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保安素特級黒心可鍛錦織
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現今成

の笹薮まで 可鍛琵

で一般に量産

が賓用されている｡そのうち

る
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ーし封 異心可鍛琵

苛1表 異心可鍛錯銭規格(JES)

FCMB 28

FCMB 32

(第1表)

串2表 黒心可鍛錦城規格(A.S.T.M.)

1904 2.5

1919

1930l . 35

7.5

10.0

に芙頁似したものは､第2表に示した Grade32510､

Grade35018及びCupola Ma11eable の3種である｡

このうちGrade35018は高級なものであり､我が琵に

於ても早急にこれと同一唱箆の 心可鍛琵錘が廣く量産

さj~tなければならないものである｡こけ隆黒心可鍛竃

は第3表に示す如く日銭の化嬰成分が特に低茨 である

ため殆んど篭鋼に匹敵する程の弼軌性を有L､叉低賽素

であるため約50mmの肉厚 物を容易に製造し得るか

らlその用途は専ら自動車部晶､車輌部品の製造に雷て

られている｡

日立製作祈はJES(第1表)に指定された黒｣L､七丁鍛

鋳を製造し′ているが､日立の標準品(FC九1B32)は米国

規格Grade32510と全く同等であることは故に確認さ

れて屠る｡日立はこれを似て満足せザ異心可鍛琵鍬王常

に米国の水準或はそれ以上にあることを目標とL儀表素

異心可鍛窟鍔又は特徴黒心可 と俵碍して既に米国

規格Grade35018と同等のものをも製遷している｡

の概要を示せば次の如くである｡

原料地金である鉄鎖並に 暦等は厳格に 揮し､熔解

方法はキュポラと酸性竃鼠賭とを併用Lた二重熔解であ

る｡第4表は低衆議黒心可鍛鑑錦の目 化撃成分であ

る｡低茨素であるから､熔湯の七丁琵性を改善し又白銑の

第4蓑 低炭素巣心可鍛錆銭刀北軍成分(%)

Si :Mn P I S

2.00～2.4 1･20-0･85三0･50>10･15>;0･13>
l

黒鉛化を容易ならLめるために精錬に特別の考慮を軌､

熔湯の流動性が乏しいので転進方案､特にシÅリンカー

の大きさ等に意を用いて
帯3糞 男心可厳鋳銭::化撃成分(%)
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いる･D 物の焼鈍に･は種

々の禦占に考慮が採われて

腹茨の影響が現われ白

Picture鮎meを生じ易
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第5義 憤茨素可鍛鋳銭カイヒ撃成分(%)

熔解番被 C.Si 童Mn ■
P I S

4･E-433

4E_449

4E一隻51

4E-165

4E一生70

2.25

2.1b

2.09

2.16

2.15

1.07

1.20

1.21

1.15

1.1g

0.30

0.30

0.32

0.31

0.31

■

0.110

19.114

0.080

0.061

0.063

0.068

0.063

第6表 低炭素可鍛錦城の機械的性質

いから加熱過度を過食凱･こする｡この白禄は硬い層であつ

て著しく鋳物の加工性を阻害するが､軽傲であればその

支障はない｡第二段黒鉛化所要時間は低茨素であるため

幾分長くかかる｡

現在までに製造したこの種可鍛篇鎖の化嬰成分は米国

のGrade35018(第3表)と全く頸似のものを採用して

いるが､機械的性質は良好であって､米国のGrade35

018(第2表)の規格に適合している｡普通黒心可鍛篭

城のシヤルピー衝撃値ほ約1.4kg皿/Cm空であるが低末

葉黒心可鍛錆餞は造に高い値を示し約1･7kgm/Cm㌢で
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屏1固 低炭素黒心可鍛錦城普通悪心可鍛鋳銭

×50

Fig.1Standard Black Heart MalleableIron･
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第2固 低炭素黒心可鍛錦銭低炭素黒心可鍛錦織

×50

Fig.2 LowCarbonBlack HeartMa11eableIron･

ある｡低末葉異心可鍛賃銭が強敵であるのは自銑時の末

葉が低く､従って焼鈍後の焼鈍末葉の量が少くなるから

である｡第l圃は普通異心可鍛等鏡の顕微鏡組織であり

第2圃は俵炭素黒心可鍛笥鏑の顕微鏡組織である｡

現在我国に於てはJESにより指定された異心可鍛領

域が最も廣く使用されて屠り､以上述べた低末葉にして

強扱な異心可鍛纂頗の需要は未だ僅少である｡然し各種

交通機の高速化或は大型化が賓現しつつある現今に於て

は､異心可鍛纂 に封する要求も衣等に苛酷となる筈で

あるから低炭素黒心可鍛環境が一般的のものとなりヽ近

くその量産に追われるであろうことを期待して居る｡

鋳鋼を苦寛する黒心可鍛錬繊

Black EeaTt Ma11eableITOn

w五id11∃rodes Cast Steel

鋼を窮鳥する黒心可鍛竃鏡は環造性に富むために複

雄な形状の篭物を製造することが出来る｡然し熱虞理に

ょり強執な材質となし得るので､この優秀性が普及され

るに伴い箱物工業界に重要な地位を占むるに至った0戦

後日立黒心可鍛環鎖の製造技術に封する信窺性が一層崇

まるに従って､普通銅焉物の分野を次第に慧会しつつあ

る現状は業者の認めるところである｡特に自動専用箱物

部品iこ於て､その傾向が強く､ここにその特性を比較し

て二三の製品について紹介する｡

第7表は錆鋼と黒心 鋳の機械的性質の比較例で

ヽ
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第7義 男心可鍛錦城と鋳鋼との二三の機械的性質の比較
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被副率を示している｡

