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Abstra(:t

Althoughtherearemanyfactorswhichin餌encethesurface･irregularityof

casting,thewriterexperimented丘rstonthefactorslistedbelow whichhe90n･

sideredlto be the basis of much･influence.

He made the fo1lowing studies:

a)TherelationbetweenthegradeoffacingsandAndthesurface-irregularity

Of casting.

b)Therelationbetweenthemoisturecdntentoffacingsandandthesurface-

irregularityofcasting･

c)Therelationbetweenthesurface･irregularityofgreensand･andthesurface･

irregularityofcasting■

d)Therelationbetweenthethicknessofcastingandthesurface･itregularity

Of cえsting..

〔1〕･緒 盲

躊造製品に於ける壕肌の問題の重要性は今更云々する

迄もないことで､良好な鎮肌を得ることほ良い製品を安

償に且つ短期間に製作する一策であると ずる｡

然るにこの銭肌の問題も従来､美術錯浩や 造等

の如く､矧こ躊肌を墓硯せざるを得ない部門を除く一喝

機械鋳物業者の問に於てはあまり問題にされて居らず､

漸く昨秋に到って輸出紡機方面に於て錆肌の向上に迫ら

れた結果｣日本学街振興舎弟24小委員脅でこの間琴を

取上げ七研究を開始した捷な現況である｡

国立工場に於てほ以前よりこの間題を取上げて現在も

*

日立製作所日立工場

Il

研究中であるが､滋に第一報と_してその内容を哲表し､

′諸賢の御指導並に御批判を仰ぎ､.もって鎗肌の向上に努

力したいと考える攻弟である｡

〔皿〕･簿肌の租さの基準並に

測定法に就て∴

錯肌の良否ほ

るものと考える｡

肌の粗さと環周の程度が亡れを左右す

然るに後者に関しては従来よりその折究も進んでいる

ので､本研究ほ主として前者の 肌の粗さに就て行うも

のである｡

(1)苺肌の粗さの基準

錆肌の粗さの基準に就てほJES槻械･0鮒1に親記さ､√

れているが､最近嬰振第2旬､委員含lこ放てほ鶉1表(b)
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の如く椴革準を制定し､且つ次の様に説明している｡

即ち､r表面の粗さ｣に就ては日本塵械境格(JES機械

0601)｢表面

の粗さ｣で

制定してい

るが､この

嵐格は加工

された表面J一一

の粗さの指

示に適用す

るも.のであ

って､例え

許論第32巻 窮1既

法では木型や砂型の面の如き軟質のものは測定出来ない

ので､本賓験に於ては光切断法によって測定した｡

俸2表 各種測定法の適用範囲
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備 考 太い横線の範囲は最も使いやすい所を示す

その中に籍造晶に封する観梅が定めりれているとしても

躊放しの徳物に適用すべきでなく-､叉賓際にその興えて

いる数値も鋒肌の茸際には不適常である｡

光切断法は､細いスリット光を粗さを試験しようとす

る面にあてゝ､光によって面の切静i形状.を明るく照ら1

し｡その形状を鞍倣鏡で蹟大して測定する方法である｡

俸1表(b)､拳 拉 の 粗 き の 基 準

故に本委員今に於ては別襲の如く鎮肌用として偏基準

を制定■した｡この規定ほ筒しばらく箕用に供した後再検

討して日本親格として採用せらるべきものと考えられ

る｡

錯輸出紡機用と■しては00S程度を推奨するが､廃城の

'部分によっては80S程度迄許して差支えない様に考えら

れる｡1勤S,_200Sの如きものは一般躊物用としてもどう

かと思われるが､-應規定したのであると塵取してゐるっ

(2)躊肌の粗さの測定法

J■ESに示されている表面粗さの各種測定法並にその

適用範囲ほ第2表の如くであるが､現在錆肌の粗さ測定

ほ一般に触針法により行われている援である｡然し鰯針

本賓鹸に使用し

た装置は秦‖置に

示すものであーつ

て､.光源は一般た

アークランプが使

用されているが､本装置には5A.,12～16V,ヒラメソ･卜

が1本水平にある電球を使用した｡

荷嵩蜃撮影の場合の露出時間は倍 iooの時10-15

分,倍率50の時5～10分位が通常である｡.

