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低Mn鋳鋼タイ ヤの熱処理の研究

StudyontheHeat-TreatmentforLowMnCastSteelTyres

小 材 英 敏*

内 容 梗 概

鉄道車輌用の特殊タイヤとして使用される低Mn鋳鋼タイヤに対して･当該タイヤ規格の上下限に相

当する鋼種を中心に不等速達統冷却変態図ならびに恒温変態図を作製した0つぎに焼入温度と変形･油

焼入による質量効果ならびに焼戻温度と軟化率の関係について調査し,最後に小野式疲労試験扱および

繰返衝撃試験機を使用して,鍛鋼タイヤとの比較を試み,つぎの諸項を明かにした○

(1)

(2)

(3)

(4)

低Mn鋳鋼タイヤ材を焼入した場合の冷却速度と硬変および組織の関係が明瞭になった0

焼入歪は油冷に比較して水冷が著しく大きい｡

各種焼入硬度の500～6500C間の焼戻処理による軟化率を明らかにすることができた0

適切な熱処理を施した低Mn鋳鋼タイヤの疲労限は鍔働けイヤのそれに匹敵し･繰返衝撃値は

より良好である｡

〔Ⅰ〕緒

鉄道車輌用タイヤは従来鍛銅タイヤのみに依存し

てきたが,数年前より特殊用途のタイヤに限り,鍛

鋼タイヤの代りに低Mn鋳鋼タイヤが使用されてい

る｡

タイヤの製作当初は熱処理方法として,Mn銅の

自硬性(1)を利用した空冷処理が採用されたが,この

方法では,タイヤの肉厚が大きい場合に十分な硬化

が期待されず,特にタイヤの肉厚中心部においても抗張

力75kg/mm2以上,伸15～20%以上のごとき十分な強

靭性をあたえることができない｡このような理由から油

冷による調質処理を採用してきたが,さらにより合理的

な熱処理作業を確立するためにこの研究を行った｡すな

第1表 低Mn鋳鋼タイヤ規格とJISタイヤ規

格の比較

Tablel.Comparison between Specifications

of Low Mn Cast SteelTyre andJISTyre

毯 別
化 学 成 分(%) 機械的性質

.(監農勘申(%)紋(%瓶漂
C;SilMn P S

低Mn鋳鋼
タイヤ規格

JISタイヤ

規格

0.6010.15

0.75:0.

75以上

80～89

15以上

10以上 14以上

30以上

●

ノ=暁針=肌用
×パー〃晩銃部肌+焼準朗膵
0 焼旺焼準級油焼入脚訂

わち低Mn鋳鋼タイヤ規格の上下限に相当する鋼瞳を選

び,不等速達統冷却変態図ならびに恒温変態図を作製し,

さらに焼入温度と焼入歪,油焼入による質量効果の影響,

および焼戻温度と軟化率の相互関係を求め,最後に鍛鋼

タイヤとの機械的諸性質の比較を試みたので,これらの

結果について 告する｡

〔ⅠⅠ〕低Mn鋳鋼タイヤの製作概況

低Mn鋳鋼タイヤの化学成分および機械的性質は,弟

1表に示すごとくJISタイヤ規格(2-の高炭素鋼とは異な

り,CO.35～0.45%,Mnl.3～1.5% を基幹成分とする

が,さらに焼入性向上のためMo,あるいはMoとB(と)

が 加される場合がある｡熔解には8tのエルー式塩基

性電気炉を使用し,所要形状の乾燥鋳動こ鋳造後,焼鈍

および焼準を行い,さらに油冷による調質処理を施行し

て,JIS タイヤの材質に準ずるものを製作している｡

弟1図はこれら低Mn鋳鋼タイヤ材の各熱処理過程中

における機械的性質の変化を示したもので,焼鈍後の焼
*
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窮1図 低Mn鋳鋼タイヤ材の熱処理と機械的

