
〔ⅩⅩⅤ〕 鉄 鋼 製 品

IRON AND STEEL PRODUCTS

可一鍛鋳鉄ほ日立製作所{畑工場が1910年創設され製

道を開始したのが我国における囁矢であり,爾来日

可鍛鋳鉄工業は日立製作所を中心として発達してきた｡

現こ在日本には可鍛鋳鉄

くほ日立

追工場は100程あるが,その多

作所の流れを汲むものである｡日立製作所の

可鍛鋳鉄の生産量は創業以来毎年我国の第1位を占めて

きたが,昭和30年度においても戸畑,深川,桑名3工

場の生産は我国可鍛鋳鉄総生産量の3分の1以上に当

り,第1位であった｡可鍛鋳鉄製管継手類の

で

各

産は好調

の最高を示し,かつ我国の過半に達し,世界

への輸出もますます進展して,日立製作所継手生産

量のほゞ半分になるの盛況であった｡またドレネーヂ継

手は従

は所

鋳鉄で作られていたが,日立製作

鋳傾 売し好評を博した｡

鋳鋼も日立製作所は1921年電気炉によ

る試作を開始したが,電気炉製鋳鋼は実に

我国における最初であり,爾来我国におけ

る最先進優秀品として自他ともにゆるすも

のとなっておる｡現在外販品は戸畑,水戸

両工場で製造しているが,口立,亀有,笠

戸工場の自家用鋳鋼品をあわせれば,これ

また我国最高の生産量に達する｡

作所の鉄鋼製 史歴の古｣江田H我は晶

と伝統に最新の技術と研究を生かした最高

級品であるが,戦後我国に紹介されたダク

タイル鋳鉄,シェルモールド法･ロストワ

ックス法などの精密鋳造およびいわゆるミ

ーノ､ナイト系強靭鋳鉄などについても日立

作所はいち早く研究採用しておる｡殊に

日立製作所のダクタイル鋳鉄の優秀さはい

よいよ斯界の認めるところとなって,30年

度は29年度のほゞ5倍の生産をあげるに

至り,シェルモールド法によるものも普通

鋳鉄のほか,鋳鋼･可鍛鋳鉄･ダクタイル

鋳鉄などに実施され外販されるにモった｡

鍛銅品,超耐熱鋳鉄製品も従l祢二引続き

いよいよ錬磨熟達した技術により∠上程され

好評を博した｡安来朋殊鋼は晶質の1■こくで世

界長高水準に達しており,その優秀件は工

界から古くより認められてt･､る｡特に工

具鋼は質は勿論のこと,生産量においても

我国第1位を占めておる｡30年度において

は積極的に構遷用鋼,特殊用途鋼の需要に

も応じて生産の増強をほかった｡我岡持殊鋼の生産ほ30

年度ほ29年度より多少増加した程度である中で,安 鋼

の生産は倍増する成績をあげるをえた｡また最古の歴史

の上に最も近代的科学的研究を加えた結果は毎年優秀な

新鋼柿新製品を世に送り出して工 界に貢献している

が,去る昭和30年においては別記の通り新製品を創出

して好評をえた｡

異心可鍛鋳鉄製晶

自動喜および自動三輪重用部品

日立製作所は鋳造界における多年の経験を基礎として

不断の研究と鋳造冶金技術とにより十分な知識と自信を

第1図 大 型 自 動車 用 黒心可鍛鋳鉄部 品

Fig.1.Malleable Castings for Automobile Parts

(Large Type)

第2図 自 動 輪車用 黒心可鍛 鉄部品

Fig.2.Malleable Castings for Auto･Rear･Car
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第3図 ジープ用ギヤーキアリア,ステ

アリングナックルおよびフロント/､ブ

Fig.3.GearCarrier,SteeringKnuck･

1es and Front Hub for"Jeep"