又撮影測定は時間や費用の端からも容易でないので,

接眼鏡の裏面に目盛を刻んだ透明セルロイド板をはめ込

んで､畢にのぞしiて測定Lたがこの方法で50軋以上の粗

さのものは比較的正確に測定出来る｡

(3)本葺験に於けろ粗さの測定法

鶴針法による表面粗さ測定法ほ第2圏■に示す如くJE

Slこ疲定されているが､ごの方法は光切断法にも適用さ

･れるものと考える｡即ち共に切断輪廓曲線を求める方法
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光切断法粗さ測定装置

Measprlngappardtusfor thesur-

faceirregularityby means6fthe

Opticalslit method.

A.光源

■B.集光用レンズ

C.スリヅ..ト

D.寛眞用アデスチグ÷ット

E. スリット光

FJ試料

Gl接脹鏡

であるからである｡

'而して躊肌の如く蔀分的に粗さの不規則なものに於て

は､先づ測定に営ってどの部分を測定するかが問題とな

る｡現在工業技術應磯城試験解剖こ■於てほ測定者が目測

により最も適切と考えられる部分を選定して測定してい

る｡然し畢に†部分一回測定してその測定値を該測定画

の粗さとすることはどうかと考えられる｡即ち目測によ･

巷<準~ 面
l

∩

長.さ一昭(粗い面でふ川又はi｡州〕｣｢
葬2凰一 鯛針法に依る粗.き測定法

(JES磯城0601)

Fig.2 The measurlng ru16for the

Surfaceirregularity by me-

anbsof the tracing method

r(J葦ミSMachine O601)

り適切と思われる部分を数箇所琴定して測定してみる

と､その測定値箇々の間にほ相著大きな差が出束る場合

が多いのである｡

故に本宜験に於ける粗さの数値ほ､粗さの異る幾種類

もの試料に託て各々適切と考えられる部鱒を敦箇所選定

して測定した後､先づこの申で比較的測定値にむらのな

い試料の粗さを決定1してこれを標準品とし､次に測定値

に中らのあるものほ､各試料個々の測定値の範囲内に於

て標準品動こ試料変互の比較等により最も適切と信じ得

る数値を以てそれぞれの粗さとしたものである0

第3表ほこの要領による粗さの数値の決定例である○

弟3固 肌砂の粒炭と錦肌の粗きの囲係尊慮~×郭

Fig･3■photoshowingrelation between grade

of facingsandandsurfaceirregularity

Of casting.･

〔皿〕費~ 験 方 法

(1)実 験 項･目

･錆肌の粗さに影響する鋳造隙件ほ種々あるけれども､

今回行った貿験は次に示すもめである0

(A)肌砂の粒静と錯肌ゐ粗さの関係｡

(B)肌砂の水分と錆肌の粗さの関係｡

てC)砂型面の粗さと錆肌の粗さの関係0

(D)製品の肉厚と錆肌の粗さの関係｡

･(2)模
型

事4圃lこ示す木型をラック塗装･した後､綿パフセ表面

を研磨して使用した｡表面の粗さほ約8/上である｡(表

面虞理しない木型の表面の粗さほ約15/jである｡)
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ト1ム
評 論 弟32巻 籠1登虎

