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〔ⅩⅩⅠⅤ〕絶縁材料および炭素製品

INSULATING MATERIALS AND CARBON PRODUCTS

電気機械器具,通信機器の設計製作における性能の向

上,軽量小型化および寿命を長くする傾向は強く,本年

も各方面において絶えず努力が続けられた｡

日立製作所はこの目標に向って, 秀なる絶縁材料の

試作研究を続け,下記のような新製品および改良品を完

成した｡

ポリエステルの量産化を行い,日立PSワニス,目立

PS コンパウンドを生産した｡

塗料用合成樹脂として,フクルキッド1号,2号,3

号,4号およびメラン10号,20号を発表した｡

加熱乾燥コイルの速乾性改善の要望に応え,W-200,

W-230を完成した｡

H級機器の発展に伴い,20kV級H建絶縁乾式変圧器

用大型絶縁筒として各種寸法の日立シリコーン積層管を

多数 還した｡

シェルモールド関係では,樹脂の品質向上と接着剤が

要望されていたが,スタンドライト樹脂HP-11NSとタ

ガライト接着剤AU-51を･完成した｡

回路印刷法の応用として,メタルクラッド積層板を製

造している｡

炭素製品関係では高圧高温タービンの発達に伴い,カ

ーボン/ミッキング=CS-8=を完成した｡また最近発表し
た 気機械用楔型三分割刷子は劃期的なものである｡

乗用自動車用として長い間良質のクラッチカーボンの

出現が要望されていたが,最近これが国産化に成功した｡

第1表 日 立 PS ヮ ス
ワ
ニ
ニ
ス
の

性 質

日立ポリエステル樹脂

目立PSワニスは液状不飽和ポリエステル樹脂の商品

名で,日立PSコンパウンドはこれらのポリエステル樹

脂に各種用途に適した充填剤を配合した製品の商品名で

ある｡これらの樹脂は無溶剤型で,硬化剤の量により硬

化時間 に意任を 節することができ,硬化した樹脂は不

融不溶性である｡硬化触媒には日立CT-1(中温用),日

立CT-2(低温用)を,常温硬化用促進剤には日立PT-

10(アミン系),日立P･T-20(コバルト系)を標準化して

いる｡日立ポリエステル樹脂は多年にわたる各方面の芙

用試験を経て量産を確立した 気絶緑用および構造材

造用にきわめて適当したものである｡

(1) 日立PSワニス

ー般に液状で供給され,使用前に硬化剤を溶解度拝し

加熱あるいは常温に放置して硬化させることができる｡

ワニスの粘度は用途に応じて0.5～150ポアズまであり,

硬化樹脂は可揆弾性,硬質強扱または自己消火性のもの

まで各種がある｡これらの樹脂の特長を第1表に示した｡

(2) 日立PSコンパウソド

無機物質の微粉体,無機質繊維などの充填剤を添加し

てあるので,加工性の改善, 気的,機械的性能の向上な

ご幾多の利点がある｡粘桐度は流動性ペ←スト状,チク

ソトロビー性パテ状および粘土状のものまで任意の桐度
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に加工することができ,