もって,自動車および自動三輪車用黒心可鍛鋳

鉄部品を製作してきた｡しかるに国内の経済情

勢に加うるに自動車の供給が飽和状態に近づき

つつあるに伴ない自動車メーカーの競争が一段

と倣烈となり,相つぐ新型車発表の企図は馬力

および積載量の飛躍的向上を強いる結果を招

き,ひいては鋳物部品,特にアクスル,スプリングブラケ

ット,デフレンシヤル関係の軽量かつ強力化となって現

われてきた｡業界のこれらの要望に対して日立製異心可

鍛鋳鉄品は優秀なる強敵性と繰返応力に耐える材質と良

好なる切削性,正確なる鋳放寸法および美麗なる鋳肌を

有するという特性によって十分に応えて好評を博してい

る｡第l図(前貢参照)は新たに設計された大型トラック

部品に,第2図(前頁参照)は自動三輪車部品に用いられ

る黒心可鍛鋳物の一部を示した｡またさきに特殊需要に

対して試作された国産ジープについては米 の ASTM

32510級(抗張力35kg/mm2以上,伸び10%以上)を

凌潔し,ASTM35018級(抗張力37kg/mm2以上,

伸び18%以上)に匹敵する優秀なる異心可鍛鋳鉄品を

多量供給している｡第3図はジープ部品の一例を示した

ものである｡

8印チェーンおよぴバケット

日立製作所は均一性が最も問題となる運搬用機械部品

としてチェーンおよびバケットを 作している｡この黒

心可鍛鋳鉄製凸印チェーンおよびバケットはキュポラと

電気炉による二重熔解法,造型機による量産設備方式,

多年の研究により定めた熱処理方法,研磨ならびに整形

の機械化方式,さらに各工程において実施されている統

計的品質管理によって生産されている｡加うるに黒心可

鍛鋳物は洗練された設計により余肉を少くしまたは必要

な部分は適当に補強され,チェーンとしてはピッチが正

確であり,バケットとしてほ隅角部に丸昧をつけて運搬

物の排出を完全にし,かつ他の機械部品の損耗を少くす

第4図 日立凸印チェー ンおよびバケ ット

Fig.4.Gourd 凸 Brand Chains and Buckets

るという種々の特色を有している｡標準型としての使用

されているリンクチェーン,ピントルチェーンおよびロ

ーラーチェーンのほかに坑内用トラフチエ←ンならびに

長翼チェーン,肥料用シンプレックスチェーン,セメン

トならびにアッシ.ユ用ドラグチェーンおよび製布用テン

ダークリップチェーンなどの特殊型も製作している｡日

立製作所はこれらのチェーンおよび複雑なピン孔を有す

るブッシュチェーンのピン孔にはシェル中子を使用して

ピッチの精度を向上し,加工工数を節減しているが,さ

らにチェーンのシェルモールド法による 造設備が完成

された｡第4図はこれらの日立凸印チエ←ンおよびバケ

ットの一部を示した｡

凸印可鉄蹄鉄製管継手

口立製作所の誇る8印可鍛鋳鉄 管継手は,｢強いこ

と｣｢洩らぬこと｣｢正しいこと｣の三条件をモットーに

して製造され,その真価は国内は勿論,国外においても

戦前より第一級品として認められ,戦後も貿易再開以来

輸出の花形として世界各地に続々送り出されている｡

30年度における凸印継手の実績を見ると,生産量では

日本全国の可鍛鋳鉄 管継手生産量の半分以上,輸出も

同様にその過半を凸印継手で占め,名実ともに凸印継手

がその 位を誇っている｡

毎日生産される十数万箇の継手は,伝統ある冶金技術

と最新の技術を採入れた多量生産設備によるもので,積

極的な品質管理の導入と相まって,質量ともに優秀なる

成績を挙げている｡

なお管継手に工 標準化法が制定され･るや,たゞちに
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もこゝにある｡従 ドレネー ヂ
し｣主は手 して鋳鉄製で

あったが,業界の優良品を求める強い要望に応えて,日

立

扱

第5図 凸 印 可 鍛鋳鉄製管 継手

Fig.5.Gourd〔うBrand Malleable Pipe

Fittings

昭利26年8日,仙祉に先魁けて第1次のJIS表示許可

工場の指定を受け,その優秀性を格付けされた｡

第5図の写貢は代表的な凸印鉄管継手を示すもので,

サイズは1/8〝から8ケまで,異径ものを含めて各種生産

している｡また亜鉛メッキを施したものも各種,各サイ

ズについて用意しており,需要家各位の便宜をはかつて

いる｡

8印可鍛鋳鉄製ドレネーヂ継手

最近 活様式の改善が強く叫ばれ,各種衛生設備,特

に上下水道設凧腑)発達普及は著しい｡また建物の高層化

が進みiソニビルヂングや鉄筋アパートなご恒久的立体建

築がすばらしく噌Lているが,これを快的に利用して行

く上において排水設備の完†献土肥対に必要である｡ドレ

ネーヂ継二手ヒいうのは,こうした管列に使帽されるネジ

付排水管継手のことである､｡これがよくないため,例え

ば高層建築の御勝~トぐ水洗便所なごから緋7kされて行く

管列がつまって流れなくなった場合明不都合同感を考え

て軋れば,いかに優良品を使用することが必要かはすぐ

わかる｡欧米のビル建築･:二おいて最も慎重を期する所以

作所では可鍛鋳鉄による本格的大量生産を開始し

た｡この凸印可鍛鋳鉄 ドレネーヂ継手の特長は軽量,

強力,美麗であり,配管工事が容易である｡継手角度,ネ

ジ寸法および形状がj~E確で配管が正確かつ確実である｡

内部寸法,内面肌面が平滑で排水系統の固形物の引懸り

のおそれが全然ないことなどである｡また一般に使用さ

れるサイズおよび形状は140梗類におよび仕込生産によ

り毎日数万笛を製作しているので,常に需要に応ぜられ

を確立している｡

8印可鍛鋳

継手のネジ切作

植手のネジ切について

が,その継手の性能をきめる上に大

きな役割を占めていることはいうまでもない｡継手のネ

ジはボルトやナットに用1)′､られている一般のネジ上達い

管用ネジと呼ばれる特殊なネジで,日本工業規格JIS-

B-0203に規定されている｡配管二†二市でパイプを連結す

る継手はパイプを繋ぎ合わすだけでなく,流体が洩れな

いようにしなければならず,そのためには継手のネジの

形状が止しくなければならない｡また継手には,ネジの

部分が2箇所あるいは3箇所あるのが普通で,それらの

第6図

Fig.6.