証 F及Hは並はずれて大き

(3)韓 物 砂

砂は現場で使用中の床砂(野間砂)の乾燥

したものを使用した｡そ･の呑析成分及び砂試

験森泉は夢4.5.6表笹示す通である｡

(4)熔湯及び造型準

熔湯のイ醸成今は弟7表た読すものや､珪

湯温度ほ光波計による｢顧み｣をそのまゝ採

用した｡

造型ほ第5匪の如く行い､塗塑は施さな

い○

α.士蜃､

な■凹 凸

〔1V〕受験結果

各章験結果ほ第6圏

～第~Il附こ表す通り

である｡

〔甘〕結果の槍

(･~1)肌砂め粒度と錆

肌の粗さの関係

塗型を施さない場合

ほ肌砂の粒度の細かい

軽電肌も細かく且美麗

であって､肌砂の粒度

ほ直接錆肌の粗さに影

俸4真 砂 の.分 析 成 分

&.試験片

■

54
l

l｢ 十

ロ Ln
u

菖主敦鴫肌の粗さと肉庵に試ての実額に於,は5､7

/♂./5｣2ロ､の5層重の厚みのもあを偵用↓.た

読図木型a堰 b試鮒

Fig･4 Wood pattern･a･Gate.b.Testpieとe

科
一

響することが明瞭である｡

全般に肌砂の通気度の影響が轟やられない

のほ試験片がイ､さいため､熔湯並に型中のぞ

スの影響が比較的少なかった結果であると考

える｡

(2)肌砂の水分と錆肌の粗さの関係

肌砂の含有水分が多くなるに従って

粗くなり､肉厚5mmのものに於て含有水分

14%のものほ｢吹かれ｣と考えられる鐘硫を

生じ､又肉厚10mm払ものに於ては､含有

水分10%に於て急激に籍肌が悪くなってい

る｡これらは肌砂含有水分のガス化に伴う影

響と思われる｡

(3)砂型面の粗さと鏡肌の粗さの関係
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欝6表 砂の通気率その他

〕＼

･′

のガス化が激しくなり､その影響で鍔肌が粗くなったも
/√

のと考える壱

〔Ⅵ〕結

以上の賓験結果を一應まとめると次の療こなる｡■

(1)肌砂の粒掛ま塗型を施さない場合､鈴肌の粗さ

lこ大なる影響を及ぼし粒賛の細かい韓嘩肌も細かくな

る0

(2)生麺の場合肌砂の含有水分ほ鍔肌の粗割こ影響

欝7表 熔湯の化畢成分及び注倭=温度

■F｡_14･;●5ン1…9i｡l芸;
ト∵P++･S 経済艶虔

0.2010.07813400C-13000C

俸5囲 造 型､ 法

.Fi岳.･5
Moulding method･

砂型面は硬度及び肌秒の含有水分を一定にした場合､

その粗さほ砂粒の細かい程細かくなる｡叉砂型面の粗さ

よりも鎧肌の和さが紬や､くなっているのは主として注入

熔湯の表面張力の影響と考えられる｡

(4)肉厚と躊肌の粗さの関係

肉厚が厚くなるに従って躊肌も粗くなっている0これ

は注入熔湯の凝固時の収縮､熔湯の流動による型面の荒

.され等の影響もあると思うが.主として注入熔湯の量が

多くなろので､その熱量も噂大し､従って肌砂含有水分

し､水分ほ6～8%が良好であ､る0

(革) 砂型両の粗さほ躊肌の粗さに影響する､但し熔

1
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俸6囲.肌砂の粒皮と錦肌の粗さの関係

Fig･6 R畠1ationbetw?erlgradeoffacing

･Sandandsurface.irregularity･Of

CaSting･
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JJ.

湯の表面張力等の影響で錆肌の粗さは砂型面の粗さ･より

細かい｡

(4)製品の肉厚は錆肌の粗さに影響し､厚くなる穫

但･L嘉に断た牢?く錆肌の粗割撃する條産は琴多

ll

困厚/ク椚
l

/乃

の

租

Jm

l

困厚5
堰附こ

上[較自

/
/
ノ

u /

′
/
′

一一一一

肉停5

F. β■ 佃 /4

一丁一合有フK分(琴)
欝7囲 肌砂の水分と鏑肌?粗さの頗係
Fig･71Relation between moisture of

facingsandandsurfaeeirregu-

1arityofcasting･

弟8園 砂型屈わ.粗き者虞
Fig･8 Photo$howingsurfaceirregularity

Of green･Sand mould.
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夢9囲 砂型而の観きと轟肌の粗さの頗係

Fig･9 Relationbetween surfaceirre如Iarity

Ofgreensandmouldandsurfaceirreg-

ularityofcasting･-

欝10固 鱒原鏑肌の粗き及肌砂の水分と

錆肌の粗きの関係鴬眞

Fig･101Photo{Showingrelationbetween;

thickness.ofcastingand
surface

irregularityofcasting･
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く､且それらは申それぞれ多少の関連性を有しているの

で､以上の賓験のみで鎮肌の粗さを云々することはでき

ない〇単に今後ほこの他の諸條件､即ち
-

(A)肌砂の硬度

(B)肌砂の通気率

(C)塗型

(D)肌砂の添加物(黒鉛､コークス粉､その他)

(E)鋳込温度

(F)注入金卑の材質

(G).堰､湯口､湯邁

(H)積込速度､その他

以上のものに就て研究を進める方針であるっ
~＼

終りに臨み､今回の試級覧施に際して種々御指導下さ

れた茨大工嬰部徳江教授はじめ精密機械科の諸教授並に

日立工場田岡鋳造部長その他の諸氏l土勤し衷心より感謝

の意を表する次第である｡
●
l
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