根ヰ子

Core･Mold for Large Water

Turb二ne Runner

第44園 特殊鋳銅製大型タ←ビン高圧ケーシング

Fig･44･SteamTurblne HighpressureCasing

Made of SpecialSteel
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第45図 r縁 遠 過 試 験

Fig.45.T-Ray Examination

for SteelCasting

第46図 後 台 枠

Fiご.46.Rear Drag

鋳 物

Casting

第48図 横 如

Fig.48.Frame Stay

虹諾
i｢

ふ斗

第50図 小 物 鋳 鋼

Fig.50.Smau SteelCastings

節51図

車 輌 悶 軸 相

Fig.51.

J19Axle Box

輪ヾ､tl車‥て三三
､

第52図

Fig,52.

白 劃 車, 輸 車 部

J19

Automob三1e and Autobicycle Parts

第53図

MT40B枠

Fig.53.

MT40B Yoke

(ElectricalMachjnery

Parts)

第47図 横

Fig.47.Frame Stay

第49図

Fig.49.

従台車心向棒端

Hind Truck Radial

Arm Bracket

車輌用部品

坤滴部品は重量を制限されるた捌こ肉厚寸法など非常

に許容範囲の小さいものが要求されている｡第1占図ほ重

量1tの台件鋳物,第47図および第18図は横細
,第49

図は申物部品,第50図は′｣､物部品を示す｡第51図は国

納J19軸精を示す｡

自動董および自動三≡輪重用部品

自動了即日部品は薄肉小物品で黒皮面における寸法公差

ほ僅少な指示を受け,特にiF滑な鋳肌を要求されている｡

弟52図に自動印および日動日輪

極軟鋳鋼

電動機の霹

部品の一例を示した｡
lコ

として好評を博している｡この継鉄ほ低

炭素量の極叔鋳鋼品一般路銅品に比較して優秀な導磁

を元している｡日立製作所では永年にわたり 鋼法,

造方案を研究して優良品を量産できる態勢を整えてい

る｡その製品を第53図に示している｡

ダ ウ タ イ ル鋳鉄製晶
Duetile CastIroTl

ダクタイル銑鉄とは第54図のように,組鰍1~叛こ現われ

る黒鉛の形状を鋳放しのまゝで球状のものとし,きわめ

て強執な機械的性質を持たせた斬らい､ のことであ

る｡日立製作所亀有丁場および戸畑工場でほこの新鋳造

材料にE し数年間にわたって詳細なる研究を行い,その

製造方法,機械的諸性質,

に移行させるのに十分な

造性その他につき現場作業

果がえられたので,1952年2

月から現場溶解炉による製品試作を開始した｡1年余に

わたり製品の安定性を確認Lた後1953年5月から日立

ダクタイル鋳鉄として量産を開始し今日に到っている｡
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こゝに強力にして 造性の良好な本

日 立 評

の概廟滋述べ

るとゝもに,1954年度にえられた研究威光の一端と最近

の製品若干を紹介したいと思う｡

ダクタイル鋳鉄の種類

ダクタイル鋳鉄は使用原材料や溶解力法,マグネシウ

ム処理方法,熱処理方法のいかんによって得々の機械的

性質のものを造りうるが,これを

種類によって分類するとつぎのようになる｡

(1)パーライト型

(2)パーライト,フェライト型

(3)フェライト型

(4)ベイナイト型

(5) ソルバイト塑

(6)パーライト セメンタイト型

(7)マルテンサイト型(第3表参照)

ダクタイル鋳鉄の諸性質

(1)機械的 性質(第3表参照)

に地鉄の

高抗張力型:パーライIあるいほパーライトとフエラ

イIが混合した地の中に球状黒鉛を右する粗相のもので

造の俵でえられる｡抗張力が高く,ある程度の延性を

有する強執なもので,耐摩耗性も良好である｡

高延性型‥フェライトの地の中に球状黒鉛を右する組

織のもので前者を短時間焼鈍することによってえられ

る｡かなりの抗張力と可鍛鋳鉄以上の延性と衝撃に対す

る強さを待ったもので,耐熱性も非常に良好である｡

超高抗張力型:熱処理によって地鉄の組緻をベイナイ

トあるいはソルバイトにしたもので,きわめて高い抗張

第 3 表 化 学 成 分 お よ

第37巻 第1号

第54図

Fig.54.