あるが､黒心可鍛錯矧ま抗張力､仲及び故に放て鋳鋼よ

り劣るが高降伏粘を有するので低抗張力の一部を補うこ

とが出来る｡黒心可鍛竃鎖の衝撃値は低いが安蒙であり

疲弊限は比較的に高い値を嘉している｡切込疲努限比

(notchqfatig11e ratio)とは切込疲弊隈と結局抗張力の

此であって､黒心可鍛馬絹の30皮Ⅴ型切込棒の切込

疲螢限比く･■よ約30%である｡今約38kg/mm父の結局抗

張力を有する可鍛錯乱ま約12.5kg/mm2 の切込疲弊限

を有するので､切込疲努限比の約加～25%(約10kg/

mm票の切込疲労限)の竃飼より切込債件の同一断面で

ほ約25%大なる荷重に耐え得ることになる｡

この特性は日動幸二業の竃物部品として黒心可鍛鍔鎖

の使途を贋くするものである｡

工嬰的特性中で最も重要なろ性質の一つである被削性

ほ黒心可鍛鋳掛こ於ては繊系金属申最も優良であるが､

これは黒心可鍛錆鰯が球状焼鈍茨素の散在せる組織を有

することに依るものである｡第8表はA.Ⅰ.S.Ⅰ.鋼B

革8表 被駒村の被別率(Machinability Rating)

被 別 棟

標準黒心可鍛躊銭

パトライト可鍛鋳鎮

同 上

錦 (0.35%C)

Bll12銅溶

鋳, ≦敬 (軟)

同 上 (中)

同 上 (政)

標準被別ブnネル
(%):硬 度

110一_145

180～200

200.･_240

170一}212

179■〉229

160._193

193～220

220一}240

舘 A.Ⅰ.S.Ⅰ.･銅番洗

1112(べッセヤー銅冷聞抜ねぢ材)の慣例性を100%と

しそ各被剖材の比較被剛性を被別率(Macbinability

Rating)として表わしたもので､黒心可鍛籍鰯が最も高

は低被利率の材料より

も容易に良好な仕上面及び精密な寸法を切削し得ること

を意味する｡第9表は二枚匁ドリルに対する最小透りを

示したもので､黒心可鍛錯頚は環域より僅かに劣るが鋼

より遠かi･こ勝っている｡又第10表は各被刺材に対する

高速度銅製フライス及びドリルによる切削速度の一例を

読Lたもので､黒心可鍛番頭ほ最も優秀で､ブリネル硬

度160～193の環餞(軟)と殆んど攣らない｡第‖表は

第9兼 高産直鋼ド=レを使指せる場合の被別材に

封する迭○(FeedsperRevolutioninInces)

第10表 高速眞銅匁物を使用せる被別材に対する切

倒速度(F･P･M･)(Footperminute)

同

鋳銭(軟)

セミ スチー
7レ

錦織(硬)

躊

同

鍛

55～65

70～80

60～70

55一}65

40一}50

80～90

100～120

90.･}100

80′･_90

60′､.70

50′･..65

5s～65

50～･70

80.}100

10.･}90

60■〉80

70～80

65′･_75

bO一}70

ブリネル硬度
110一}140

ブリネル硬匿
180′･-200

ブリネル硬党
200～･240

ブリネル硬変
160～193

ブリネ.ル破党
193一}220

ブリネル硬匿
220一}240

0.2%C蓬

高炭素鋼焼鈍

0.15～0.25C

′
一
り
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第11来 歴室(Smoke jacket)騰蝕試臨

試 ぬ 材 料 ;形舵;.月常僻蝕畳(OZ/iが)

標準男心可凝錆銭

同 上

合銅可鍛鋳銭(1%Cu)

同 上

錬戟

同 上

塵 基 性 平 濾 鋼

同 上

市 場 純 銭

0.00545

0.00650

0.0044

0.0058

0.0076

0.00716

0.00855

0.00777

0.0087

異心可鍛環霧と他の二≡の材料との煙童(smokejackeい

腐蝕試験の 某を示す｡表 申告銅異心可狼 鋳が最もよ

く次で標準黒心可鍛薦傾がよい値を示し､他の試料より

甚だしく良好である｡

筒異心可鍛錯鏑は 蓋銅に比して 肌も美麗であり､日

立製作所に於てほ造型機による量産形態を構えており､

生塾焉造法によるので錯放寸法も鋼 物より正確に 造

することが出来る｡第3園乃至第ア園は異心可髄偏屈選

第3固

鋳鋼

自劃革躊四部品(ブレーキドラム)､左方ほ

(鋳放重畳:56kg)､右方は黒心可鍛錦城製

(鋳放重量:49.5kg).