しかも樹脂本来の特長を

全く損うことがない｡

日立PSコンパウンド

の品種と特性を第2表に

示した｡硬化したものは

きわめて耐水,耐油性に

富み,熟軟化せず,絶縁コ

ンパウンドとしてあるい

は各位成型品の など

に応用分野i･ま非常に広い｡

塗料用合成樹脂

近年各種塗料に合成樹

脂を使用して,性能の向

上を計ることが試みられ

ており,各種の塗料用合

第 2 表 日 立PS コ ン ノぺ ウ ンド の 品種 と 試験結果

Table2.Kinds and Test Results of HitachiPS Compounds

(注)H記号:加熱硬化型 R記号:自然硬化型

成樹脂が作られている｡その中でも 料用アルキッド樹

脂の利用はますます盛んとなり,密着性,耐候性,耐油性お

よび耐き利生なごにすぐれているので,各種屋外屋内塗料

に多量 にセ用されており,さらにア ノ樹脂と併用して

焼付けることにより,嗜那質の硬度の高い強扱な 膜を

うることができる｡塗料アルキッド樹脂として標準的な

フクルキッド1号,2号,3号および4号の4拉類を,ま

た塗料用アミノ樹脂としてメラン10号および20号を製

造した｡またアルコール溶性合成樹脂としてアルコール

掩性マレイン酸樹脂を作り,酒精ワニスに利用されてい

る｡つぎにこれら各種塗料用合成樹脂の持長をのペる｡

(1) フタルキッド

1号:椰子油変態フタル酸樹脂ワニスで,色の安定性

よく,高温で加熱してほとんど黄変しない｡メラン10号

および20号と併用し,白色エナメルとして耐水性,耐油

性,耐薬品性にすぐれた敬別様高級エナメルの

している｡

に適

2号:大豆油変態フダル醸樹脂ワニスで単独でも用

いられるが,メランと併用して速乾性で硬度の高い,光

沢のよい焼付皮膜がえられ,各種

ナメルのべヒクルに用いられる｡

品の着色焼付エ

3号:亜麻仁油変態フグル酸樹脂ワニスで顔料およ

びドライヤーと混和して,接着性,耐候性,光沢のすぐ

れた空気乾燥性エナメルを作るのに用いられる｡

4号:ひまし油変態フタル酸樹脂ワニスで,メランと

併用して,色彩保持性のよい焼付エナメルを作ることが

でき,またラッカーと併用してその

ることができる｡

(2) メ ラ ン

10号:

膜の性状を改善す

料用尿素樹脂液で,フグルキッドを併用して

第 3 表 フタルキッドおよびメランの模準性能

Table3.StandardCharacteristicsofPhthalkyd

and Melan

メ ラ ニ′

10号

メ ラ シ

20号

不]軍発介(%)

溶 剤 組 成

酸 価

粘度
ポ ア ズ

ガードナ

無水7クル巨望%

脂 肪 油(%)

油 の 積 数

色(ガードナ)

50:ヒ2

ト/レオーJし

or ナフサ

3､′7

6･)11

U-W

47

34

椰子泊

4【-6

50:±2

キシロール

0‥r ナフサ

3～7

8～23

V-Z

44

38

大豆油

5･･■7

50±2

ミ寺.ナル
ターベン

3～7

8一-23

V-Z

34

54

亜麻仁邦1

5･〉8

50±2

トルオー/し

0･r ナ7▲け

8～13

6′-′11

U-W

40

44

ひまし漁

5･)7

50±2
ブタノール

ナ7サ

<3

0.6･〉4.5

B-Q

無色透明

50:±2

ブタノール

ナ7サ

<1

3′､′15

L-Ⅹ

無色透明

叶挺性,接欄昭揉よび耐洲生のすぐれた塗料をうること

ができる｢.

20弓一:

した場合,

耐

料用メラ ン樹脂液で,フタルキッドと併用

10号使用のものより速乾性で,硬く,耐水性,

性および耐某品性のすぐれた塗料がえられる｡

これら各種塗料用合成樹脂の一般性能を第3表に示す｡

速乾性加熱乾燥コイルワニス

電気絶縁用コイルワニスのうちで,特に小型機器のよ

うにコンベアシステムによって多量生産される場合,ま

たほ絶縁処珊工程をさらに短縮させたい場合などにi･ま,

ワニスの乾燥時問が速くかつ乾燥メグの上昇の迷いこと

が要求される｡今回この乾燥特性および吸湿特性がきわ

めて良好な速乾性コイルワニスW-200(黒色),および

W-230(飴色)を完成した｡これらのワニスの標準性能

と試験結果の一例を第4表に示す｡

本ワニスはW-25,W,28およびサーモセット系コイ

ルワニスに比較して乾燥が速く,内部乾燥性,加熱軟化

性および屈曲性も比較的良好で,電気的性能もきわめて

すぐれている｡
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第 4 表 速乾性加熱乾燥コイルワニスの棲準性能

と試験結果

Table4.Standard Characteristics and Test

Results of W-200andⅥL230CoilVarnish

W-230

∴:･､ミ､..‥

比
1J∴:-

重ア

不揮発

C伽
ズ

C%
爪じ

持分

酸 価

(不揮発分に対し)
皮膜状態

乾燥時間

‥ご:･ミ∴く

､ル､l q
部
叫
郭

央血中

下

内部乾燥性
(1050C,24時間)
加熱軟化性

屈 曲 性

耐滴∵性(120dC)

国有抵抗
(Qcm)

絶縁‡政壊
電 圧

(Ⅴ霊)