ダルタイル鋳鉄顕微鏡写其 (×100)

Microphotograph of Ductile Cast

Iron (×100)

力と耐摩耗性を兼ね備えた特殊鋼に匹敵する材質のもの

である｡これほ焼入れ焼戻し,あるいは高温焼入をする

ことによってえられる｡

高硬度型:硬度を高くするた捌こ地鉄中に遊離セメン

タイトを析出させたもの,あるいは地鉄をマルテンサイ

ト化せしめたものである｡かなりの抗張力を有し,耐摩

耗性ほ非常に良いが延性はほとんど期待できない｡前者

は鋳放しのまゝ,後者ほ焼入することによってえられる｡.

(2)その他の性質

耐摩耗性:パーライト型ダクタイル鋳鉄は黒鉛を含む

こととパーライトが緻密であることのため耐磨耗性がき

わめて優秀であり,ギヤー,ブレトキドラム,シリンダテ

び 機 械 的 性 質 の 例

Table3. ChemicalAnalysis and MechanicalProperties of Various

Type Ductile CastIron

学 分 析 値 (%) =抗張力i伸 び!ブリネル

(kg/mm2) (%)!硬 度
熱 処 理

高延性憩

超
高
読
東
力
型

フェライト塑

ソルバイト型

ベイナイト型

パ ー ラ イト

セメンタイト型

マ ル チ こ/

サ イ ト 型

B-208

B-209

B-154

B-151

Mr695

M-695

B-154

B-151
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第55図 ダク タ イ ′レ鋳鉄の耐磨粍試験

Fig.55.Wear Resistance Test ofDuctile

CastIron

イナ,ピストンリングなどの材質としてほ特に適切だと

考えられる｡ポンプのキャビティションに対する強さを

測定したところ,普通鋳鉄, 鋼,砲金などよりほるか

にすぐれており,アームスブロンズ,5%Cr--Mo銅に1匹

敵することが判明した｡また第55図はギヤーの場合に問

題となるピヅチソグの起りやすさを普通鋳鉄およびパー

ライト高級鋳鉄と比顧Lたものである｡なおダクタイル

鋳鉄の耐磨耗性は熱処理によって地鉄の組織をソルバイ

トあるいほペイナイトにすることによりいつそう改良し

うるものである｡

耐熱性:ダクタイル鋳鉄の耐熱性は非常に優秀であつ

て,ガラスモ←ルド,加熱炉ドア,火床格子,ロ㌧-ル,

ポットなどの材 としてきわめて適切なものと考える｡

第5d図ほダクタイル鋳鉄の加熱による生長(体積膨脹)を

普通鋳鉄と比類Lたものである｡ダクタイル鋳鉄の場合

も地鉄がフェライトになっているものゝほうがパ←ライ

トのものより加熱による生長が少く,またSi%を調節

することによって非常に耐熱性を改善することもでき

る｡たとえば5%Siのダクタイル鋳 は64kg/mm2の

抗張力を有し,9008Cに緩速し加熱を行ってもほとんど

生長せず,18-8NトCr鋼に匹敵する耐熱性のものにな

る｡

切削性:同一硬度のものについて比較した場合ダクタ

イル鋳鉄は普通鋳鉄より約25%の高速切削が可能であ

る｡

疲労限‥第57図にダクタイル 鉄の抗張力と疲労限の

関係を示した｡この疲労限の値ほ鋳鋼に匹敵するもので

ある｡

造性=ダクタイル鋳鉄の非常に有利な点ほ鋳鈍に匹

敬するような機械的性質を持ちながら凝固温度が普通鋳

鉄のように低いということである｡そのため搭揖の流動
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第56図 ダク タイ ル鋳鉄の耐熱性試験

Fig.56.Rate of Growth DuctileCastIron

and Other CastIrons

い‥
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♂/
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第57図

Fig.57.