性質の関係

Fig.1.RelatiQn between Heat･.Treatment

and MechanicalProperties for Low Mn

Cast SteelTyres
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第2図 低Mn鋳鋼タイヤ材の焔焼入硬度
Fig･2.Hardness

of Low Mn Cast Steel
Tyres Obtained by theFlameHardening

準によって抗張力および硬度の増加の割合に仲,および

絞りの低下の少いことが認められる｡なおこれらの強靭

性はその後の調質処理によってさらに改善され,CO.40

%内外の低Mn鋳鋼材はすべて規定の機械的性質を満

足する範囲内にあることが認められる｡

さらに鋳鋼タイヤの路面部における疲労限と耐磨耗也

改善のため表面硬化処理を行うが,この場合特殊の加熱

炉を使用することにより,タイヤの予熱,焔焼入,およ

び焼戻操作が同→炉内で連続的に施行されるた軌焔焼

入による亀裂発生防止にきわめて有効である｡弟2図に

これら低Mn鋳鋼タイヤの各成分に対する焔焼入硬度の

実績結果を一括し,また弟3図(a)(b)に代表的なタ

イヤの一例についての断面マクロ組織と

採取位置を,また弟2表にこの断面各部の機

械的性質を示した｡

〔ⅠⅠⅠ〕不等速連続冷却ならびに恒

温変態図および焼入状態図

(1) 料および予備実験

弟3表に示すごとき化学成分の低Mn鋳鋼

C-44およぴC-35の30×30×120mm焼

(a)

第38巻 第8号

(b)

第3図 低Mn鋳鋼タイヤの断面マクロ組織

と試料採取位置
Fig.3.The SectionalMacro-StruCture

and the Location of Taken Specimens

On the Low Mn Cast SteelTyres

第 2 表 低Mn鋳鋼タイヤ断面各部の機械的性質

Table2･MechanicalProperties at Each Parts

OftheSectionontheLowMnCastSteelTyre

鋼瞳:C-44(後述),熱処理:焼鈍9500C+焼準9500C

+油焼入8400C十焼戻6300C

試 料 の 化 学

ChemicalCon]pOSition of

成 分
Specimens

()ほ冷却速度,Bほ計算添加量を示す｡

準試料より,25mm¢×100工nmのジョミニー試験片を

製作し,電気炉中に 8500C 30分間保持後たゞちに振出

し,各試験片の下端を所定のジョミニー焼入条件(4)によ

って噴水冷却した｡この際試験片の水冷端より 3～65

¶nrnの各位置に半径1mm,深さ0.5mmの穴をあけ,

0.65mm¢×1,000Inmのクロメル,アルメル熱電対を

磯付して,試験片の焼入端面より3～10mmのものは電

磁オッシログラフにより,また12～65mmのものほ熟

電高温計を使用して,各位置の冷却速度を実測した｡弟

｣図はかくして求められた両鋼種のジョ ニー試験片上

各位置の550～650口C間の平均冷却速度を一括して示し

たものである｡

本実験に使用した静岡内の低Mn鋳鋼の化学成分の相

違では,それらの平均冷却速度問にほほとんど大差のな

いことが められたので,以下低Mn鋳鋼系に対しては,

共通の冷却曲線上に変態による組織の変化を表示するこ

とにした｡

つぎに C-44,C-35について,ジョ
ニー試験片を

それぞれ10本,および15本用意し,噴水冷却時間を弟5

図(a)に示すごとく種々に変化させた後,一端焼入を中
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第4図 ジョ

冷却速度
ニー試験片上の各位置における平均

Fig.4.Mean-Cooling Velocity at theDifferent

Parts onJominy Specimens

鯛椎 噴水冷却時間(8)

C一拍 式 場 2α 謂 瑠 瑚 ノ抑 制`班

C j甘 ヱ 丘 朋 詔 胡 刻紹戯/昭/微 2彪 ∠の

第5図 ジョミニー噴水冷却時間と試料の

研磨寸法
Fig.5.Water-Cooling Time and

Machined Method forJominy Bars

断して氷水中に急冷し, 態の進行過程中における組織

を固定化した｡つぎにこれらの試験けを同図(b)に示す

ごとく研磨して,軸方向に沿うて検鏡および傾度試験を

行った｡

葬る図(a)およぴ(b)は両銅踵の一連のジョミニ

ー試験片上の硬化曲線群を示し,経過時間とともに変態

が軸方向に漸次進行するので,硬化曲線上の硬 の谷も,

時間とともにジョミニー試験片の水冷端よりしだいに遠

い方に移行している｡C-35 とC-44の両者を比較すれ

ば,後者の変態進行ほ遅く11秒までは変態にともなう硬

度の低下ほきわめてわずかであるが,C-35においては

5秒ですでに 態による硬度の谷が明瞭に認められる｡

以上の両鋼種に対する冷却曲線の実測および変態進行

組織の検鏡結果を利用し,リードホルムの作図法(5)によ

り,両鋼瞳の不等速達統冷却変態図を作製した｡

〟 却
.郊 `ぴ ∬ 即

水冷端よりの距蔑(即7)