‡常
態

浸水後

/常態
し浸水凌

0.89:±0.03

0.5～2.5

40十3

良好である事

く1.0時間

辱>0.03央部の
130%以下

糸を引かない
こと

1050Cl時間
で流れ落ちな
いこと

標準性能l試験結果

良好

50分･

0.035

116%

良好

良好

常題120時矧168時間異状

篭遥乞譜警iなし

>1014l7･1×1016
>101:i

■

7.8×1014

>9,000ill,700
>6,000l 8,300

0.89:±0.03

0.4･)2.0

45=ヒ3

<30

良好である事

く1.5時間

>0.03

甲央郡の
130%以下

糸を引かない
こと

1500Cl時間
で流れ落ちな
いこと

1200C48時

雲悪感‡芸票
こと

24時間後油に
着色なく皮膜
に異状のない
こと

>1014

>1018

>9,000

>8,000

0.871

0.84

42.0

23.7

良好

1時間10介

0.040

12.0%

良好

良好

95時間異状な
し

異状なし

4.1×1015

3.9×10】5

11,800

9,300

(注)試験方茂はJIS C【2105による｡

日立ハイポンテープ

従来電力用,通信機円のケーブル類,特にプラスチッ

クス系統のケーブルにはその接続あるいは は理処の

L
け
′

粘着性ビニルテ【プ,純ゴムテープ,コンパウンドなご

を使用して行われてきた｡しかしこれらの材料を使用し

た場合,施行部分の層離れとか,耐寒性,耐候性などの

点で種々の欠たがあり不満足であった｡これらの欠点を

改善すべく軽々研究を行った結果,自己融荒性を石する

絶縁テープの試作に成功し,種々実用試験の結果,従来

のもに比べ著しく優秀な結果がえられている｡

本品の特にすぐれた点は, 気的性能ほ勿論であるが,

億用方法が簡単なことで,→緒に巻込んである介在物を

除いて若干の圧力を加えながら,普通のテープ巻きと1司

じような方法で作業でき,自己融着性を有しているため

にそのまゝ一休となる｡したがって屑離れなどの心配は

全くない｡使用材料は特に電気的特性,耐寒性および耐

候性を考えて検討し,厳選されており,耐水性や耐薬品

性にも富んでいる｡耐熱性は1000C,30口問加熱しても

外観的には勿論,電気的,機械的および化学的持性にほ

とんど変化がない(第1図参照)｡試験例を萌5表に示す｡

日立ハイポンテ←プは電力,通信機ケーブルなどの接

続部,端末などの絶縁処理に使用され,特に耐コロナ性

を要する高圧ケーブル,艦舶など 分を含む湿気の多い

場所のケーブルおよび炭坑内など火気の危険のある場所

における絶縁処:哩作 などに適している｡
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第 5 表 日立ハポ ンチープおよび某社製品

の試験例

Table5.Test Example of HitachiHighTBond

Tape and Tape of a Certain Firm

厚
幅
長

専政壊電圧

(kV/mm)

体積同者
庶 読

(良一Cm)

力 率

(60nu)

可06

抗
伸
耐
耐
耐
耐

▼ソ

寒
勲
オ

i､
‡
(
､-
--

∴

さ(mm)

l=-nl-

ヽ l=一一

常 態

3昼夜浸水後
100qC,30日

加.黙 獲
得 態

3昼夜浸水後
100CC,30日

加 熱 後
常 態

3昼夜浸水後
1000C,30日

加 熱 後

常

10浸

恕

昼夜浸水後
ODC,30日

水 後

(kg/mm9)
び (%)

性(脆化温度)

性(第1図参照)