､･､ ご ､､

丁

･､ニ ー:‥ ‥∴

彪l+ノ彿

ダク タ イ ル鋳鉄の疲労試験

Fatigue Data for Ductile CastIron

Ratio of Fatigue Limit to Tensile

Strength

性が良好で複雑な形のものや肉の薄いものに鋳込みうる

とゝもに,砂の焼付も少く綺麗な

ができる｡

肉厚き

肌の鋳物を造ること

度:製品の肉厚による機械試験値の変化は普通

鋳鉄より少い｡成分の調整を適当に行えば3～500mm

程度の肉厚のものに 造できる｡こカ tは可鍛 鉄と比薮

した場合きわめて有利な条件である｡

熱処理性:ダクタイル鋳鉄の黒鉛化焼鈍ほ可鍛鋳鉄に

戟ベ1/7程度の短時間で行うことができる｡また焼入,

焼戻し,高濫温: 入などを行うことにより抗張力を.50-

120kg/mm2,伸び1～12%,ブリネル硬度200～600く
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ダク タイ ル鋳鉄の高温焼入実験

Austempering Test of Ductile Cast

Iron

らいの範囲で変化させることが可能である｡第58図およ

び弟59図は焼戻し温度,高温旗入温度と機械試験値の関

係を示したものである｡なおギヤ←表面,シリンダライ

ナ内面などを高周波電流または酸水素偶により表面硬化

させることも可能である｡

第37巻 第1号

第60図

Fig.60.

曲 げお よ び棋 り 試験片

Bendin竺and Tors三on Test

第61図

Fig.61.

パ フ ← シ
ョ
ベ ル 桐 ド ラ ム

Drum of Power Shovel

第62囲

Fig.62.

ス プ ロ ケ ッ ト ホ イ ト ル

Sprocket Wheel

第63図 バ イ ク モ ー タ 用 ギ ヤ ー

Fjg.63.SmallGear of Bicycle-Motor
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第:64図

Fig.64.

コ･ンプレッサ用シリンダライナ

Cylinder･1iners of Compressor

第65図

Fig.65.

レヤ←-:ホ イ ールハブ

Automobile Part

(Rear WheelHub)

第66図

Fig.66.

ギ ヤ
ー キ ヤ

←･リ ヤ

Automob二1e Part

(G∂ar Carrier)

第67図

Fig.67.

ディファレンシャルケース

Automobile Part

(DifferentjalCase)