第6国 境水冷却時間の異なるジョ

､こ､､

ニー硬化曲線

Fig.6.(a)(b)Jominy Hardenability Curvein

the Case of Different Water-Cooling Time

､､-

時 間(s)

〔註〕Ms(OC)=550-(350×%C)-(40×%Mrl)-(35×%Ⅴ)

-(17×%Ni)-(10×%Mo)-(10×%Cu)
+(15×%Co)十(30×%Al)

第7図 不等速達綻冷却変態図と顕微鏡組織
Fig.7.Continuous CoolingTransforma-

tion Diagrams and Micro-Structures

(2)不等速連続冷却変態図

第7図は両鋼種の各変態曲線を示したものであり,本

国の周辺に附記した顕微鏡写真は各組織区域中の代表的

な例を示す｡なお同図においてC-35の各変態曲緑の記

一片ほ′J＼文字で,C-44のそれは大文字で表した｡
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ab,AB線

Cd,CD線

ef,EF 線

gb,GH線

ij,IJ線

kl,KL 線

mn,

フェライト開始線

パーライト開始線

中間相開始線

中間相終了線

中間相析出限界線

パーティ†析出限界線

パーライI終結限界線

日 立 評

本図より明かなごとく,両鋼種のAr3およびArl両

変態はいずれも冷却速度の増大とともに過冷せられて低

温側に移り,冷却速度の大なる部分では両者の識別が困

難となる｡またAr/開始線は500～550日C間に出現し,

比較的除冷側より急冷側に延長しており,またAr′終了

線と恩はれるものが400~C近くの除冷側に謎められる｡

つぎにC-44とC-35を比放すれば,Arl,Ar3およ

ぴAr′開始線はいずれも前者が低温側に生じ,またパー

ライト終結限界線ほC-35においてその一部が認められ

るにすぎず,C-44では全く見られなかった｡C-44の

パーライト 態の完了は,さらに本実験におけるより冷

却速度の慮慢な高温側に存在することが推定される｡

(3)焼入状態図

弟8図はC-44およぴC-35に対する,5500C～6500C

問の平均冷却速度と各温度における変態曲線を示した,

いわゆる焼入状態図の一部である｡同図中の Ar′′の温

度は実験式より求めたものであり,Ms点の決定(6)には

別途の実験を必要とするが,前述の不等速連続冷却変態

図より,C-44およぴC-35の上部臨界冷却速度に相当

するものは,それぞれ6rC/SeCおよぴ1500c/secであ

ることが知られる｡また両鋼種共におおよそ100C/sec内

外までの冷却速度では,冷却途中において析出した中間

･二･
･::･､

聖ヨJ〝

/ク

服用成季均冷誹速度(敬)