品

候

蝕

薬

陣
陛
陸
陸

0.48′･-0.52

19

10

35

変化なし

変化なし

>1015

1×1014

>101β

0.003

0.005

0.003

2,4

2.5

2.36

0.25

350

-500C
lOOOC,30日カロ勲
異 常 な し

きわめて優秀

寸重 秀

優れている

金属を腐蝕しない

0.52～0.60

19

10

25

変化なし

亀裂発佳測定不能

>1018

1.5×1012

>1016

0.003

0.005

0.003

2.6

3.1

2.g

O.14

350

紬8C,30 E‖狛欝
亀 裂 発 ∠主

第1図

の比較

日立ハイポンテープと某社製品の劣化状況

Fig.1.Comparisons of Heat Aging between

HitachiHigh-Bond Tape and Tape of a

Certain Firm

巳立シリコーン積層管

口立シリコーン積層管は高い絶縁耐力を有し,特に衝

撃電圧に耐えるように製造された耐熱性ガラスクロスを

基材とする積層絶縁符で20kV級H稀絶縁乾式変圧器

用大型絶縁筒息と各睡寸法の絶縁筒が多数製造された｡

また日立シリコーン積層管はステアタイト,マイカレ

ックスに匹敵する低い誘電体損失であるため無線椒器用

ボビンその他に種々応用された幾多の新応用分野を開拓

した｡

第2図(次頁参照)はH種絶縁乾式変圧器用日立シリコ

←ン積層管である｡
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第2図

甘種絶縁乾式変圧

老臣用日立シリコー

ン積層管

Fig.2.

HitachiSilicone

Laminated

Cylinders forl-I

ClassInsulation

Dry Transfor-

mer

第38巷 第1号

日立シリコーン積層管について行った高温気中耐 圧

試験結果の一例では1800Ct気中において10kV/mm以

上を示し常温気中において行った耐電圧試験結果と比較

してほとんど低下を示さなかった｡また絶縁抵抗も高温

気中および常温気中ともほぼ同じ値であって高温におけ

る低下はすくない｡常温において行った衝撃電圧試験結

果では衝撃電圧と商用周波数電圧との比i調勺1.6であつ

た｡

シェル･モールド用タガライト接着剤AU-51

最近にお-ナるシェル･モ←ルド鋳造法の急速な発展に

伴い,シェル･モールドの保持をショットやクテンプを

使用することなく接着剤で行い,作業能率を高めること

が要望されて来た｡

日立製作所では長年にわたる尿素･ホルムアルデヒド

樹脂接着剤製造の経験を活かし,尿素･ホルムアルデヒ

ド樹脂の硬化機構に立脚して,常温では硬化促進作用を

余り示さないが,高温において硬化促進作用が急激に増

大する性質を有する硬化剤を見出し,これを用いて可使

時間が長く,造型彼のシェルの保有掛こよって急速に硬

化して2枚のシェルを固着させるダガライト接着剤AU一

51の 法を確立して斯界に供給し,きわめて好評を博し

ている｡

AU-51の使用は単に作業能率を高めるだけでなく,鋳

遺品の寸法精度を高め,材質が硬くならず,さら:･

中における塵挨の発生が少ないなどの利点がある｡

AU-51を使用して接着させたシェル･モールドの1例

を第3図に,またAU-51の特性を第占表に示す｡

メタルクラッド積層板

回路印刷法は最近ラジオ,テレビ,送受信器,各種電

子管回路など通信機器その他の

小型化,経費節減,

気機器において,その

道工程の簡易化のため広く適用さ

れて来ている｡これには従来種々の方法が考案,実施さ

れているが現在最も注目されるのは Photo-etChingに

よる方法であって,日立製作所においてはこれに使用す

るメタルタラッド積層板を製造している｡

第3図 タガライト]安着剤AU･

51で]安着させたシェル･モー

ド

Fig.3.ShellMolds(1eft)

Formed by Agglutinating

with Tagalite Adhesive

AU-51

第 6 表 タガライト接着剤AtJ-51の特性

Table6.Characteristics of Tagalite

Adhesive AU-51

項 保 証

比 重

結 合 剤1)の

可 偉 時 間2)

硬 化 時 間3)

常 連 着 強 度

〔備考〕1)AU-51

(15qC)

保 存 性

250C(時)

1500C(秒)

(kg/cm9)

1.28′)1.31

6箇月保存に変質せず

15･-′20

30～′40

80～90

は結合剤と硬化剤とから成り,使用時に同者なi昆
合する｡

2)持合剤100部に硬化剤0.7部(重量)を混合したものについ

ての値｡
3)試験方漂の大要はJISK6801(1953)尿素樹脂接着剤に

準じてある｡

第 7 表 日立メタルクラッド積層板の榛準仕様

Table7.Standard Ratings of HitachiMetal

Clad Laminated Sheet

厚
厚
強

箔
層
着
帯

嗣
薇
筏

さ……………‥几03,0.05,0.1mm

さ‥.
‥.1.6～3.Omm

産基

懸….
‥5kg/cm以上

黙 処 理 後……………………3kg/cm以上

水没処理後……………………3kg/cm以上

熱

水

≡洞 箔 あ

銅 箔 な

性(油平浸活10秒)…………‥230eC

率(2.Ot,308C,24b)

