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内 容 梗 概

主としてコンテナースリーブに使用される Cr-Mo-Ⅴ熱間ダイス銅について確性試級を行った｡その

結果950､1,0000C より池蚊人後 600､6500C焼戻が適当であり,熱問における機械的性質ほ温度の上

昇とともに抗張力を低下し伸び,絞りを増大するが,衝撃試験に二ぉいてほ5000C付近にやや脆性を示す｡

問焼戻し常温および 間(300′-､-7000C)において督 鹸

1.緒

最近日立金属工業株式会社安

言

工場では某社の依蘇に

より先方と協議の結果Cr-Mo･Ⅴ熱間ダイス鋼(主とし

てコンテナースリーブに使用)の製造を行っている｡本

研究はこれにつき確性試験を行い使用上の参考に資し

た｡

2.試料および実験方法

試料ほ6t弧光電気炉で熔製し,3t鋼塊に鋳造後16

およぴ32mTn¢に圧延したものを8500Cにて焼鈍後各

種 鹸片に機械仕上した｡弟1表にこれが化学成分を嘉

す｡

2.1変態点の測定

7mm¢×70Inmの試料を用い本多式

定した｡加

膨脹計により渕

および炉冷の場合の冷却速度はそれぞれ

50C/min とし最高加熱温度は900DCとした｡

2.2 焼入,焼戻硬度と組織

15皿m¢×12mm試料を用い,850～1,1000Cより水,

油および空冷せるものと前述の油焼入せるものを100-､

7000Cにて焼戻せるものにつきそれぞれの硬度および組

織を調べた｡

2.3 焼入性試験

Jominy式一端水冷法により9500Cより一端水冷後水

冷端よりの硬度変化を測定した｡

2.4 機械白勺性質

各試験片ほ脱炭防止のためケースを用い同材の肖り粉を

充墳し,9500Cにて30分保持後池焼入,6500Cにて1時

第1表 試料の化学成分(%)

を行った.｡ただし抗張試験片(平行邪径7.Omm)シヤル

ピー衝 試験片とも 0.2mmの削代を付し,

理終了後所定の寸法に仕上げた｡

2.5 変形率

8mm¢×80mmの 料を前述の機械 鹸月一と同様の脱

炭防止を行い9500C油焼入およびそれを300～700DCに

て焼戻せるものにつきマイクロメータによりそれぞれの

長さおよび直径を測定し,焼鈍状態のものを基

変形率を求めた｡

2.6 熱膨脹係数

7mm¢×70Tnmの 料を前述の機械

とLて

験片と同様の脱

炭防止を行い9500Cにて油焼入後6500Cにて焼戻処理

したものを簡易熱膨脹計に1/1,000mmのダイヤルゲー

ジを装着したものを用いて温度の変化による膨脹量を潮

走し平均熱膨脹係数を求めた｡

3.実 験 結 果

3.】変態点の測定

弟2表に測定結果を示すが,空冷により約2000C付近

にAr′′変態を生起する｡

3.2焼入,焼戻硬度組織試験

弟1図は850～1,1000Cより水,油および空冷せるもの

の硬度測定結果を示すが,いずれも1,0000C付近までは

温度の上昇とともに硬度を増大し,それ以上の温度にて

は低下する｡.ことに空冷せるものほ残留オーステナイト

が多くほかのものに比して著しい｡弟3表に加熱温度お

よび冷却方法の差による飽和磁気の強さの変化を示す｡

次に前述の油焼入せるも

のにつきそれぞれの組織を
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検討したが,焼入温度の上

昇とともに組織を粗大化す

る｡弟2,3図は9500Cおよ

ぴ1,0000Cより油焼入せる

ものの組織を示す｡
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第2表 変態生起状況(OC)
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第1図 焼入温妊と硬度の関係

第3表 飽和磁気測定結果(ガウス)
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第4図は前述の各温度より油焼入せる試料の焼戻硬度