Fig.3 Brake Drums of Automobile Foundry

Parts:→ At theleft.SteelCasting

(Casting weight:kg);At the right,

Ma11eableCasting(Castingwetght:kg)

(右方)及び彦鋼製(左方)自動事績物部晶を比較した

ものである｡その設計は大膿攣らないが､肉厚其他は黒

心可鍛錯鍬こ適する様に設計されたものもあり､経じて

錆放重畳は異心可鍛環物が銅鐸物より軽く材料の節約に

なっている｡第8圃は従来鋒鋼で製作されていた自動車

部晶で､現在黒心可鮫鎮鋳で錆遺されているものの二三

の例を示したものである｡

ーー116

二∴｢､

責冊 第33巻 第1兢

第4固 日動宰躊持部品(ディファレンシァ7レキア

リアー)､左方は鋳鋼製(躊放義量:39.5kg)､右

~方は黒心可殻 銭製(蕗教義景:33.5kg)

Fig.ヰ DifferentialCarriers ofAutomobile

Foundry Parts:一At the

(Casting weight:39.5kg)
Mal】eable Casting(Casting

left.SteelCasting

;At the right.

Weight:33.5kg)

第5困 自動宰鋳物部品(後車輪ノ､ブ)左方は鋳銅

製(躊放重畳:51kg)､右カほ乳♭可叡錦

城梨(鋳放重量:37kg)､

Fig.5 Rear-WheelHubsof AutomobiIeFoundr)テ

Parts:r At theleft.SteeICasting(Casting

Weight:51kg),At the right.Malleable Cast･

ing.(Casting weight:37kg)

第6固 自制専鋳物部品(プレ←キシュサポート)

左方は鋳鋼 (躊放重量:15kg)､右方

は巣心可鍛鋳鉄衰(鋳放重畳:11kg)

Fig.1Brake Shoe Supports of Automobile

Foundry Parts:4At theleft.Steel(Casting

15kg)､;Malleable Casting(Casting weight

llkg)
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'二二､nご

∴｡享丸詔第7固 自劫事績物部晶(スプリング㌢-卜及びベ

アリングキャップ)左方は鋳鋼品､右方ほ可

鍛躊拘品

Fig.7 Automobile AssemblyofSteel

at theright;Leftto theright,

Cap and Spring Seats.

第8箇

Fig.8

Castings,

Bearing

巣心可鍛錦城 自動革鋳物部品

Automobile Parts made of Malleable

CastIron.

電磁軟鋼(SOOO)の生産研究

S血dyon ManufactⅥril唱Of Magnetic

PowerIron

緒言

東通信機の復興も目覚ましく 諸機関係も高性

餞化して来た｡従て同機の構成単位である電磁操作機構

も正確にして微妙な機能が要求されその 磁気同格を形

成する電磁軟鋼がクローズアップされて禿た｡

先づ電磁軟鋼の具備すべき條件としては(1)磁気的

性質のすぐれてゐることで a)顛磁場における高い導

磁率と b)抗磁力の低いこと(2)被加工性大で特に

深絞りに耐える敵性を有すること､等である｡参考まで

第12表 臨時JES電磁軟鋼磁性規格偶

に臨時日太

■■

ヽ(⊃

準規格の 磁軟鋼性値を第1表に掲げてお

古来日立製作所安来工場は雲伯特産砂箱を使いこなし

洗練された製鋼法i･′こよる安来鋼を蓬り出しその聾贋を世

に問うやすでに久しい｡不純物としてC,P,S,02,特に

N2,ガスの低きを望む 磁軟鋼としてほ､砂域系純銭こ

そ適材でありしかもそれは安来工場の得意とする虞で､

今春来製造研究に力を注ぎここに自信ある製品を得て紹

介する次第である｡

【ⅠⅠ]製法 鳥上工場吹製の砂錦系白銑を原料として

5砥孤光式電気濾で極軟鋼を吹饗し更むここれを1蒐高周

改電気墟で特殊精錬法により再爆薬する､この鋼塊を次

.に示す工程を流して製品に仕上げるのであるが､高い磁

性値を得るために特別な加工技術が採り入れてある｡

(板材)鋼塊→汽 →酸洗→痍取→熱間匿延-す焼鈍

→冷間匪延→武断｡

(棒鋼)鋼塊→汽銭→酸洗→痕坂→無間墜延→引抜

→焼鈍→研創→引抜→切断｡

[ⅠⅠⅠ]取扱 需要家に於てほこれを打抜､深絞り､或

ほその他の工作により所要の形状寸匿に加工後焼鈍を行

って磁気的性質を附興する｡

この焼鈍方法が活殺の鍾であってこれを誤ると折角の

良質材もその特徴を護拝し難い｡

電磁軟鋼が一股の鋼の通念から凡そ懸けはなれてゐる

粘ほ､晩某に努めること､結晶粒ほ粗大であること､で

酸化を忌むことに於ては何れの鋼でも共通で､これ等の

諸粘を念頭に置いて焼鈍せねばならない｡

党づ焼鈍雰囲気ほ水素焼鈍を似て最善と謂はれてゐる

が､設備その他簡単に賓施出来にくい面もあり､現場的

考え方から､脱脂した鏡の切倒暦を充填して所謂精焼鈍

を行い概ね所期の目的を達してゐる.｡以下板材に就て環

状試料を用い繹動検流計法により測

級別j(;;言).…(ガ
Bll B2

ゥス)!(ガウス)