0.3%以下

し……………………….0.6%以下

幅の
曳亡

紫
㈲ 10mm の銅箔な積層厳に対し直角方向に引剥したと

peelstrengthを以て示す｡

2)熱処理は2200C,10砂油中浸漬｡

3)水浸処矧ま300Cの水中96b浸漬｡

回路印刷はこの積層板を所要の回路を印刷したのち,

不用の金属部分を薬品で腐蝕除去し,絶縁板上に回路を

残すもので,日立製作所で一般用として製造しているメ

タルクラッド積層板はスタン/ドライト積層板を基板とし

銅箔をこれに接着したもので耐熱性,接着性ともにすぐ

れた性能を有している｡すなわち第7表に示すような耐

享利生および接着強度を保証するものであって,とくにこ

の積層板のすぐれていることは帯8表からあきらかなご

とく,短時間の高温処理によっても接着強度はなんら低

下しないという点である｡また耐水性も良好である｡
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第 8 表 メ タ ルク ラ ッ ド積層板の接

着強度

Table8.Binding Strength ofMetalClad

Laminated Sheet

嘩
■

接 着 強 度(kg/Cm)

常

●
_

加 熱 処 三哩

(渦中浸漬)

水没処理(

200qC,20砂

2208C,10砂

230ウC,10秒

2400C,10秒

300C,24b

300C,96h

シェルモールド用スタンドライト樹脂ⅢP-11NS

シェルモールド鋳造品の精度,鋳造作 能率は珪砂の

炭 素 製 213

第 9 表 シェルモールド用スタンドライト樹脂

NP-11NSの特性

Table9.Characteristics of Standlite Lami･

nated HP｣11NS for ShellMould

品 種
項 目

､
~
~
＼
､

軟 化 点(℡C)

流 動 度(mm)

ゲル化時間 (砂)

灰 分 (%)

水 分 (%)

膵 解 供

(アルコールアセ1､ン)

EP-11NS(A)

90■-105

65以下

60以下

0.1以下

2.5以下

i汀‡客

HP-11NS(B)

100【-115

35以下

45以下

0.1以下

2.5以下

可 静

結合剤として使用する樹月旨の性質によって大きく影響を

うける｡現在,シェルモールド鋳造法はその応用面を拡

大し,今後さらに発展する傾向にあり,これに伴ってシ

ェルモールド用樹脂の品質を一段と向上することが要望

されている｡

日立 作所においてはかゝる要求にこたえ,フユノー

ル系樹脂を使用して粉末状シェルモールド樹脂HP-11

NS を 遺しているが,これは特殊な加工を施した樹脂

で造型時の流動性,硬化性にすぐれ,短時間の焼成によ

り強固かつ肌の平滑な鋳型を形成することができる｡さ

らに適度の耐熱性を有しているので寸法精度と鋳肌の良

好な製品がえられる｡

HP-11NSの特性を第9衰に示す｡

炭 素 製

艦船蒸気タービン用カーボンパッキング=CS-8=

従来スチームタービンの汽止用として,ラビリンス式,

水封式および炭素パッキング式が実施されていたが,こ

のうち炭素パッキング式は本質的に非常に有利な特色を

もっているのであるが,材質および工作上に難点があつ

たので,広く採用されるに至らなかった｡

近時高圧,高温タービンの発達につれて,ふた｣び炭

素パッキングの特色が見直され,外国においては,長足

の進歩をとげ,我 のタービンメーカにおいても再検討

されだし,良好な炭素パッキングの出現を要望する声が

強くなってきた｡日立 作所においてもかねてより,種

々研究中のところ"CS-8"なる新材質の量産に成功し

,某造船所において建造中の艦船用炭素パッキングとし

て納入したが,実用の結果は良好である｡すなわち材質

および工作上に様々検討を加えた 呆,本品はシャフト

およびスペーサ面との接触は良好であり,機械的,熟的,

化学的にも安定で,磨耗も少なく,好評をえた｡その特

性は第10襲の通りである｡

〔備考〕1)HILllNSには軟化点のことなる2種があり,Aは型高の

深い場合,Bは浅い場合に適する｡

2)PH-11NSの特性値は精密鋳造郁男会仮説格｢シェルモー

ルド用粉末樹打旨試験法｣にて求めたものである｡ただし,軟

化長のみはMonsantChem.Co.で判定した試験諦k=よ

った｡

第10 表 "CS-8" の 特 性 表

TablelO.Characteristics of Hitachi=CS-8=

物 性

検 械 的 特 性

カ口 熱 変 化

化 学 的 特:憮

見
有

比掛

孔 %

重
率

硬 度(ショア)