ネジ切磯に よ る ネジ切作業

Operation of Tapplng Machine

第7図 凸 印 可 鍛 鋳 鉄製ド レ ネ ー ヂ 絆 手 の 各 樽

Fig.7. Kinds of Gourd O Brand MalleableDrainagePipeFittin壷s



218 昭和31年1月 日 立

ネジの軸線の角度がiEしく直角または直線に加二】二されて

いないと,配管が曲って見苦しいばかりでなく使用に堪

えない場合が起る｡したがってネジの軸繰角度のiEしい

ことも,継手の性能を保証する上に必要な条件となる｡

このように面倒な継手のネジ切作 も,永い経験を基に

して設計されたネジ切専門機と,完全に整備された加工

用冶工具により,驚く程の量産加工が実施できるもので

ある｡継手の標準品ともいわれる3/4〝エルボの生産能力

は,1時間600～1,000箇で,従前と較べて2-3倍にな

っている｡そして量産には加工作 の簡易化と,加工精

度の進歩とが必須条件となるので,作業員1名当りの生

産箇数の増加は,ネジの性能を一段と向上する結果とな

っている｡

第`図の写貞は,巌新式継手ネジ切機における作

況を示している｡この機械は,マガジンホッパ式という

自動機で,ホッパ2本にエルボ材料をおのおの数箇ずつ

入れておけば,ネジ加工は全部自動的に行われ,1名の

者で3台のこの種の磯城を操作することができる｡

エルボ芙副よ2箇同時に加工することができるが,生産量

を多少犠牲にすれば,チーやソケットもこの機械で同様

に自動ネジ切が可能である｡継手は非常に品種が多く,

そのうち3/4〝,1/2〝エルボが特に需要が多いものである

が,このネジ切機は特にそれらの量産に最大の能率を発

揮するように設計されている｡

今日,8印鉄管継手のうち1〝,3/4〝,1/2〝エルボほ全部

この機械で加工されているが,マガジンホッパ式の自動

機を完全に働かすには,加工粗相の形状の均一性が絶休

に必要であって,粗材寸法に狂いがあると,このような

自動ネジ切機の威力を完全に発揮することは不可能であ

る｡.8印鉄管継手の 追においては,この点を高度の鋳

追技術をもって二克服している｡

8印青銅5kg/em2ネジ込仕切井

目立製作所においてほ斯界の要望にI一㌫えて,凸印ネジ

込玉形弁を製作し好評を頂いているが,さらに凸印青銅

5kg/cm2 ネジ込仕切弁を完成し,その成 問

一
一

世を

こ1になった｡凸Ⅰてt】仕切弁は斯舛

に比類のない継手製造技術と言銅箔

をさらに充実して製作しているも

ので,8印玉形弁士±もにその強

いこと,洩らぬこと,天魔なことは

充分期待に副えるものと信ずる｡

旭川流休の状態月100ロC 以下

第8図 凸印青銅5kg/cm2ネ

ジ込仕切弁

Fig･8.Gourd 凸 Brand

Bronze 5kg/cm2 Screw

Gate Valve

評 論 第38巻 第1号

の静水流,最高使用圧力5kg/cm2で各部の構造,形

状,寸法,材質はJISに いて製作されたものであり,

さらに世界の同位のバルブのすぐれた点をとり入れて,

バルブの性能を100%発揮するように設計されている｡

また組立完成後行う洩れ検査は,水浸式気圧検査機によ

って-箇ずつ厳密に行われるので,誰でも安心して使用

願えるものである｡

白心可鍛鋳鉄製品

自心吋鍛鋳鉄は自銑鉄を熱処理して, 面をフェライ

トとし,内部をパーライトと粒状黒鉛としたもので,肉

厚物は製造困難であるが,黒心可鍛鋳鉄と異り,噛付お

よびメッキが宥易であるので,薄肉′ト物製品で上記の処

埋を必要とする 品に使用されている｡その機械的性質

の概要を示すと第l表のごとくである｡

日立製作所においては,黒心叶鍛鋳鉄を主として生産

しているが,需要に応じて自心可鍛鋳鉄も

な結果をえている｡

し,良好

第1表 白心可鍛鋳鉄の機械的性質

Tablel･MechanicalProperties
of White

Heart Malleable CastIron

高力可鍛鋳鉄製晶

~■･j●鍛鋳鉄が普及するに

つれて,さらに抗張力,

硬度が高く,耐磨耗性の

すぐれた製品が要求され

てきた｡この要求に応ず

るために発達したのが高

力可鍛鋳鉄である｡

日立製作所でほ数年前

から高力可鍛鋳鉄の製造

を開始し,材質の向上に

努力を続け,顕著なる成

果を挙げている｡

第 2 表 高

第9図 高力可鍛鋳鉄の顕微

鏡組織 ×550

Fig.9.Microstructure
of

Pearlitic Malleable Cast

Iron

力 可 鍛鋳鉄の 機械的性質

Table2･MechanicalProperties of Pearlitic

Malleable CastIron

i抗 張 力
｣(kg/mm2) 離率(%)l硬度(恥琴慄品監琴
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第10図 高力可鍛鋳鉄製ピストンとギヤーシフト

フォーク

Fig.10.Piston and Gear Shift Fork Made

of Pearlitic Malleable CastIron

高力可鍛鋳鉄は特殊の成分と熱処理により,自銑鉄を

フェライト,球状セメンタイト,粒状黒鉛の組織とした

もので,その顕微鏡組織を第9国に示すっ囲に示すごと

く軟かいフェライト地に硬い球状セメンタイトが散在し

ているので,適度の敵性と硬度と耐磨耗性を持つ理想的

金属材料である｡その機械的性質を示すと第2表のごと

くで,用途に応じて機械的性質を変え-うる｡切削性は同

一硬度の鋼材に比してはるかにすぐれ,切削工具の寿命

ほ20～100%長くなる｡特に耐磨耗性を要求される場令

には,高周波焼入,酸素アセチレン煩焼入なごにより,

面硬度をH月｡55以上に連せしめることができる｡

以上述べたごとく,高力可鍛鋳鉄ほ挿々のすぐれた持

性を持っているので,その用途･:‡ますます拡大されるも

のと思われる｡

最近のおもな高力可鍛鋳鉄製晶のピストン粗材,ギヤ

ーシフトフォ←クを第10図に示す｡

ダウタイル鋳鉄製晶

ダクタイル鋳鉄(以下DCIという)とは組織中に現わ

れる黒鉛の形状を鋳放しのま｣で球状のものとすること

によって,きわめて強執な機械的性質がえられる新しい

鋳鉄のことである｡日立製作の昭和30年齢こおけろ

DCIの生産は飛躍的増加を示した｡

こ｣に本年度におけるダクタイル鋳鉄の研究成果の一

端と最近の製品例の若干を紹介したい｡

DCIの種弊

DCIほ地鉄の種類を変えるこ.とによっていろいろな

機械的性質のものを遣りうるが,そのおもなものを挙げ

ると第3表のようになる｡この中オーステナイト型と称

するものは景近生産を始めたもので,すぐれた耐蝕性,

耐熱性を特長とする｡

(1)機械的諸性質

高抗張力埋:パーライトあるいはパーライトとフエラ

算11因 ダクタイル鋳鉄顕微鏡写真(DCト55)