定Lた宣験を基にして取扱を述べれ

ば､四種煩の繊の切創暦を各々充旗

した場合充填材の成分により焼鈍教

具に大差があり､①純銀が最も優れ

④極軟鋼がこれに次ぎ③鉄鎖ほ低く
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第13糞 焼鈍粗壁と故性の関係(厚さ 2.8m/m枚)

700CD

750つC

8000C

850〇C

9000C

0.72

0.71

0.69

0.66

0.b5

9,叫12,叫13,300:14,00Oj13,叫9,500】
10,100.12,800513,60014,20013,900ユ0,830

60014,300鳴900‡10,830

…器詰‡器葦;器琵王器
10,gOO臣12,

賓

倍

8500C 0ゴ7だ鮮烈12ゴ00至13ゴ00113ゴ00
0･7711,200i13,000…13,60014,1

9,000

加014,000111,700
l

磁
束
密
度
β
ヘ
ガ
ウ
ス
)

第9固 焼鈍 850ロC 4br xlOO

Fig.9 Annealed at8500C for4hr xlOO.

ノ甘

〃

∠･

メ〝J

磁場の強き 〟にルステ】リド)

第10圃 磁性曲線焼鈍8500C3･5hr

Fig.10 Magnetic Properties Curve

Annealed at850OC for3.5hr.

第33奄 第1渋

㊤高菜素銅は最も劣る､この結果から見て極軟

鋼屠(C<0･噂%)を充壊すればよいことが肯

かれる､純錦暦が使用出来れば申分ない｡

次に温匿､保持時間､冷却速度等に託て述べ

れは､(1)焼鈍温度は冷墜による歪の大卒を除

く程度郎■ら約700〇Cに到れば磁性は向上し乃O

COに達すれば更に上昇する｡郎OCO,850ロC90

C8と漸増を積けるが9000Cを超せば却て劣化の

傾向を辿る｡弟13表にその例を京し､第9阻

は850DC4br保持せるものの粗大な結晶粒を

示す､叉第10圃は2.8m/m厚さの板材の磁

性曲線の一例を措いたものである･｡(2)次に加

黙保持時間は8008C●望莞鈍の場合に就ては2br

3･5br,5br と長時間に亙る程若干磁性が向

上する程筐である｡(3)叉冷速却荘は 8000C

3.5hr保持した場合､墟冷Lたものと､焼鈍箱

の億引出Lて基冷Lたものとの比較は前者が後

者より僅かにすぐれてゐる｡

さてこの様な純匿のやかましい材質で磁性的

に危惧されることほ､不純物の時教析出により

使用中に経時的に磁性の劣化を招くことである

試みに各融腰晶の膀鈍後に於ける100〇C200eC br

ThermalAgingによる磁性の攣化ほ第7T圃に京す通り

著るLく低下するものもあるが､安来材は僅かに低~下L

なおJES第1種親格値を優に満足しており､これほ耐

久性の大きいことの一つの喜萱左である｡

[ⅠⅠⅠ]言 安来 磁軟鋼は100%砂戚系純銀で加う

るに精鉄及び加工に特殊な技術を採り入れ優れた磁性と

敵性を有つ､そして取扱ほ次に京す通りである｡

(∋ 精焼鈍による場合は脱脂した純錦が次いでは極軟

第14表 電磁軟鋼製品要目

0･6■･1･21･5■1･612･0

j公差叫叫 ±0･05

直径m/血6.5
丸棒

8.0■9.511.1

±0.06i ±0.07

公差叫叫 ±0.05

(備考)板材の隔は100rn/m

ヽ
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第11固 TbermalAgingによる磁性の欒化

Fig.11Change of Magnetic Properties by

ThermalAging.