ダクタイル鋳鉄の材質規格

ダクタイル鋳鉄ほこれを便刺する 品が必要とする強

度や諸性質(たとえば耐摩耗性,耐熱性など)に応じ種々

のものを造ることができる｡口立製作所亀有,戸畑商工

第 4 表 ダク タ イ ル鋳鉄の 材質規格

Table4.Speci丘cations for Ductile CastIron

(注)降伏点の況T】定は需要者が指定した場合に関り行うものとする｡

場では本鋳鉄の材質親格とLて第4表のようiこ3種類を

作り製品の用途に応じ適当なものを選択している｡

ダクタイル鋳鉄の用途

耐磨耗部品としてはギヤ←,ブレーキドラム,クラッチ

部分,シープ,ロ←･ラ,シリンダライナ,ピストンリン

グそのほかに耐 部品としては,ガラスモールド,炉体

部品など,強度部品としてはドラム,カップリング,バ

ルブ,コックなどに使用しいずれも良好な月 をおさめ

ている｡第`0図～第`7図は最近鋳造した製品の一部を例

示Lたものである｡

超耐熱鋳鉄製品
T.H.W.Products

にはニッケル,クロ㌧-ム,シリコン,アルミ

ニウムなどを鋳鉄に 加して耐熱性を与えたものが多い

が,そのうちでクロームを含む鋳鉄が耐熱性がすぐれて

いるばかりでなく耐蝕,耐磨籍性をも有するので一般に

広く使用されている｡日立製作所のクロームを主体とす

る耐熱鋳鉄は耐熱性,耐摩耗性がすぐれているとゝもに,

加工可能でT.H.W.の商品名で知られている｡この鋳

物の特色は高温度で酸化作用,生長が少t･､ばかりでなく

酸
,硫黄に対しても耐蝕性がありまた高温度において
も引張強さ,醸さが減少し難い特色がある｡

すなわち

(1)耐酸化性

8000Cで30時間酸化性 囲気巾で加熱した場合の各

種鋳鉄の酸化量を比戟すれば第朗図のごとくである｡す

なわちこの程度の温度ではほとんど酸化減耗が認められ

ない｡

(2)生長について

普通鋳鉄ほ加熱冷却忙よって著Lい生 をおこすが,

T･H･W･は安定な炭化物を作りさらに酸化皮膜ほ緻密で

酸化の内部への進行を阻止するので,生長現象がはとん

ど認められない｡各種鋳鉄の450～9500C間の繰返し加

回数と生長量との関係を図示すjtば第`?国のごとくで

ある｡

(3)耐磨

し二

クロ→一ム炭化物のため硬度は鋳放しでロックウェルC

60でほなはだ硬く耐摩耗性がすぐれている｡
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第68図

Fig.68.

～昔

叫
頓
知
上
丁
上
K

日 立 評

8000C で30時間酸化性雰囲気中で熱加

した場合の酸化量の比校

ComparisonofOxidationwhenSpeci･

mens Were Heated for30Hours at

800OCin Oxidi2;ing Atmosphere

/
.､

繰返力[熱回数(イJ♂古～〟紹)

第69図 4500Cより9500Cまでを繰返した場合の

生長量

Fig.69.Extent of Growth when Specimens

Were Heated Repeatedlyat450OCVto

9500C

第37巻 第1号

(4)耐蝕性

硫化鉄の焙靡炉,溶解鍋その他に使用されて硫黄,酸

に対して強い性質を示している｡

(5)機械加工性

T.H.W.は鋳放しまゝでは機械加工ほ困難であるが,

これを 8000Cに加熱保持後炉冷することにより機械加

工をなしうる｡さらに 処理により硬度をあげ第70図お

よび第71図のごとく炭化物の球状化によって機械的性質

も良好となる｡

以上のような特性があるので耐熱性,耐蝕性,耐摩耗

性を要する熱処理用ポヅト 火格子,溶解鍋,過熱管保

護板,搾出用日,タンパー,穣上板などに広く用いられ

ているが,それらの黎岳の一例を示すと第72図～第75図

のごとくである｡

第70図 T.H.W.の 組 織(鋳放し)×300

Fig.70.Microstructure of T.H.W.Product

(As Cast)

第71図

Fig.71.

×300

T.H.W.の組織(焼処理せるもの)×300

Microstructure of T.H.W.Prod11Ct

(Annealed) ×300

第72図

Fjg.72.

バーナ用ノ ブルチップ

Nozzle Tjp for Burner
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Fig.73.Large Grid
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第74図

Fig.74.

網 受 台

Net Receiver

第75図 診 炭 用 ポ フ ト

Fig.75.Cementation Pat

特 殊

Yasugi SpecialSteel

新しし､辞材(YHB)について

′､ヅクソ←用材の改良を目的として,今回新しく日立

製作所安来工場が製造を開始した新銅棒YHBほ,長期

間にわたって各種の確性試験を行った をえて

量産に移行したものである｡

一般にこの用途に供せられる鋼は,多くほ高炭素鋼に

タングステン,クロムを配合したJISの特殊工具鋼7種

(SKS7)または同3種(SKS3)であり,特に高級材を望

む場合には,高速度鋼が使用されることもある｡周知の

ごとくタングステンは,耐熱,耐 生を増し,ハック

ソーの切削耐久度を高める有用な元素であるが,一面タ

ングステンの複炭化物が硬く,脆いために鋸匁を折損し

やすい｡また裂こぼれを生じて,かえって切削耐久度の

低下を早める原因となることがある｡したがってYHB

にはタングステン,クロムの外に数種の特殊元素を添加

して,従来の特殊工具鋼7種よりさらに扱性を高め,鋸

致の折損,双こぼれを防止する特質をもたせている｡ま

た各種の特殊元素を添加したゝ捌こ,原価の高騰するの

を抑えることができたことも成功の一つである｡

第76図

Fig.76.