(×100)

Fig.11･Microphotograph ofDuctileCast

Iron(DCト55) (×100)

第12図 ダクタイル鋳鉄顕微鏡写真(DCト45)

(×100)

Fig.12.MicrophotographofDuctileCast

Iron(DCト45) (×100)

第13図 ダクタイル鋳鉄顕微鏡写真(DCト40)

(×100)

Fig.13.MicrophotographofDuctileCast

Iron(DCト40) (×100)

イトが混合した地の中に球状黒鉛を有する組織のもので

鋳造の俵でえられる｡抗張力が55kg/mm2以上で,あ

る程度の延性を有し,耐磨耗性が非常にすぐれているD

強度と耐磨耗性を同時に要求される部品に好適な材質で

ある｡

高延性型:フェライト地の中に球状黒鉛を有する組織

のもので前者を短時間焼鈍することによってえられる｡

40kg/mm2 以上の抗張力と20%前後の伸びを有する

きわめて強靭なもので,耐熱性も非常にすぐれている｡

吋鍛鋳鉄,あるいは鋳鋼の代用としてある程度の衝撃的

な力のか｣る部品に適している｡詳=4匡(次頁参照)-は

DCIの衝撃値と伸びとの関係を示したものである｡

高抗張力型:熱処理によって地鉄の組織をソルバイ

トあるいはベイナイトにしたもので,きわめて高い抗張
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第 3 表 ダク タ イ ル 鋳 鉄

Table3･ChemicalAnalysIS
and

日 立 第38巻 第1号

の 化学 成 分 お よ び 槻 械 的 性 質 の 例

MechanicalPropertiesof Various TypesofDuctileCastIron

〃

(叫思す.しゼ)

ぎ
鉱
山
†
∴
し
.
､
‥

/♂
､ヽ

伸 び (%)

､労

第14図 ダクタイル鋳鉄の衝撃借と伸びとの関係

(但し切欠なし)

Fig･14■ Relation betweenImpact Strength

and Elongation of DuctileIron

力と耐磨耗性を兼ね具えた特殊鋼に匹敵する材 のもの

である｡特に高度の耐磨耗性を必要とする部品に適して

いる｡

高硬度型:硬度を高くするため鋳放しで地鉄中にセメ

ンタイトを析出させたもの,あるいは熱処矧こより地鉄

をマルチンサイト化させたDCIである｡きわめて良好な

耐磨耗性を持っているが,延性はほとんど期待できない｡

耐蝕耐熱型:成分中のNi%,あるいはMn%などを

第15図

ジョ

Fig15.

堅
牢
⇒
竺
ネ

ダクタイル鋳鉄のキャビテーショニンエロ

ン試験

Cavitation Erosion Test of Ductile

CastIron and Other Various Materials

変えることによって地鉄の組織をオーステナイトにした

DCIである｡一般的に非常に強放であるとともに耐蝕

性,耐熱性が非常にすぐれている｡また非磁性であるの

で磁気的用途をも有している｡

(2)その他の主な性質

耐磨耗性:パーライト型DCIは黒鉛を含むこととパ

ーライトが緻密であることのため耐磨耗性がきわめて優
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ロて

普

素 飼

連銭鉄

値クローム鋳鉄

ヱJ%JJ■βCJ

ヱβ%JJ'βCJ

4J%ふ■βC/

よJ%JJ■βご/

偵クロームβC/

酸化減量比率(妹

第16図 ダク タ イ ル鋳鉄の耐 酸 化性

Fig.16.HighTemperat11re OxidationChar-

acteristics of Ductile CastIron

秀であり,ギヤー,ブレーキドラム,シープ,ローラ,

シリンダーライナ,ピストンリングなどの材質として特

に適当だと考えられる｡舶用ピストンリングに使用した

結果では普通鋳鉄あるいはミーハナイト鋳鉄製リングに

対し磨耗も少なく辛いこ折損による事故をほとんどなくな

すことができる｡第15図はポンプなどで問題となるキ

ャビテーションによる潰蝕量を比較したものであるが,

鋳放しおよび調質したDCIは普通鋳鉄,鋳鋼,砲金よ

りもはるかにすぐれており,5%Cr-Mo 鋼に匹敵する

材質であることが判明した｡ 従 していた

スクリューポンプのスクリ ューにDCIを用いたとこ

ろ,スクリューの寿命を飛躍的に増加させている｡なお

DCIの耐磨托性は熱処理により地鉄の組織をソルバイト

あるいはペイナイトにすることによりいつそう改良でき

るものである｡

耐熱性:DCIがすぐれた耐酸化性および耐成長性を有

することはすでに広く認められているが,これらの性質

はDCIの有する化学成分,および組織によって大きな

影響を受けるもゐである｡種々の化学成分を有するDCI

と炭素鋼,普通鋳鉄,低クローム鋳鉄との耐熱性の比較

研究の結果を簡単に述べる｡弟1占図は9000C の酸化募

国気中で48時間加熱した際の酸化減量を普通鋳鉄を100

として比較したものであり,第17図は500ロCと9200C

の問を酸化 囲気中で 返し加熱した際の成長量を普通

鋳鉄を100として比較したものである｡第4表に試料の

化学成分を示したが,酸化性についても成長性について

もDCIはすぐれた性質を有しており,特に珪素含有量

の高いDCIは耐酸化性においてきわめて優秀である｡

強馳な機械的性質と柿ほって耐熱部品としてのDCIの

用途は広い｡

耐蝕性:各種の酸,塩基に対する常温 蝕の比較試験

普通鋳鉄

鴫クローム鋳鉄

JJ%ふ◆βCJ

よ∫%ふ●βど/

ヰ､､-.･∴√∴■

JJ%ぷβC/

低クロームβ〟

〟 〃β ､､

､‥

●ヽい-

生_長:比 率(%J

第17図 ダク タ イ ル鋳鉄の耐成長性

Fig.17･Growth Characteristics of Ductile

CastIron

第 4 表 試 料 の 化 学 成 分

Table4.Chemical Composition

化 学 成 分

炭 秦 鋼

管 通 鋳 鉄

低クローム酪鉄

DCI(3.3%Si)

(4.0%Si)

(4.5%Si)

(5.5%Si)

低クロームDCI

0.21!