銅暦を充填す~る､㊤ 温匿並に保持時間は各々8500C

内外並に3.5br程度でよい､㊥ 冷却連荘は特別に綬

やかに行う必要はない､④ 斯くすれば臨時JES

軟鋼第1軽視格値を充分満足する磁性値が得られる､L

かもそれは1000C200hrThermalAgingによっても

磁性の劣化ほ僅少であるから信扱匿が高い｡

因に品質同上と重責合理化に封して研究慣行中である

が現在製品は第1t圏に示す通りの要目のものである0

高級ピアノチューニングピン材の製作

ProductionofIIighClassSteel

forT11ning Pin ofPiano

従来高級ピアノチユーエソグピンはその殆どが外国品

にのみ依存Lていたものであるが近年日立製作祈では国

内某禦器昏社の要請にもとづき高級ピアノ線の試作研究

と共にチニL･一ニソグピソ材の多量生産化の賓硯を急ぎ現

在すでに相雷鳥の生産を上げてこれが充足を某Lつゝあ

る｡併てその使用賓績においてもむしろ外国品に｢勝る

とも劣らざる｣という斯界よりの好評を博している｡元

来このチューニングピン材としての具備條件ほ､先づ

(1)張粗慢大にして特に機械加工性良好なること｡

(2)ピアノの部分品として特に塾術晶な均質性を保

留すること｡

(3)素材の形状的公差僅少にして量産に適すること

下記の如く規格が親萱されてゐる｡

機械的性質 抗張力 90kg/mm雲以上

降伏粘 75kg/mm2以上

伸12%以上

川
バ
･
.
･
､

抗
張
力
降
伏
真
砂
脚
延
仲
率
%

紋
搾
率

%

鮎

〃

げ

β

〃

甜

尭交 45%以上

∬

〃

偉12固

Fig.12

チューここ/グビン材最近の機械的試臨管理問

Latest QuaIityControIChartofMechanical

Properties of Steelfor Tuning Pin･

屈曲試験 常温に於いて2.5ヱ)(直径)の内側年酔こ

て1800屈曲し表面に上裂痢≡を生じないこと0

平訂試験 常温に於いて直径の1/2迄水平方向に槌打

して表面上に製痍を生じないこと｡

而してこれが材質の吟味についてほ種々研究調査した

結果､日立製作祈安来工場としては砂鏡系原料により精

撰せられたクロムモリブデン鋼を用いこれに多年の経験

に基く特殊熱度理方法と冷間引按加工との併用にょつ

て､特iこ形状的公差を厳密にしその張直の均一化を計つ
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てゐる｡例えば最近生産せられた製品の機械的試験成績

の管理園を示せは第一2薗の通りである｡

自動電話交換機用不壊鋼製

スヰッチシャフト機の機械的性質

MeehanicalPropertiES Of Stainless

Steelfor Switch Shaft of Automatic

TelephoneI主oard

スヰツチシャフト材は第13周No.2 の如きもので､

第柑圃No-1の如く､セレクター其他の部品と共に組

立てられ､スヰツチフレーム内の中枢をなすものである

と共に､此の品質の良否は自動交換機の晶字引こ直接影響

する｡

第13囲 スヰッチシャフト材

No.1組立てた場合 No.2素材

Fig.13 Steelfor switch shapt

No.1switch shapt set No.2bar

一日数百同の作動を行いながら長年月の使用に封して

確賓な機能を維持する矧こは通常な耐摩性耐蝕性及び強

度を必要とする｡更に組立てに際しては機械切削性と完

全な曲り更りが可能であると共に部品堅入作業の場合曲

りを更生せぬ程の強圧を必要とする｡

上記の要求から自動交換機用スキツチシャフト材の規

格が下記の如く決定さカtた｡

1･成分 C<0.2 Si<0.6 Mn<0.6 P.く0.03

S.く0.03 Niく1.O Cr12.0～15,0

磯城試験 抗張力95-110kg/mm父伸15%以上

硬匿 R.C.18～30

3･耐酸試験 CuSO4agに浸漬して著しくCuの析

4.

5.

出する部分無きこと

屈曲程度 波状曲り無きよう直伸機で矯正後セン

ターレスグラインダーをこ依り仕上し､一本の振

れほ0･2m/m以下なること｡

仕上寸産 直琶5･0～5･1叫m 但し一本の両端

部に放ける公差0･02m/ml曳下にして楕園贋

0･02m,/m以下｡

第33巻 第1競

長さいま270豊0叫m及び315霊･Om/m
6･仕上程度 46～50メッシュ｡地肌平滑にLて割

痍その他の放 なく品質均一なること｡

日立製作所安来工場に於ては上記要求に一致する素材

として日立製SECl鋼を使用することゝした｡

スキツチシャフト製作上最も困難な禦悶要求される機

械的性質の組合せであり､過去に於て国内製晶で均一に

此等の特性を具備した素材を入手することは困難であつ

た｡13Cr不磨鋼に対して普通の熟慮理方法で得られる

性質ほ第14蘭の如く抗張力95-110kg/mがを得る焉

にほ硬筐はR･C･29～35となり大量生産に於て均一に

硬度を規格内に入れることば困難であり､又硬匿を親格

内に入れる iこは抗張力を 95kg/mm㌣以下に下

No･2 げねばならない｡

No･1
又冷間加エのみに依り硬化させた場合には伸の

急激な低下をきたL･､抗張力及び涙匿を規格内に入れ

た場合伸は15ク右以下になる｡
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第14困 苦通典魚用品と特殊加工品との比較囲

○普通熱虚 晶 ●特殊加工品
Fig.14 Comparison of mechanicalproperties

between switch shapt normalZy heat

treatep and rperia11y worked.