β7 〟7‡J仰

第8図 焼 入 状 態 図

Fig･8･QuenchingI)iagram

第38巻 第8号

組織の残留が多く,したがって焼入によってえられる組

織ほ中間組織+パーライト+フェライトが大部分であ

り,マルテンサイトの量は比較的少ないと考えられるが,

これ以上の冷却速度でほマルテンサイトが急増し,した

がって焼入硬度も急上昇することは,同図に附記した両

鋼櫨の硬度曲線よりもうかがわれる｡

このゆえに調質によってタイヤ材質の改善をはかるた

めにほ,少くとも100C/sec以上の焼入速度が適当であ

ると推定される｡しかしタイヤの肉厚大で不完全焼入れ

のさけられない場合も,6000c以上の焼戻処理により焼

入れ途中に生じた中間組織を改善せしめるので,若干の

材質改善が期待される｡

(4)恒温変態図

前述と同様な両鏑程の焼準 料より1.3×12×10nm

の薄肉試験片をそれぞれ切削加工し,850⊂Cに10分間加

熱後750～3500cの各温度に保持した鉛浴槽中に急冷し

で恒温変態を進行せしめ,しかるのち氷水中に急冷して

組織を固定化し,もつぱら検鏡によって両鋼瞳の恒温変､

態図を作製した｡なおこの場合もMs点は実験式より決

定した｡

弟9図に両銅種の恒温変態曲線を一括して示した｡

Ar3,Arlの両変態はいずれも C-35の方が変態速度

が早く,かつ高温側に生ずることが認められるが,前記

の不等速達統冷却変態図の場合に比較すれば,両鋼種の

変態開始点の差は小さい｡またAr′開始点,すなわちS

曲線のノーズはいずれも5500C附近に生じているが,こ

の部分の変態開始はきわめて早く1～2砂の変態時間を

要するに過ぎないので,正確な形状の比較はできなかつ

たが,C-44ほC-35より若干変態が避妊していること

第9図 恒

が

時 間(J)

温 変 態 図

Fig･9･IsothermalTransformation Diagram
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第10図 焼入変形試験片の形状

Fig.10.The Shape of the Specimen

for Quenching Deformation

が認められる｡

不等速連続冷却変態図では明らかに表示できなかった

両鋼種の変態終結曲線ほ,C-44がC-35に比較してい

ちぢるしく長時間側にあり,かつ特異の形状をなしてい

るのほ,前者に添加されたMo(7)の影響が主因と考えら

れる｡

〔ⅠⅤ〕焼入温度,焼準ならびに

焼戻温度の検

(1)焼入温度と変形

C→44およぴC-35の南武料のほか,二三の低Mn鋳

鋼より,弟10図に示すごとき寸法の偏心リング状の焼入

試験片(8)を削作加工し,800～950eC 問の各温度にそれ

ぞれ10分間保持後,ただちに油および水中に

焼入による変形量を

変形量はリング状

冷して,

測した｡

験片の先端部近傍にあらかじめ正

確にマークしておいた標点距離(4mm)の焼入による

変化を1/1,000mmまでの鰐皮を有するコンパレターを

用いて測定し,棟点距離問の伸縮をそれぞれ正負の符号

で表示することにした｡

また標点近傍の硬度の測定にはミクロピッカース硬度

計を使用した｡

弟11図はC-44およぴC-35のはか,2撞の低Mn鋳

鋼について焼入温度および焼入剤を変化せしめた場合の

変形量および焼入硬度と,この中の若干の試料を300ロC

に30分間焼戻した場合の変化を示したものである｡

変形量は水冷および油冷のいずれの場合も焼入温度の

上昇とともに増加するが,水冷に比較すれば油冷の場合

の変形ほいちぢるしく小さい｡また変形を生じた 料も

それぞれ3000cに焼戻すことによって標点間隔の変化は

ほとんど に復帰する｡

つぎに焼入温度の上昇につれて焼入

下することが認められた｡

度はいずれも低
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第11図 焼入変形量および硬度と焼戻による変化

Fig.11.Quenching Deform,QuenchingHard-

ness and Variety Followed by Temperlng

以上の実験より,焼入温度の上昇は,残留オーステナ

イトをともなって硬度の低下をきたす一方,リング状試

験片の先端部には引張応力が作用するため,リング先端

の慄点距離ほひろがるが,300､つCの焼戻によりこの応

力がほとんど除去されるために,ふたたび変形リングが

原形に復帰するものと推定される｡また油冷の場合焼入

硬度の低下の少ない割合に変形がいちぢるしく減少して

いるのは,冷却中の熱的ならびに変態応力が水冷に比較

して低温側で緩慢に生ずるためではないかと考えられ

る｡

(2)焼準温度および時間と衝撃値

低Mn鋳鋼タイヤの靭性向上の一方法として,調質前
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第12図 焼準処理回数,温度および時間の衝撃値