3.16L

3.18l
3.45

3.27

3.13

2.72

3.41

0.36;0.61

2･94lO･72
3.4010.89

3.2g

3.88

4.50

5.52

3.16

0.34

0.25

0.22

0.26

0.015

0.272

0.168

0.028

仇028

0.036

0.038

0.006

0.084

0.092

0.015

0.012

0.010

0.010

第 5 表 試 料 の

Table5.Chemical

化 学

0.026

仇22

1.32

0.009

0.008

0.061

0950

0.84

化 学 成 分

Composition

智･適･鋳:鉄 3.30L2.30.0.43

マ レ プ ノし

フ エ ライ
DCI

オ石a弓品忘;型:3･20
オーステナイ1､型

DCI(Ni,Cu系)
2.93

13% クローム鋼!0.34

3.06 0.92

0.186:0.111;一

0.094≡ 0.107
一

0.05210.007･0.09

0.036:0.009
【

3.44 0.92 0.040■ 0.0096.5

2.02j O.49.0.022･0.014.一

18-8 不 鋳 萱耐 0.02■0.50･1.04 0.023■0･009.一

0.02118.5

0,02!13.8

11.61

18.19`9.23

を行った結果硝酸を除く塩酸,硫酸,酪酸,塩化アン∴モ

ンなごの腐蝕液に対してオーステナイト型およびフェラ

イト型のDCIがすぐれた性質を有すること■が耶った｡

硝酸および塩酸に対する実験結果を第柑囲および第1咽

(次貢参照)に化学成分を第5表に示す｡オrステナイト

型およびフェライト型DCIの強扱性と相まって化学コニ

場なごにおける各種の機械部品,ポンプ部品,ノミルプなご

に用途が広い｡第31図に示す塩化アンモン用ポンプイン
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芸
夢
二
明

哲

葛

餅

β不鋳鋼

第18図 5%硝酸 に よ る 腐蝕減量

Fig.18.Corrosion Characteristicsin the

5%Nitric Acid

オースラナイト型β釧仏系)/J

才一ステナイト型βど/(≠-C〟系)
時 間仙 かβ不語節

第19図 5% 塩 酸

Fig.19.Corrosion

5%Chloric Acid

に よ る 腐 蝕.減 量

Characteristicsin the

第22図 焼結機用グレートバー

Fig.22.Grate Bar for Sin･

tering Machine

第38巻 第1号

第20回 タクタイル鋳鉄の磁気履歴曲線

Fig.20.Magnetic Hysterisis Curve of

Ductile CastIron

第23図 炉
ノ坂

Fig.23.Furnace Bottom

Plate

ベラは耐蝕性のDCIの一例である｡

磁気的性質:弟20図はDCIの磁気履歴曲線であるが,

Si5%前後のDCIは抗張力も強く,磁気的･に抗磁力が

少なく,ヒステリシス損の少ない良好な磁性を示すこと

があきらかになった｡またNiあるいはMn,Cuなどを

含有させて追ったオ←ステナイト型DCIは強軌な非磁

性材料としての使用分野をも有しているものである｡

第25図

各種壕用金型

Fig.25.

Various

MetalMolds

for Glass

Bottle

第21図 ロール鋳造用金型

(重量2,000kg)

Fig.21.Chiller for Roll

Casting

第24図 圧延機ロールガング用

Fig･24･RollGang Ro11er

for SteelMill
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第26図 タ ワーエキス

カベータ用クラッチド

ラム

Fig.26.ClutchDrum

ofTowerExcavator

第㌘図1,400¢SPポ

ンプランナ

Fig･27･Runner of

l,400¢SP Pump
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第28図 船 舶 用 ピ ス ト ン リ ン グ

Fig.28.Piston Ring of Large DieselEngine

第29図 圧延機用各種ガイド

第30図 シリンダーライナ

Fig.30.Cylinder Liner

DCIの用途

DCIはすぐれた機械的性質と良好な鋳造性を兼ね有す

る新鋳造材料として次第に使用分野を拡げつ｣ある｡本

年度には新らしく耐蝕性に富んだオーステナイト型DCI

の実用に成功したほか大型ポンプの羽根 などにも用い

て好結果をえている｡その他耐磨耗部品としてはギヤー,

ブレーキドラム,ピストンリングなごに,耐熱部品とし

てはガラスモールド,インゴットケース,ロストル,焼

Fig.29.Guide for SteelMill

第31図

Fig.31.