YHB焼 鈍 組 織

Annealed Structure

×400包

of YHB Steel

欝77図

Fig.77.

SKS7焼 鈍 組 織

Annealed Structure

×40(》

of SKS7Steel

第78図 YHB焼 入 組 織 ×400一

Fig.78.Annealed Structure of Queched

YHB Steel

ハックソ一にはマシンソ←としてB.W.G.18(厚さ

1.25mm)と,ハンドソ>としてB.W.G.23(厚さ0.635

mm)とが多く用いられ,それぞれ用途が異るので,YHB

に配合する特殊元素は,その日的によって,最高の性能

を発揮するよう 加量の調節を行っている｡

YHB の加熱変態点ほ,特殊元 の含有量の影響で,

特殊工具銅7種より若干高くなり,したがって最高硬度

を京す焼入温度も,高目の方にづれて,8500C附近で行

うのが最もよい｡
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頗徽鏡による内部組織は,第7`図一第78図の比較によ

ってもあきらかのごとく,YHB の素材ならびに焼入状

態における炭化物は,微細かつ均一分布をなしており,

きわめて良好である｡

′､ックソ一において問題となることの一つに,焼入時

に発生する歪がある｡曲り(長さ方向の 曲)であれば,

ある程度矯正することもできるが,反り(長さ方向と直角

方向の攣曲で,普通刀状反りという)を生じたものほ修正

が利かないため,廃却とする以外に がない｡

YHBはこの焼入時に発生する歪,~特に最も忌まれる

｢刀状反り｣の発生 がきわめて少い利点があり,鋸匁と

して採算上有利であることが実証された｡

第7?図はアムスラ試験機によって,各種購入温度で処

理したYHB とSKS7との硬度,折断までの荷重およ

び∃莞みを測定し,その比戟を行ったもので,同一硬度に

おいては折断までの荷重ならびに みはYHBの方が高

く,敵性の大きいことを示している｡

これらの基薙的調査,研究と平行して,実際製品の確

性試験を行うため数社の著名製 者に俵鎖して,所定

熟処理を施した YHB と,SKS7 とを同MA条件下にお

いで切削試験を行い,両者を比較してみた｡

その結果各社いづれもYHBのハンドソーの方が敵性

高く,切削性能もまさり,またマシンソーの場合も切削

試験においてすぐれた性能を示し,予期以上の好成績を

収めることができた｡
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一節79図 焼入温匿および硬度と祈断におけ