におよばす影響
Fig･12･Effect of Repeating,Temperature

andHolding Timein Normalizing-Treatment

UponImpact Value

における拡散焼準を十分に行うべきことが考えられたの

で,30mm肉厚のC-44およびC-35の両試料につい

て,焼準温度を9000cぉよぴ1,0000Cの二毯類に選定し,

焼準時間をそれぞれ変化せしめ,かつ一回

繰返し二回処理を行った場合の衝

みた｡

焼 と合場の

備に対する比較を

弟12図はこれらの実験結果を示したものであり,30

mm程度の肉厚試料では2時間以上の焼準は不必要であ

り,また長時間の焼準処理よりむしろ短時間の繰返

の方が有利なことが明かである｡

策13図(a)～(d)は両鋼種の1,0000Cにおける拡散

処理の顕微鏡細.織を示したものであるが,拡散時間の相

違にもとづく組織的の変化は認めがたい｡

(3)焼戻温度と軟化率

低Mn鋳鋼タイヤは焼入後,6000c前後に焼戻して使

用するのが通例であり,この場合焼入条件および肉厚の

大小によって,同一鋼種のものでも程々の焼入硬度のも

のがえられるので,これらの焼戻軟化傾向をC-44とC

-35の両鋼径について調査した｡すなわち両鋼瞳の各焼

準処理試料よりおのおの5本づつのジョミニー

製作し,8500cに30分間加

鹸片を

後噴水による一端焼入を施

行し,さらにこれらの各試験片をそれぞれ500,550,600,

6500cの各温度に1時間焼戻した場合の,焼入硬度に対

する焼戻軟化率を

舞14図は以上の

査した｡

験結果を示し,焼入時の表面硬度が

高く完全焼入に近いもの程軟化率が大きく,また焼戻温

度差の影響も大きく表われるが,不完全焼入に近いほど

軟化率は小さく,かつ焼戻温度差にもとづく硬度変化が

小さい｡またC-44とC-35を比較すれば,同→焼入硬

度に対する焼戻抵抗性は前者が大きい｡

(a)2時間焼準
C-44

(c)2時間焼準

(b)6時間焼準

(d)6時間焼準

第13図(a)～(d)C-44およびCq35の焼準組織
(Ⅹ400)

Fig･13.(a)～(b)NormalizingMicro-Structure
for Cq44and C-35(Ⅹ400)

j汐
一〃 J♂ 此7

煉入硬度 肋(C)

第14図 炊入硬度 と 焼戻 によ る軟化率
Fig.14.Quenehing Hardness and Decreased

HardnessPercentagebyMeansofTempering

〔Ⅴ〕油冷による質量効果

以上の諸実験により,低Mn鋳鋼タイヤの 質は油焼

入,焼戻処理を採用すべきことが明かになったが,実際

作業の場合,タイヤには相当の肉厚部があり,肉厚と焼

入硬度の関係に最も関心を注ぐ必要があるので,現場の

焼入油を使用した場合の質量効果の影響を 査した｡

すなわち,70×70×80mmの焼準処理を終了したC-

44およびC-32の両 料より,高さ70mmで直径10～

70mmの各種寸法を有する円垣状試験片をそれぞれ4
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第15図 油焼入における円農状試験片の断面

硬度

Fig.15.Hardness at SeetionalArea of

CylindricalSpecimensin OilQuenching

さ

堅

禦冒J♂♂

ヤ の 熱 処 理 の 研 究 1061

円播寂の直径(仰7)