ポンプmインベラ

Pump Impeller

第32図 穿 孔 機 ス ト ッ ペ ン

Fig.32.Parts of SteelPiping Machine

結機用グレートバー,炉床板,圧延機ロール,ガング用

ロ←ラ,ロール鋳造用全型など,強度部品としてはドラ

ム,カップリング,ケーシングなどに使用していずれも

良好な成績を納めている｡

第21図～第32図に最近鋳造し し示例を部
■

の品

た｡なお第`表は日立製作所におけるDCIの材質規格

を示したものである｡
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超耐熱鋳鉄製晶

日立超耐熱鋳鉄はクロームを主体とした鋳鉄でその耐

熱性,すなわち高温でのスケ←ル生成量,生長が少く,

強度がすぐれているが,さらに添加合金元素ならびに熱

処理による材質の改善を行って一段とその性能は向上し

ている｡特に900アC の温乾でのスケ←ル生成量は 0.1

mg/cm2/hrで,すぐれた耐酸化性を有している｡また

亜硫酸ガスを含む 同気中でも空気中での酸化量と大差

ないので,硫化鉱焙焼炉ラップルチーズ(使用温度は

900-9500C)に広く用いられている｡このほか煉瓦受金

物その他の一般築炉部品にも用途が多く,その鋳造性の

優秀性と相まって複雑な形状の鋳物ができる｡

なお日立製作所では上記T.H.W.のほかT.H.G.と

いうクローム鋳鉄の一種で,焙焼炉の髪軸やラップルア

ーム,ルートリング,ルートカップや各種加熱炉の部品

なごに使用される特殊耐熱鋳鉄も

鋳 鋼

道している｡

自動車および自動三輪車に用いる鋳鋼品は薄肉小物品

で果皮面の寸法公差および仕上代はきわめて僅少な制限

を受け,特に平滑な鋳肌を要求されている｡したがって

この要求を満足するために小物鋳鋼品のシェルモールド

法による量産を行っている｡特に鍛銅品を鋳鋼品に移行

すべく材質,鋳造方案などを検討して量産態勢を確立し

た｡第33図に自動三輪車部品用鋳鋼品の例を示す｡

鍛 鋼

機械構造用大物鍛銅品

最近の造船界の活況に伴い,舶用機関に用いられる各

種鍛銅品の需要は著しく増加し,かつ単概容量の増大に

より,鍛銅品重量は大物化してきた｡これらはすべて水

戸製鋼部の5,000tおよび1,000tプレスにより鍛造さ

れたもので,これらのうちからつぎの15,000HP およ

び6,600HP タービン部品の代 的なものを紹介する｡

(1)舶用タービンロータシャフト

舶用タービンも従来のものに比し,著しく高湿高圧の

蒸気が使用され,しかも高速回転となったため,最重要

部品であるロータシャフトは持に品質均一で高度の磯械

第38巻 第1号

第33図 自 動 輪車部 品

Fig.33.Autobicycle Parts

第34一因15,000HP 舶

低圧 ロ ー タ シ ャ

ンビ∴タ
.
ト

用

フ

Fig.34.L.P. Rotor Shaft

15,000HP Marine Turbine

第35図 6,600HP 舶用タービン減速装置第

2.殴ギヤーリム

Fig.35.2nd Stage Reduction Gear Rim

for6,600HP Marine Turbine

的性質を具備したものでなければならない｡

第34図はNトCr-Mo-V鋼20t鋼塊より鍛造した
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15,OUOI-IP川低圧タ←ビン′ロータシャフトをホす｡こル