試験結果であるが,いずれも焼戻温度5000C付近までは

温度の上昇とともにその硬度を低~~Fし,575DC付近に二

次披化現象を示し,6000C付近より急激にその硬度を低

■'Fする｡しかして焼入温度の高いものほど二次硬度も高

い｡

本鋼ほ主としてコンテナースリーブとして川いられそ

の使用硬度はHs>55.0(HRC約40.8)とされている｡よ

って前述の諸 果よりして熱処理方法は950～1,0000C

より油焼人後600～6500C焼戻が適当であると思考する｡

3.3 焼入性試験

弟5図に 験結果を示すが,水冷端よりの距離約50､

90】丑m間において硬度を しく低下する｡また策1表に

学振法による結晶粒度の測定結果を示す｡

次に実験に用いた試料の硬度測定面につき50%マルテ

ンサイト+50%トルースタイト点の水冷端よりの距離を

測定したが約50皿mであった｡

よって本鋼の油焼入(HO.5)により中心が50%マルテ

ンサイト+50%トルースタイト組織となる最大丸棒の径
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第2図 9500C油焼入組織 ×420

第3図 1,0000C油焼入組織 ×420

第4国 焼戻温度と硬度の関係

は約120mmす∴水概入の場合は約149mm¢である(1)｡

3.4 機械的性質

弟る図に常温および熱間における抗張試験結果を示

す｡すなわち試験温度の上井とともに抗張力を低下し,

伸びおよび絞りを増大する｡また衝撃試験においてほ

5000C付近の温度にて脆性を示し6000C付近以上におい
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第6図 常温および熱問に二射ナる抗張,衝撃試験結果

r9500C油焼入6500C焼戻)

てはその他を著しく増大する｡

3.5 変形率および熱膨脹係数

弟7図に変形率測定結果を示すがI~■引当より明らかなよ

うに9500C帥焼人により直径および長さカ向ともに膨

脹を示す二.しかして焼戻により収縮する傾向を示すが

5000C付近においてわずかながら膨脹する｡また弟4表

に9500C油峡入後650〇Cにて焼戻せる試料の400～7000C

の各温度区間における平均熱膨脹係数を示す｡

4.結果に対する薯奪

うに本鋼はそのこトたる佐川H的をコンテナー

スリーブ材として.拭作したものであるが,コンテナース

リーブの形状は令祉により異なるも外径約300～400mm

¢,内径約170～220mm¢,長さ約700～900mmである｡

しかして前述の焼入･性試験において木鋼の焼入操度ほ
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第7同 変形率測定結果

第4表 平均熱膨脹係数測定結果

度 (8C) l 平均熱膨脹係数(×10~り

400･一- 580

500 ′～ 600

600～700

9500C油焼入の場合最大直径約120mm¢まで可能であ

る｡この結果は上述のコンテナースリーブとは形状が異

なるため比較は困難であるが,一応9500C付近の温度よ

り油焼入しても内外部において大

得るものと思考する｡

5.結

のない熱処理を行い

言

前述の緒結果を要約すると次のとおりであるG

(り850～1,1000cより水,洒および空冷せる場合いず

れも加 温度1,0000C付近までは硬度を増大するが,

それ以上においてほかえって低▼~■Fする｡また前述の督

温度より油焼入せるものの焼戻試験において,いずれ

も5750C付近に二次硬化現象を示すが,焼入温度の高

いものほど硬度も高い｡また9500C油焼入の場合中心

が50%マルテンサイト+50%トルースタイト組織とな

る最大直径ほ約120皿m¢である｡ 処理方法は950～

1,0000Cより油娩入後600～6500C焼戻が適当である｡

し2二)熱闘における機械的性質は 験温度の上昇とと

もに抗張力を低下し伸び,絞りを増大する｡しかして

衝撃試験においては5000C付近に脆性を示す｡また変

形率は9500C油焼入により膨脹を示し,焼戻により収

縮する傾向を示すが,焼戻温度5000C付近にてはわず

かに膨脹する｡
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