､
-

､､

､-､､

､
一
-
､
､

(ノこ

/

ハレ

n‖u

脚 2β

ジョミニー試買粂仕訳創芸よりの距離〔椚瑚

第17図 各円壌状試験片の油焼入硬化能とジョ

ニー曲線との関係
Fig.17.Correlation betweenJominy Curves

and Oil-Quenched Hardenability of Cylind-

ricalSpecimens

第 4 表 鍛鋼 タ イ ヤ の 化 学 成

Table4.The ChemicalComposition

the Forged Steel-Tyres

分
O
f

第15図および弟1る図ほ以上の実験結果を示し,同一焼

入条件によっても,肉厚および成分の相違によってそれ

ぞれの硬化 往こ相当の差を生ずることが認められ,また

両鋼種のジョミニー試験の結果とを相対比せしめれば,

弟17図に示すごとくなり(9),油焼入円壕材の任意の位置

日毒 問 (J)一-----------一十

第16図 油焼入における円J~三三主状試験片の冷却曲線

Fig.16.The Cooling Curves of Cylindrical

Specimensin OiIQuenching

～6箇づつ 試督し作 片を850ロCより仙

申冷却し,試料断面の各位置における硬度を

実測した｡なおC-32については試験片の中

央部外側および中心部に,それぞれクロメル

アルメル熱電対を挿入しうるごとく 4mm¢

の小孔を穿孔し,熱電対を固着後小孔を密閉

して,油冷却中における冷却速度を測定した｡

つぎにこれらの円墳状試験片の油焼入による

断面硬度とジョミニー試験片上の各硬度とを

対比せしめるために,あわせてC-44および

C-32 のジョ ニー試験をも行った｡

における硬 を推定することができる｡

〔ⅤⅠ〕疲労および繰返衝撃試験

低Mn鋳鋼タイヤ材と第4表に示すごとき成分の鍛銅

各 供 試 々 験 片 の 機 械 的 性 質

MechanicalProperties of Each Specimens

※C-44の高周波焼入試料をC-44Cとす｡(表両硬度Hv600,硬化層厚さ1･5mm)
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第18図(a)(b)疲労および繰返衝撃試験甘

の形状

Fig･18,(a)(b)Shapes for Fatigue and
RepeatedImpact Specimens

(a)C-44A

(c)C-35

(e)STY-Ⅰ

(b)C-44B

(d)C-44C

(f)STY-ⅠⅠ

第19国 各供試々験片の顕微鏡組織(×400)
Fig.19.Micro-Structures for Different

Specimens(×400)

タイヤ材との疲労強度ならびに繰返衝撃値を比較するた

め,双方より弟柑図に示すごとき寸法の小野式疲労 鹸

片および繰返衝撃試験片を採取した｡この場合の各供試

試験片の種別,処理条件,および静的機械的性質を第5

表に示し,また顕微鏡組織をそれぞれ弟19図(a)～(f)

に示した｡
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第20図 各 鋼

Fig.20.Result

Various Steel
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第21図

Fig.21.

for the

各鋼種の繰返衝撃試験結果
Result ofRepeatedImpact Test

Various SteelGrades

(1)疲労試験

弟20図は各試料の試験結果を示し,ほゞ同一の抗張力

を示す材料では鍛鋼ならびに低Mn鋳鋼タイヤの両者間

にほ,疲労限にほとんど大差がないように考えられる｡

なお高周波表面焼入を施した試料C-44Cは,さらに高

い疲労限く10)を有すると予想せられたが,試料のつかみ

部分よりの切断が多く,高周波焼入の真価を知ることが

できなかった｡

(2)繰返衝撃試験

弟21図に示すごとく低Mn鋳銅材が鍛鋼材より高い衝

撃抵抗値を有していることが認められる｡繰返衝撃値の

物理的意義についてはなお検討の余地があるが,低Mn

鋳鋼材の衝撃値の良好なことほ,鍛鋼材のオールJく-ラ

イト組織に比較して,鋳鋼材が微細なフェライト+パー

ライI+中間組織をもつことにもとづくものと思われ

る.｡したがって高炭素系の鍛鋼タイヤよりも切欠脆性に

対する航抗が大きいことが推定される｡

〔ⅤⅠⅠ〕緯 言

以上の実験結果を総括すると下記のごとくである｡
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(1)低Mn鋳鋼タイヤ規格の上下限に相当する両鋼