種山ロータシャフト刷似-i-j■巨カシャフト曲りを防止する

:′7~二め1寸に惧屯′ヒ熱処畑作某を‖■りて妓留応力な極小にす

ると土rい二,粗相時およぴノ川⊥シー己成後は人怠な熱査読鮫

を行い,運転混凄∵Jけるシャフトの振れは 0.05mm

｣ニノ､卜(シャフト小心絶叫変ゎ･は0.025m皿以卜)となる

｣∴ノにしてtlる｡

ル学成分け空気慨ノ∴･Ll･分娩人効果か与えとニノれるよ

一すなわち質量効果を小にするためNi%を多くし′,か

∵高塩刃力を附与す亮/二めにMo,Ⅴなごを添加しL〔い

(2)舶朋タービン減速装置哨ギヤーリム

最近冊.j立通装置しり旦量を軽減-j~定ノニめ,従来山塊巌式

し･トレハり=ユセんご■使用.､されない亡･,熔接ユニ(山LL山となり

∴ こハ/`二流ギヤーリムル材質山磨粍に耐えるため山~~1

1トJ~よ硬度む軋要ナ~トムニ王もに,熔接性JJ良いも山が必

要Lな㌫い二J)向音の条件をテ`粍j足ごせる/~二めにC<0･3%

し引炭素鋼に朗質を施しブニものが旭川されている｡

第35図は6,600HPタービン川2投ギヤーリムなホす｡

(3)舶用中間軸,推進柑

N.K.ほ勿論ロイド,A.B･,B･Ⅴ･なごあらゆる船級

に似‡jこされる柚系の製造た行→ている｡こ叫かノー)軸~では

最大65t銅塊を使用し黒皮市量42t,荒什l∴i巨星33t

J)ものまで製造可能である｡

革輌用鍛銅品

車軸をはじめ各種成形魔道部品一式の鍛造を行ってい

る｡車軸は動力車用,客貨車用などあらゆる種類のもの

uり量産を行い,材料試験のほか落
試験,箇々に

深傷試験なご入念な検査せ行い,欠陥l坊止iこプテ仝な期し

ている｡

づ三た二乙~山他部■㍑山.多√こけ型鍛造む併川し7二精密鍛造拭

ここより長伯1平滑な黒皮-1J-な製造している｡弟3`図にそ山

独帥の例をホす｡

これヱ_､ノJ)粗相けj■∴て｣■･ルー式電気炉によって卜分精

練.ニれ/ニキルド鋼塊.上り-一一貫作業によ/)て鍛造し/二も山

偏折,非金属介作物そノリ仙欠陥直ないさわめて優良

もしり､〔あ乙｡

軸 受 毒岡

JIS規格SUJ2,3(lれ炭素クローム鋼)こより大型べ

ノリング用件陥ム｣二ひタ=!l;l汁すなけL占ノJ,符頼レースな上､ノ

■Jこ∴ローラ嘉材な製造Lて本川上要メーカに納入してい

る｡これらほいずれも鍛.i造山LE｣,~圭たは球状化焼鈍状

態で納入しているが,嘉材訊湖上して段別による砂癖枚

査,圧瑳試験,ミクロおよびマクロ組織検査,焼入性試

験なごを行う｡殊に砂痕は軸受の寿命を著しく低下せし

めるので,この防止策として庶材料の厳選と慎重な熔

第36図 各 程 車 軸 用 鍛 銅品

Fig.36.Various StecIFurglngS for

Rolling Stock

解,造塊作業に協息していムン よた焼人性な向上-せしめ

乙ためJ｣み締出基礎研究をffい最も適切な球状化組織を

･〕るノニめ山焼鈍法止)碓立上成分再調整を行ゾ⊂いる｡

型 用 調

理川鋼は傾川時山触撃,熱にノム 磨耗によく耐え,し

かも複新尤聖職が容易であることが大肝ご,均一な硬度

をもち,l勺外の材力差やルー向性のきわめて少いものでな

ければならない｡そのため鍛造に際しては-1･分な鍛造係

数(通常15以上)を与え,かついわゆる｢六面鍛造｣を

行っている｡

(1)鍛造川彗竺鋼

自動車あるいは車輌部品な上旬哩魔道に使用される型

川鋼の代 的な成分を弟7表(次貢参照)に示す｡

(2) ダイキヤスト用塑鋼

鋳造される金属の材質により各種のものがあるが,

の代

特殊鍛鋼

表(次貢参照附こ示す｡

ロ

ロn

(1)微粉炭機用ボール

発電=Jノく!ち■4ボイラに用いレれる微粉炭機用ポールには

馳性∴嵩んだ耐磨耗性の人なることが必要で,軸受鋼に

娼似しり成分山も力が旭川ごれ乙が,情iこ耐熱性をよぐヨ~

定ン′こめこ Mo を添加してい乙｡l勺部は馳性の高い球状

第37図 微 粉 炭 機 用 ポ ー ル

Fig.37.SteelBalls for Pulverizer
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第 7 表 各 棒 鍛 造 用 型 鋼 の 化 学 成 分

Table7. ChemicalComposition of Forging Die Blocks

第 8 表 各 桓 ダ イ キ ャ スト 用 型銅の 化学成分

Table8. ChemicalComposition of Die Casting Die Blocks

化組織とし, 層部をショアr硬度800以上に址人煉炭

Lたものである｡これら上川漉彗■ま鍛造を子~fい,黒皮力ま

｣熱処押して使用する｡

第37図は球状化焼鈍を終ったJJ.l.皮ポ←ルをホす｡

(2)水車川不 鋼製ライナ

JIS規格SEC-2～5による水中用ライナは耐蝕性山

ほかすぐれた熔接性を与えるため化･lf二成分1∴■jてにC%の

調･整が市要であり,ま7~二巌良の熱処理せ地して均一優良

な組織としなければならないが,各製造工程に十分な注

ぷを払って製造し優秀な成 をあげている｡

(3)高Ⅲ長力非磁性鍛鋼

発電機用プロテクトリング材として抗張｣プ90～100

kg/mm2の人物非磁性鋼を多数製造している｡

高

特=

性能鋳造磁石

殊 鋼

電気機器の重要部品として用いられる磁石は,その機

器の性能,精度,安7ヒ度に止こして選択ごれるか,k両,

磁石の進歩は電気機器叫引生,構造に甘い､改上1拉lいこ

らした｡高性能の磁石は機器叫寸性を1占J上ごせ,小型で

軽量なものにすることができる｡

第?衷に永久磁石用材料日本工業規格JIS C-2502

(1954)を示す∴第1種は鍛造可能で焼入によって強磁

性となり,第2睦は鍛練不可能のため銑遺して折損処建

によって強磁性となる｡

第2柾は第1睡に比べ抗波力(g｡)およぴエネルギー

績i(β･ガ)Ⅷα刀‡が著しく大きく,一般に高性能磁石と

いわれており,AlnicoV,NKS,MK磁石などがこれで

ある｡

l]立製作所安 二｣場においては多年第･1 3号およぴ

4号に該当する鍛造磁石によって積算電力計,リレー,

滝話器川磁石を量産してきたが,斯界の要望に応えて高

ーーー･226

第 9 表 永久磁石材料日本工業規格(JISC-2502)

Table9.JapanIndustrialStandard Regula-

tions for Permanent Magnet Materials

第10 表 安来工場高性能磁石の特性

TablelO.Characteristics of YasugiStrong

Magnet
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第38図 滅 磁 曲 線

Fig.38.Demagnetization Curves
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第39図 残 留磁気 と 寸法 比 曲 線

Fig.39.ResidualMagnctism

性能磁石の製張滝ほじめた｡

(1)種煩および磁気相生

種頒としては第10表に示すごとく,もつともよく使用

される4睡頒な製造し,要求に上㌧てはこれら山巾間の

性質をもつものも製造でさる｡第38囲および弟39図に砧左

気相生を示す｡

(2)用 途

各位頴の特長をいかし｢--~埋的に使用するためには用途

に応じた選択が必要である｡これを要約すると,

(i)YMlおよびYM2は磁場冷却することにより

磁気異ガ性を有するため誠留磁藁(βr)およびエネルギ

ー桟‡(β･ガ)間｡芳‡が大きい｡粕に減磁曲線の角ばりが

いちじるしいためこのところで利用できる寸法比をえら

_-････････227

第40図 高 性 絶 磁 石 の 一 例

Fig.40.Various Types of Strong

Magnet

べばもつとも能率のよい磁石をうることができるが,-一

般には寸法比を小さくしてなお漉い

用途に最適である｡受話器,拡声器,

J_､JJ

l｣]