る荷重および巧みと の関停

Fig.79.Relation between QuenchingTem-

perature,Hardness,Breakdown

Load and Flexure

第37巻 第1号

これにより,広く業者にその優秀性が認められ,その

需要量も急激に増し,目下鋸双葉界においてほ,SKS7

よりYHBへの転換が急速に行われつ_ゝある｡

新製品モリブデン高速度鋼

我国現下の情勢から高速度鎌に含まれるWおよびCo

などの重要金属資源を極力節減することはきわめて必要

である｡しかして同時に切削耐久力においても従来の

18-4,1型に比して遜色なく,むしろまさるものを要求せ

られること切なるものがある｡

日立製作所でほかねてW6%,Mo3%あるいほW

3%,Mo6.% を含む低W-Mo兼高速度銀について各

種元 の影響を研究し,またさらにW6%,Mo2%,Ⅴ

2%を含む低W-Mo-Ⅴ系高速度鋼についても同様各元

素節々の影響を調べた｡

上述の基礎的研究結果により最も適当なる化学成分と

してi･よ,C O.8_%,Cr4%,W6.5%,Mo5%,V2%

の低W-Mo-Ⅴ系高速度鏑であり,ニれを従来のⅩ1,

Ⅹ00およびⅩ000に対し,"ⅩMl"と呼称して,いよ

いよこれが量産化態勢を整備して,今春来新らしく市場

に送り出した｡特に本銅の4寺長としては上述の外につぎ

のごとき諸点が挙げられる｡

(1)製鋼原料およぴこれが溶製方法が従来の低W高

速度鋼と同様にして雲倍砂 系100.%のものである｡

(2)このために朗徽鏡粗相別にも,特に複炭化物分

布がきわめて均斉である｡

(3)熟処理取扱い要領が従来のものと同様容易であ

るが,卑寺に焼鈍に

必要である｡

(4)可

して脱炭防止のた捌こ精焼鈍が

性ほ容易であるが,鍛造加熱ほ可及的豪低

温度の最短時間を蓮ぷ必要がある｡

(5)さらに実地軌削耐久力性能についほ,従来の

Ⅹ1またはHX2 と同等の成績である｡

バイトによる切削試験

(i)被切削材 SNC3,㊧,抗張力120kg/mm2,

BH350,140mm声×1,500mmエ

(ii)切削速度 36m/mn,切込1･Omm,送り0･5

mm,切削角750

(iii)耐久時間 第1回試験-4′50γ,第2回試験一一

5′20γ,第3回試験--5■′30ケ

(iv)バイトの焼入条件 880¢Cx15′予熱,1,260CC

x2′26〝油煙入,5600Cx30′2回靡

辰,RC62.8～63.2

(6)変態点および熱処理温度と硬度の性能関係は第

80図～第83図にその一例を示｡

(7)また第8咽および第8咽ほ頸機銃粗相の一例を

示した｡
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第82図 焼入温度 と 硬度 と の 関係
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第83図

Fig.83.

第84図

Fig.84.

煉炭回数 と 硬度 と の 関ノ障

Relation between Number of

Tempering and Hardness

8800C炉

Annealed

冷 の 焼鈍組織 ×2001

Strl二Cture at8800C

X200･

第85図 8800Cx15分

1,2600Cx2分20秒池冷

5700Cx30分 2回焼戻

熱処理渾組織

Fig.85. 88OOCx15mn

l,260OCx 2mn20s OilCooled

5700Cx30mn Two TimeTemperlng:

Annealed
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ダイキャストダイス用DACおよびDBC鋼について