種の不等速達 冷却変態図,焼入状態図,ならびに恒温

変態図を作製し,冷却速度と組織および硬度との相互関

係を明らかにすることができた｡

(2)焼入温度の上昇とともに,焼入による変形は大

きく,特に水冷ではこの影響が顕著であり,また焼入硬

度は低下する｡

(3)10～70Inm¢の円筍状試験片を油焼入した場合

の肉厚差による冷却速度,および敵化層の相違を明にし･

かつジョミニー焼入曲線と比較して,任意位置の硬度推

定を可能にした｡

(4)低Mn鋳鋼材には長時間の焼準処理よりも,む

しろ短時間の操返焼準が有効である｡

(5)低Mn鋳鋼材を焼入後,500～6500C問の各温度

に焼戻した場合の焼入硬度に対する軟化率を求め･完全

および不完全焼入に対する軟化率の相違を明らかにし

実用新案弟436706

実用新案弟436707

ロ

､ナ

号

た｡

(6)鋳鋼ダイヤ規格の上限に相当する低Mn鋳鋼の

疲労限は鍛鋼タイヤにほぼ匹敵し,また繰返衝撃値は鍛

鋼タイヤ材よりも良好である｡
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新 案 の 紹 介

堅 軸 水 車 発

竪軸水車発電掛こおいては,調速機用交流発電機を副

励磁機の上方に設け,その回転子軸と水車発電機の主軸

とを可擁中間軸で連結した構造が一般に行われている｡

実用新案第436706号の考案は,図画に示すように副励

磁機のスパイダを特に中空筒状となし･その中空内部に

調速機用交流発電機を落し込み,これを固定支持枠構に

設けた吊り金具で吊持したことを特長とするものであ

る｡この構造によれは,水車発電機の床面上最高高さを

調速機用交流発電機の高さだけ低減することができ･し

たがってそれだけ発電所建直の天井を低く設計すること

ができ,施設費の節減ができる｡

なお,実用新案第436707号の考案は,調速機用交流発

電機の回転子軸と水車発電機のスパイダーボスとを･直

径′トなる細長い中間軸をもって連結したことを特長とす

るもので,この構造によれば,中間軸の可焼性を利用し

て水車発電機の回転振動が,調速機用交流発電機の回転

子軸におよばす影響を緩和することができ,振動により

調速機用交流発電機の発生電圧のサイクル変動を招き･

調速機に悪影替をおよばす錬いを除去しうるの効果があ

る｡ (滑川)

(昭29-4)

鉄と鋼 40-2116-117(昭29-2)

電気製鋼 23 24-25(昭27-9)
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.実用新案
弟419055号

新 案 の 紹 介

エ レ ベ ー タ 位 置 表

エレベータを2台並設した場合ほ,各エレベータの乗
籠内でそれぞれ隣設エレベータの位置を知ることができ

れば･運転上非常に便利である｡しかるに従来は表示器

の意匠,経費などの点から,乗客のためでなく単に運転

手のみに便利なこの種表示器が行われなかった｡本案は

表示器の同一表示窓で2台のエレベータの位置表示を異

色照明により簡単に行い,しかも表示器の美観を増大せ

んとするものである｡すなわち弟1囲および第2図に示

すように自エレベータの表示灯17の隣りに隔壁14により

隔離された隣設エレベータの同一階の表示灯18を坂付

け･隔壁14に設けた兢窓15にスクリン16をはめ,表示灯

18が点灯されたときその光線がスクリソ16を通して自エ

レベータの表示窓スクリソ13を照明するようにしたもの

である｡今スクリソ13を乳白色とし,16を線色とすれば,

自エレベータが4階にあり,隣設エレベータが2階にあ

りとすれば,記号窓4が乳白色に照明され,記号窓2は

緑色に照明されるから,運転手は白エレベータが4階に

あり,隣設エレベータは2階にあることを知ることがで

きる｡したがってこの構造によれば,表示器の外観を複

雑イヒしまたほ美観を損することなしに,並設された2台

実用新案 第443642号

示

盛掛騙.彦準⑳確聞

酒 井 其 平

器

表示量正面図

第1図

バーバ断面図

第2図

のエレベータの位置をそれぞれ記号窓に表示し,運転手

に運転の便宜をあたえ,並設エレべ-･タの綜合運転能率

を向上しうるものである｡ (滑川)

新 案 の 紹 介

断 路 器 空

断路器により送電線路の充電電流または変圧器の励磁

電流を切る場合は,断路器の固定接触部に電弧角を設け,

かつ電弧に対し空気を吹付けて消弧する方式が行われ

る｡しかるに空気吹付時間が長いと,圧縮空気を徒費する

ほかりでなく,空気圧力の低下にともない吹付空気に生

成される霧摘を固定接触郡に附着せしめる嫌いがある｡

本案はこの点に鑑みなされたもので,図面に示すよう

第1図 断路器側面図

加 藤 清 次

気 吹 付 装 置

に空気溜より境目に送気する送気管の電磁弁を,導匁を

回転する回転支持碍子の軸の延長部に設けた補助開閉若芽

により自動制御するようにし,かつこの補助開閉器は,

導匁の開離回転の初期衝程および終期衝程をほぶきその

中間衝程においてのみ開合するよう,可動,固定両接触

子の配置を選定してなるものである｡

本案によれは,電弧に対する空気吹付をもつとも適当

なる時機にしかも短時間行い,有効に消弧しうるととも

に,圧縮空気の徒費をなくし,かつ長時間にわたる空気
吹付にともなう空気圧力低下による霧滴の生成およぴこ

の霧滴を断路掛こ吹付ける不都合を一掃しうるの効果が
ある0 (滑川)

第2図 制 御 回 路