0 norma11y heat treated

●specia11y worked
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第14表 成晶比較試験表

121

日立製作折安来工場iこ放ては苦心研究の結果特殊な燕

鷹理と引抜加工とを組合せ､均一な機械的性質の附鼎･こ

成功した｡此の方法で加工した場合第14圏に示す如く抗

張力の上昇に対する硬度の上昇を下げることが出来る｡

侍従乗市場にあった物と日立襲スヰツチシャフトを第

14敷こ比較して見る｡

スヰツチシャフトの試験方法としては400本を一ロッ

ドとして二同校取り試験方式を取り､第一同5本第二岡

本を酔〕抗張力､仲硬匿の測宕を行い､平均値Ⅹ,範囲

Rた焦り管理して居る｡抗張力に関する管理固の一例を

示せば第14圏の如く製品は充分管理限界の内に這入つ

て居る｡

へへ怠こ恢型質朴
ミ
ぜ
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∵
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.
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∵
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∵

□･ソド番号 一口ッド約♂♂♂本

第16固 扶養力管理固

Fig.16 Quality controIchart of

tensile strengtb.

以上の充分な研究と猿特な技術

と品質管理方式の採用に依り日立

製作祈製スキヅチシャフト材は現

在需要者各位の好評を得て居る｡

筒此種の特殊加工方法は他の鋼

種にも適用し成功して居る｡

チルト用スプリングの

機械的性質と製作方法

MechanicalProperties

Manufacturing-and Method of

Spring for Tilting Table

薄板堅延機用チルチングテーブルのテーブルバランス

スプリングほ第16薗iこ示す如き長大な物で其の使用荷重

1∋.

でゝ

国

く＼J
~

∴千

下ゝ

密着巷

～

巻数ぶj

f

r

第16固 チ/レト屈スプリング

Fig.16 Spring for tilting table.

凍み〝府 ⊥ガj tま卿 十朋ア+･げ7

第17国 璽求きれる荷重填み曲線

Fig.17 Lead-diffection curve to be

required.

はテーブル静止時1,180kg蓮梼特長高荷重は1,凱Okg

で､毎分10-12同の引張り環動を受け､葦夜蓮硬蓮梼

される｡運特時の最大秀断内力は36.7kg/mがを受け

る○要求せられる撰ネ荷重の関係は第17圃の如きもの

である｡
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此の素材長さは 22.000Inm を要L其の重量ほ約80

kgとなり､一段のバネメーカーに於ては素材の入手困

難と､其の大きさの大なる焉充分な加工及び熟慮理が行

いがたく､園内に於てほ優良なチルト用スプリングほ入

手困難とされて居た｡日立製作祈安来工場に放てほ鉄鎖

よりの一貫作業を宣施して居る焉､使用状況に適合する
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百冊 第3g奄 第1競

素材を任意の寸法に製作し､加エすることが出来る｡

此の製作に嘗っては使用状況を充分調査した結果安来

工場製SUP.6(CO.60～0.7Sil.50～1.80Mn O･65-

0.95)が最も適して居ることを知り太鋼種を使用した｡

加熱捲着加エに際してほスプリングの疲努限低下の主

原因となる脱茨を防止する焉､電気墟に依る連領加熱方

法を取り特殊播着磯に依り適役捲着を行った｡

捲着け後は組織の均一化を計る焉高温焼準を行い､面

端面仕上後､治具に装入して焼入焼戻を行った｡

要求される機械的性質を得る焉にほ抗張力140kg/

mm巴,降伏粘120kg/mm望,伸10%以上を必要とする
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第18固 焼入焼兵役の硬直分布(断簡)

Fig.18 Distribution of hardness after

quenched and tempered･

ヽ

焉硬匿375～388を目標とLた｡

スプリングの重要な性質の一つはスプリング各部の磯

械的性質が均一であることで機械的性質が不均一の場合

は部分的に歪が集中して其の部分から破損する場合があ

る｡此の状況を知る にスプリング各部の断面を取り硬

筐を測侵したのが弟18圃であり､均一な硬度状況を京

Lて居る｡

又製品の荷重試験の重量の状況を見る焉平均値管理固

を書いて見た所第19圏の如く良好な結果を示した｡

い
-

小
.
㌧

ト
､
…
‥

ぎき､幽1親
八

J.プJ｢占 7 β β 〝

ロッド暮号 〃□･リド∫箇)

第19固 2.000荷重の場合の歪畳豆管理固

Fig.19 Ⅹ-COntialchart of de鮎ction

underload of2000kg.