従来日立製作所安来工場においてはダイキャスt用ダ

イス鋼としてHDCおよびDC鋼を推奨していたが,

新しくWを含まないダイキ1･スト用ダイス鋼の研究を

二行い,その結果より無Wダイキャス†用ダイス鋼とし

てDACおよび少量のWを含むDBC銅を制定し市販

に供している｡以下両釦の諸性質を簡単に紹介する｡

化学成分は第5表に元す｡間銅の焼入温度は油冷の場

･合1,000～1,0500Cが適当で,1,0500Cの焼入温度では

_DAC鍋はRc53.1,DBC鋼はRc57･2の硬度を示す｡

空冷の場合の靡入温度ほ両銅とも1,025-1,0750Cが適

当である｡焼戻軟化抵抗は即咽に示すごとく,焼戻温

度6500Cよりやゝ急激に減少するが,1,0500C油焼入

･の場合焼戻温度600CCの硬度ほDAC鋼はRc52･4,
DBC鏑は54.5で,HDCおよびDC鋼に比べればか

.なり高い硬度を示す｡変形率は第87図に示す通りで,直
雀ならびに長さ方向ともに膨脹を示すが,変形率ほ比戟

酌小さい｡高温における機械的性質は第88図に示すごと

くで,抗張力は試験温度6500Cより急激に小さくなる｡

イ申び,絞りおよび衝 値は抗張力の場合と逆に6500Cよ

り急激に大きくなる｡HDC鏑およぴDC鋼の高温衝撃

億とDAC鋼およぴDBC鋼の衝撃値を比較すれば第`

表に示すごとくでHDC鏑よりやゝ小さいが,DC鋼と

ほほゞ同等の値を示す｡高温硬度は抗張力の場合と同様

の傾向を示し,温度6500Cより高温硬度ほやゝ著しく低

1こする｡

以上の諸性質よりDACおよびDBC鋼は用途によ

り,高タングステンのHDCおよぴDC銅になんら遜

色するところなく,むしろ高い購戻硬度,一様な変形,

高い高温抗張力より,亜鉛,マグネシウム,アルミニウ

ムおよぴそれらの合金のダイキャスト桐ダイス鋼として

優秀な性能を示すものと確信する｡

第 5 表

Table5.

DAC

DACおよびDBCの化学的性分

ChemicalPropertiesofDACandDBC

Mn■ p;SIcr

0.35

DBC!0.35

0.48.0.015!0.009･5.69≡
- 1.32!1.11

0.44 0.0140.01015.77奉1.451.40巳0･40

第 6 表 衝 撃 借 の 比 較

Table6.Comparison ofImpact Value

【≒)

似
璧
ミ
H
ぐ
ト
｢
=
□

〃

ガ

第37巻 第1号

第86囲

Fig.86.

∴-
･ ･､‥

こ'ニ'

炸 戻!ヨJ‡○グ

焼戻温匪 と硬度 と の関係

Relation between Tempering

Temperature and Hardness

ノ挽7 ∠協ク

第87図

Fig.87.

謝

誹

.

■
ご
.
正
ご

第88図

Fig.88.

∴こ､て .∴-

･
.