抗折カ(kg/cm2)

抗圧力(kg/Cm2)

弾性率(kg/mm9)

(空 中 5000C/b)

章更 !窒(ショア)

重盈減(g/m9伍)

灰 分(%)

1.65以上

20以下

50以上

350以上

800以上

1,000以下

50以上

4以下

0.3以下

第4図 9,000HP舶用タ ービン

炭素ノ､ッ キ ング"CS-8"

Fig.4.Carbon Packing"CS-8"

楔型三分割刷子

電機々械の不断の進歩に対処するため,我国および欧

米において,かなり以前から分割刷子の研究が行われて

いたが,最近日立製作所で市販を開始した模型三分割刷

子は分割刷子の決定版ともいうべきもので,第5図(次

頁参照)に見るごとく理論的な構造をなし,つぎに述べ

るような数々の長所を備え-ている｡

本別子は分割刷子の有するすべての長所を備えている
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第5図 模 型 分 割 刷 子

Fig.5.Wedge Type Trisect Carbon

Brushes

ほかに,整流子の不均衡に基く刷子の縦方向への振動を

大いに緩和する｡長所を列記するとつぎの通りである｡

(1)短絡電流の通路に高抗抵を挿入した形となるた

め,整流が大いに改善される｡したがって整流の困難

な機械,特に交流整流子機に適する｡

(2)分割された各片の慣性は単体刷子に比し,著しく

′トさいので,振動に悩やまされやすい高速度整流子に

おいても接触が良いっ したがって高速度機に適する｡

(3)分割された各片の慣性が/トさいことと,振動を緩

和する構造を備えているため,強烈な振動が加えられ

ても,単体刷子よりも破損しにくい｡したがって車輌

用電動機に適する｡

(4)整流子に接触する両は二つに分割されているた

め,実際の接触面積が単体刷子よりも増加するので刷

子保持器1箇当りの電流容量を相当に増すことができ

Q o

なおこの

電動機,進相磯,

分割刷子は市販に先だち,交流悉流子

周汲数変換機および直流機で実用試験

を長期にわたり行ったが,いずれの場合も,驚異に価す

る好成績を納めた｡

昭和30年8月国鉄交流電化の最初の公式試験に好成績

を納め,引続き実用運転中の日本最初の口立製ED-441

型交流式電気機関車iこほ材質 GH-135 よりなる楔型三

分割刷子が採用されている｡

乗用自動重用クラッチカーボン=C-3"

ヨーロッパでは現在中,小型乗用自動車のクラッチス

ラストペアリングに,カーボン製のベアリングが全面的

第6図

Fig.6.

第11表

Tablell.

クラッチカーボン =C-3=

Clutch Carbon =C-3=

"C-3" の 性 能 表

Characteristics of=C-8=

(A)物 哩 特 性

見 掛 比 重‖.…………………1.60へ′1.65

折 カ‥‥‥‥
…200～300kg/cm2

度(ショア)……………………….30～40

耗 長 の 比 佼

圧縮力3kg/cm2の
条件における摩耗羞

日カニ製"C-3"

某奉納正部品

搬1Ⅹ

某重純正部品

j麺王室3D
某単純正部品
YD-10-3006

0.036mm/800回起動

0.075mm/800回起動

圧縮力51【g/cm2の
条件における摩耗量

0.022mm/300回起動

0.030mm/300回起動

0.099皿m/170回起動

起動条件:30秒間圧縮摺軌 5分30秒停止な繰返したもの｡

に採用されている｡国内においても最近中,小型外車の

国産化の計画が進展し,国産のクラッチカーボンが必要

となってきた｡

このクラッチカーボンは戦前国内でも一部の 者によ

り生産されていたが,十分な基礎試験も行わず,粗悪品

が多かったので不評を買い,省みられず,遂に消滅し今

日に至っていた｡

昭和28年夏某自動車会社より,日立製作所指名で試作

研究の依栢があった｡日立製作所としても,前例がある

ので慎重に基礎実験を進めてきたがその結果外車純正部

品と比較して,むしろ 良なる品の量産iこ成功するに至

った｡その試験成績を示すと第Il衰の通りである｡