簡此のスプリソグほ日立製作所若桧工場製チルチソグ

テーブルに取りつけられ現在まで需要者に依り一年草に

わたり使用されて居るが折損其他の事故を起して居らな

いD
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高級金切銀教材の生産

Production ofIIigh Class Steel

fofIIaek Saw ､
､
､

日丑二技術の成果

金切鋸匁材として各種材質のものが使用せられるが最

も高級なものとして高速匿鏑ⅩⅠ(Cr-W-Ⅴ)並にⅩ00

(CトW-VJo)次で特殊工具鋼七種がある｡

之が薄板及膵鋼帯製造に裁ては技術的に種々問題があ

る焉､従来はその供給は殆ど輸入にまっていた｡日立製

作折安来工場に於てほ優良にる砂鎖鏡を主原料とした切

味と敵性に優れた高級鋼の吹製と之が加工設隋の完成に

依って外国製晶におとらぎる銀黎材の生産を行い業界の

好評を博している.｡

金切銀黎材鍋飯及贋鋼帯の生産工程を述べると次の通

りである｡

(1)鋼飯

高速度銅々飯は銀塊を往年容気鎚にてSlabとし酸洗

病寂後中型匪延磯にてSheetBar とする次で製顔工場

にて酸洗痍坂夜鍋東壁嚢機にて加エL光輝焼鈍賓施の後

裁箇L仕上げる仕上銀飯と更に冷間墜延工場に逸られ酸

洗後四重式大型冷間堅延磯にて冷問墜延し､光輝焼鈍鴬

施仕上栽噺した高級仕上鋼鋲の2種がある｡

又特殊工具銅七種鋼鉄ま銅塊より直に中型墜延磯にて

SheetBarを作る以下高速度銅々鏡と同一工程である｡

第20固は最新式大型冷間墜磯にて墜延作業状 を京

第20固 高級仕上鋼銀盤麺用750/√275/275/750×㈱

四重式冷同塵延横

Fig･20 750/225/275/750×9004-HighColdRolling
Mi11for High Class Finishing Plate.

･-123

123

している｡高合金鋼の冷間墜延を室施する焉特殊な設備

を具備している｡

(2)磨鋼帯

特殊工具銅七瑳の磨鋼帯は鋼塊を中型匪延磯にて

Billetとし次で帯銅医延磯にてレビーターを使用し 60

kgCoilの帝鋼とする次に冷問医延工場に遜り酸洗後光

輝焼鈍冷問匪延を数同僚返し所定の寸法に仕上げる｡一

同の匪延率ほ約30%であるが最終匪延率と光輝焼鈍温度

の組合せに依り所定の組織と硬度を得た改称切をして出

荷する｡第21圏は小型冷間匪薙掛こて贋鋼帯の匪延作業

第21囲 磨鋼帯歴延用305/114/114/305×2卯四重

式冷同塵延横

Fig.21305/114/114/305×2804-HighColdRolling

Millfor Strip.

状況を示す｡又光輝焼鈍周囲筒型電気墟は臍鋼符の光輝

匿と睨茨無し焼鈍を施す雷特別な考慮が沸われている｡

以上の工程に依り生産されるがその間厳重な中間検査

と仕上り彼の検査試験の結果に依り出荷せられる√｡

金切鋸匁材として生産される標準寸法は第15表､第

筍15黄 金切鋸双用鋼鉄標準寸法糞

厚 幅

♯18(1･2m/m) 500m/m

♯23(0.635叫m) 500m/m

1,500m/n

1,500m/皿

革16未 切鋸匁稿磨鋼帯標準寸法表

91m/m
♯23(0･635m/m)

78m/m

50kg
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第22固 高級金切鋸匁

Fig.22 Higb class back saw.

Ⅷ
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､
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七刀断風紋

即
.財

欝23囲 SK3(B･H･183)鋼切断て於ける比鞍

Fig.23･ComparisonofCutting Property･

柑表砂如くである｡文金切銀匁としての製品は第刀囲

に嘉すが日立で製造せるⅩⅠ製錬匁と他社にて製造せる

高速度銅種興銀匁との切創試険の結果は第23圃に示

す｡即ち1同の切断所要時間は第1同削･こすでに2分間

の差があり日立製銘匁は85同日に10分間を要したの

に封し他社製晶は48同日に10分間を要している｡明

らかに他社製晶より優秀なる成績を収めている･′｡

安来剃刀管見用(E荘)鋼の切味に就いく

CnttiTlg Propertyof YasⅥ由EK

Sa鎚ty-Razor Blades

砂錆系原料鏡100%を使用した日立の剃刀蕃要用KK

鍋の冷間加工に関してほ､先に研究を行ったが､今度外

国製啓匁の教踵を入手したので､KK鋼との切味を比較

しⅩK鋼の優秀製を確めた｡

剃刀蕃匁の切味はその特異性から従来の切味試験機で

は充分その性能を試験する事は出来ない｡そこで第24

圃の如き特殊な切味試験機を考案し切味試験を行った｡

即ちAは匁物でBの挟みによりCの枠iこ攻付ける

第33雀 第1量虎

Cは棒Dに拾ってF内iこ収められた4個のロ㌧一ルを

案内として自由に上下運動が出来る｡Pほ紙で餌枚に

一宏とし､F,Gの紙押えでSのスプリグに依り絶えず

ー定の塵力がかゝる様にした｡Eの挺子棒でCをK粘

に於て押えJの掛こビーカーを吊し､KのU字管の

Mのコックを調節して､一定の速匿に水を注入した叉

Pの下に銅板を置き､第25園の矧･こ配線して､20枚の

第24固 切 嘘 試 扱 礫

Fig.24 Cutting Property Testing Machine･

餌頻

スイ･ソチ

第25囲 切昧試験機の配線固

Fig.25 Connection Diagramofthe Cutting

PropertyTesting Machine･

紙が切れた時Lのランプが報澄する様にし､この時M

を閉じてこれ迄に要した水量で切味を判定した｡

この装置に依りKK製替匁の焼入澤匿､焼戻温度の

影響を調べたが第25,27圏の様に焼入超匿は800ロCが

最も良く､焼戻凋度は敵性､切味を考慮すれば150一一幻

0つCが最も良い｡

第28珊に各社製替匁の切昧を嘉したが､囲に見られ

る様に外題製品は概して最初の切環が非常に良く､同を

重ねるに従って急激に切株を滅ずる｡これに比しⅩK

製品は可成りの切宋を有し特に耐久性に於て非常に優れ
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箪26固

Fig.26

ヽ ヽ
､

●

ヽ

試窺回数

7 β β 〝

焼入建=菱と切昧との関係

Eだect of Quenching Temperature

On the Cutting Property.