`ここ〉 車〔

焼 戻 …豆 度℃

DACおよび DBC銅の変形率

Transformationof DAC andDBC

Steel

､､､

､
ヽ

叫墓

聖
鮮
踪
サ
ー
u
⇒
ト
∧

DAC 38よび DBC鋼の高温機械的性質

MechanicalProperty at High Tem-

perature of DAC and DBC



鋼 製

耐熱鋼S816およぴニモニックの試作

発電機,船舶および航空機などにガスタービンが採用

されているが,高温におし､て燃焼ガスに直接触れ,しか

も高い応力を受ける動翼材にほぜひともNiおよぴCo

を多量に含む耐熱材料を使用しなければならない∴現在

鍛造可能の最高級の動巽材としてS816およびニモニッ

クがあげられるがいずれも溶解ならびに鍛造がほなはだ

困難である｡そこでこれらの実尉化を計るため溶解なら

びに鍛造の試験を行い, 道上の 点をあきらかにした｡

(1)S816

S816は高コバルト系耐熱鋼でブレ←ド材として広く

使用されている｡その化学成分ほ第7表に示すごとくで

Feは2･7%に過ぎない｡溶解上注意すべきことは配合

材料を十分精選し,かつ十分脱酸することである｡つぎ

に鍛造温度ほ第8咽の高温機械的性質の結果が示すごと

く1･150～1,2000Cが適当で,鍛造にあたってはこの温

度を厳守しなければならない｡

(2)ニモニック

化学成分ほ第8表に示すごとくニモニックは高NトCr

系の耐熱鋼でブレードあるいほ排気管などに広く使用さ

れているが,溶解がニッケルに合計れるガスのためはな

ほだ困難である｡それゆえ溶解にあたっては前述と同様

できるだけ不純物掛こガスの少い優良な原料を用い十分

脱酸を行い,サウンドなインゴットを造ることである｡

第9咽に高温機械的性蛋を示したが,同国よりニモニ

ックの鍛造温度は1,200～1,250Cが適当で,この温度

にて初析晶の消失するまで軽釘を続ければ以後の鍛造は

容易に行える｡

新Lい冷間打抜型材SCI)鋼について

日立製作所安来工場においては従来より抜型材とLて

CRD,SBD銅などを推

技塾銅の

しているが,今回新たに5%Cr

的研究の結果より,二の系抜型銅をSCD鋼

と命名し市販に供している｡その性質の大要を示すとつ

ぎのごとくである｡

焼入温度ほ油冷の場合ほ900-9500Cが適当で,空冷

の場合は925～9750Cが最適てある｡焼戻軟化抵抗ほ

=CRD鋼に匹敵し,他の低合金莱抜型鋼に比しかなり大
きい｡なお旗戻温度は型材の使用硬度により多少異なる

が,200-4000Cが適当である｡第9表にCRD,SCDお

よぴSIきD銅の焼戻硬度を示した｡

型材に要求される性質の一つとして変形率の小さいこ

とがあげられる｡SCD鋼の変形率は直径8mm,長さ

80mmの試験片でほ購入により,直径方向においては

■0･16%長さ方向においては0.11%程度の膨脹を示し,

2000C儲戻でほ直径において0.11%,長さ方向で0.08%

の膨脹を京す｡なお第10表にCRD鋼およびSBD鋼の

第 7 表 S816 の 化 学 成 分

Table7.ChemicalContents
of S816
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C;SilMn Cr NilCo∵Mo∵ⅣiNb

S816■0･4妄0･3iO･6･■20･Oj2=
45.0!3.0.:4.0.4.0

第 8表 ニモ ニ ック の化学的成分

Table8.ChemicalContents
of Nimonic

C ■ Si■ Mnlcr NilTi;Al

ニモニック80Ai仇C4;0.5:0.6
≡■20.0:74.Ol2.5
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第 9 表 煉 炭 温 度 表

Table9.Tempering Temperatures

ち 焼人 湿 度

l(CC)

9508C油焼人

ミ:ミ::■-こ-::::-:二∴‥-~:

煉 炭 温 度 (CC)

64･5160･5
65.4 61.5

63.0 59.0

400

第11表 購入お よび焼戻変形率

Tablell.Quenching and Temperjng

Deformation Rate

第12 表 衝 撃

Table12.Impact Values

勲 処 理

SCD

CRD

950ロC油購入
2008C焼戻

950〇C油焼人
6250C 焼戻

倍

試 験 湿 度 (Cロ)

清 畠温 100 200 300 400

0.06

0.04

0.075

0.06

0.08･1.25

0.07 0.075

1.80

0.087

焼入ならびに焼戻変形率を示したが,SCD鋼は長さ方向

の変形率ほほやゝ大きいが,直径方向の変形率はCRD

鋼に近い｡冷間打抜型材は使同上相当の衝撃を受けるた

め執性の大きいことが望ましい｡靭他の良否を判定する

ため常温から4000Cまでの衝撃値を調べたが,第l頓に

元すごとくSCD鋼ほCRD鋼に比しかなり大きい衝撃

値を示し敵性の良いことがわかる｡また常温から5000C

までの温度における硬度調べたが第9咽に示すごとく試

験温度の高くなるにしたがって硬度は次掛こ′トさくな

る｡

窮徽鏡組織はSCD銅ほ常温においては∝と(Cr,Fe)T

C3の三方晶炭化物と,(Cr,Fel,Cの炭化物の三相より

なり,煉入焼戻(2000C)の処理により組織ほマルチンサ
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第92図 SCD鋼の顕微鏡組繹

9500C抽焼入 2000C焼戻

×400

Fig.92.MicrostractureofSCDSteel x400

0ilQuenched at9500C,

Repeated Tempering at200DC

ィト(一部b}レスタイトを含む)+(Cr,Fe)7Cこ～+(Cr･

Fe)3Cの三相よりなる｡第87図にSCD鋼の9500C油

焼入,2000C焼房の組織を示したが,細い球状化した炭

化物とやゝ大きい炭化物の点在する組織を示す0

以上よりSCD鋼は冷間打抜型材としては2%C･13%

CrのCRD鋼にほゞ匹徹し,低合金系型材SBD鋼よ

り優秀な性質を示す｡