7 ク J J 5 ざ

試験回数

7 β β //フ

第27固 煉炭う盈匿と切昧との関係

Fig,27 Effect of Tempering Temperature

On the Cutting Property.

て居る事が判る｡他の日太製品は初同の切昧も耐久性も

悪い｡

初同の切味は附匁の技術に左右されるもので､KK製

番数に外国の附匁技術を適應すれば､初回の切囁から同

を重ねても耐久性が良いから非常に優秀な啓匁が得られ

るものと考えられる｡

現在安東ⅩⅩ錦による剃刀香取は某社で製作してい

るが､慶く使用され､多大の好評を博Lている次第であ

る｡

味`bJβ

rタ)

-一一･･･一 一･

一ご･
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-一一-･- 他〃//?
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一汁･･･椚く 8雨

___｡_ 巳茶菓杜
-X一 已本巣菰

-ンー･試醍芸

-

ヽ･､ イ ∫ ざ 7

言三言芙胃散

第28囲 各種剃刀香取の切昧

Fig.28 Cutting Property of the several

Safety Razor Blades.

新棟型鋼に就し､て

Re】SearCh for New Die Steel

自動車､ 機機械等の各種工業に於て部分品を大量生

覆する馬には､型打､ブレア､､君枝等の作業は放くべか

らぎるものであり､之等の作業の熊率を向上し大鼓生産

を園帽に行う矧こは､優秀な型鋼を得る事が最も罵要で

ある｡

日立製作所管来工場に於ては板塾材としてCRDの他

或軽の目的に封して帯紙二流､SAl等を推奨して居た

が更に高性能の板型鋼を得んが 種々の基礎室瞼を行つ

て居る√｡その結果一部所期の目的を達し新板塾鋼として

生産を開始した｡

この新型鋼は従来の育紙二親､SAlに比しC,Mn,

Cr,W等の各元素を相嘗程度攣化し､砂錦系原料鐸100

%を使用して屠る｡

この銅の攣態報ほ加熱の場合744～776つCの間で生起

し､冷却の際は668～6440Cであり､室冷の Ar〝斯ほ
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第29園

Fig.29

焼劉拍温匿と楳=麦との闇停

Relation BetweenAnnelingTemperature

and RockqWe11Hardness.

730Cで可成り低い虞に現われ､白夜性の良い事が窺知

出来る｡

次に塾鋼としては熟慮理前の加工を容易にする焉に､

焼鈍硬匿の低い事が望まい､｡新板型鋼ほ第フ9園の如

く800つCで最低硬匿を示しRc22で低い焼鈍硬変であ

り機械加工性の良い事が判る.｡又第30圏の如く焼鈍組

織は細い炭化物が一様に分布され極めて良好な組織を示

して居･る｡

叉此の鍋の焼入硬度は第封圏の如くで泊冷の場合は､

775～8250Cが通常で､最高硬筐Rc66.7を示し高い焼

入硬度が得られる｡

第勤固 試料の焼鈍組織8000C2時間焼鈍 ×400

Fig.30 Microstructure of Annealed Sample.

焼戻硬度は第33圃の如くで､3000Cの焼戻濃度で洒

Rc61以上の硬度を示し､優れた焼戻醤商港有して居

る｡800〇Cより泊焼入を行い加00Cで焼戻を行った試

料の組 を第34聞に掲げたが､微細な茨化物とマルテ

ソサイトよりなり､均質な組織を示して居る｡

次に欒形率は型鋼としてほ重要な因子で､燕塵理によ

る欒形は出来る限り小さい事が望ましい｡この新技塾鋼

ほ外笹50mm,内径15mm,厚さ20mmの試料で焼

ロ
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怪人温度℃

､･/' ､･こ■

第32固

Fig.32

焼入組匿と硬7変との関係

Relation Between Quenching

Temperature and Rock-WellHardness.

第34国 試料の

800つC油焼入

煉炭組織

200つC焼戻 ×400

Fig.34 Microstructure of Specimen after

Quenchingin oilfrom800OC and

Tempered at200OC.

入欒形率は外径で0･027%,内径一0･246%,厚さ0･00

9%,供戻欒形率ほ外径0･027%,内層仁一0･377%,厚さ
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0･057%で他の此の種技塾銅の1/2-1/3の攣形率であ に焼入､焼戻菱形率も極めて小さく技塾材として非常に

り､非常に小さく優れた性質を有して居る｡' 優秀である｡

以上の如く新技塾鋼は焼入性が良く､襖筐が高く同時