テ

磁気を要求する

レビ,制動器,

ピックアップ,発電機,計器なごに肘IJこされる｡

(ii)YM3j■iよぴYM4は≠J者より性能はJ3tらるが

抗磁力(〝｡)が人さいので安価な割合に磁気安党性が高

く,寸法比を人さくして仙川すれば行利である｡各種回

転発電機,凪壱ランプ,拭算電｣J封,速度.汁,磁束計,

計器なごに使用ごれる｡第40図に

(iii)製 造 方 法

来示を品

本ff虔真一-り)上要成分がJ〕すかに要助しても磁性に人きな

㍊響なあたえるので冶り.-J波電気史両こよって慎雇に熔解さ

れ乙｡ま7~こ鋳造温度,鋸蓑Jリぱ帖間なごも£.キ肌,湯姻,

成分組織なごの変動に影響するところが人きい｡

鈍型はシェルモールドおよび砂型を他用するが,小物

量産が多いので主としてシェルモールドを利用する｡

熟知埋ではその適招封こよって磁性が左右されるが,特

に磁場～;法口を資するYMlよ;よびYM2は冷却速度によ

ってノ1ラッキが生し十すい｡この7こめに=■~に高能率,

性能の加熱炉,磁場帝

深く行っている｡

却 管理を注

向

_亡王ニ

ノ弓∃､

本台金ほ硬く,脆いため研磨以外の加工が不可能であ

る｡研磨時仁)｢クこけ落ちトむ防止し,什.トニ精度を高める

ために研磨機心拍度,砥石の吟妹が必要である｡

高級耐熱鋼鋼板の試作

船舶,充電気,ならびに航空機に使用されるガスター

ビン,あるいはヂエソトエソヂンにほ高級耐熱鋼鋼板が

使用Jト㌫ これ£_1は高温にぉいて ガスに直接触れ

るためNiおよぴCrを多量に含む耐熱材糾せ虻用しな

ければならない｡

現在日立製作所安来ユこJ易においては鍛造可能な最高級

の動翼材として,Sp816,Nimonic80Aなどの合金が

生産されておるが,さらにNimonic75,LCN155に2
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第11表

Tablell.
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Nimonic 75i]よ U:LCN･-155 化 学 成 分

ChemicalComposition of Nimonic 75and LCN-155

第12 表 機 械 的 性 質(常 質)

Table12. MechanicalProperties

!抗 張

(kg/mm2)
伸 び(%)l絞 リ(%)l曲げ試験(回)

綱瞳に-__)い~L~鋼板山武作に成功L生産方式を確立した｡

すなわもNimonic75ほr白iNトCr系で熔解がNiに

含まれるガス出た〆)はなはだ因経である｡そ出ため熔解

∴あたノJてはできるだけ不純物,特にガスの少い優良な

原料をノーl一巨､巨分睨酸を行いサウンドなインゴットを造る

ことが大切である｡またLCNト155はNi-Cr-Co系で

あるが,Nimonic75同様脱酸に注意することが肝要で

ある｡

これが化学成分は第11表のごとくである｡

つぎiこNimonic75,LCN-155ともにスラブインゴッ

トを1t エアーハンマで鍛錬し20×150×500のシート

バーを作り,酸洗,癖瀬,後610×900 2重鋼板圧延

でNimonic75は3×350,LCN-155は1.6×800の仕

上鋼板に仕上げ7こ｡

その後熔肘ヒ処理,酸洗,全面羽和訓磨汝275/750×

900 4屯冷間圧延機でNimonic75は2×350,LCN→

155は0.6×800に仕⊥げ,おのよ;の2×300×1,000,0･6

×750×1,5000 に粕整し高扱仕上鋼板を試作した｡

以上の上捏で試作Jれよ■;■玉級仕上鋼板について維性試

験を行りた結果機執州生貰比弟12表の通りであ乙｡ま/こ

作品の粗放鎧組織ほ第41図および第42図･にラ】け｡

本試作山結果Nomonic75,LCN-155しり高級仕上鋼

板山量産化にりいて確信を得た｡

新鋼種によるチッバーナイフの生産

チッバーナイフはパルプ｣l二 リ用に使用ご

れ,その耐久性の良否は直ちに生産能率に影響するため

にきわめて重要視せられる｡

チッバーナイフはすでに国l勺においても数社で製造ご

れているが,いずれも外国品に比較して,耐久性が劣る

といわれている｡

日立 作所安来工場は,数年前より優秀なチッパーナ

イフの量産を目標に材料成分,加工方式,熱処理などに

処 叩 玉 藻

1,200`■C水冷800"C昭効(保持1時間)

1,200‖C空冷800ハC時効(保持1時間)

1,100し､C空冷(保持5分間)

1,1000C空冷(保持1時間)

第41図 Nimonic 75,

1,2000C 水冷 8000C

時効 1時間保持

Fig.41.Nimonic 75,

1,200OC-Water Cool-

ingu8000C Ageing for

lb

第42凶 LCN-･155,1,100

0C l時間保持後空冷

Fig.42.LCNp155,Held

at l,1000C for

Air Cooling

第13 表 チッハーナイフの実用試験成績

Table13.TrialUse Results of Chipper

Knife

1b

国内謀=社製 米国襲 日立安来雲≠

(A)月 運 転 時 間 (h)

(B)平均連続運転時閤 (h)

(C)月 研 磨 回 数 (国)

(D)1担1当り研磨代(rn′′'nl)

(E)刃1枚月研磨代(m/■′m)

(F)研 磨 可 能 帽(m./m)

(G)ナ イ フ 寿 命 (月)

(H)運転1時間当り処理石数(石)

(1)月 間処理石数

(J)ナイフ虔涯石数

(K)刃1枚当 り石数

(L)比 率

240

5.8

41.4

0.462

19.1

52

2.72

149

35,760

97,300

9,70け

100

240

6.6

36.4

U.452

16.5

52

∴:､

145

34,800

1U9,600

11,(10U

l13

24U

6.5

36.リ

U.25U

9.2

52

b,65

¥177

′12,4糾

24U,0(JO

24,U仙

コ47

(6択≠イスク,10枚刃 320rpIn) 贅1セット当り

塵点逸おいて試作研究を子Jい,遂に斯界に る優秀左ナ

イフの生産に成功した｡そ山成績ほ,第13表にホ｣ こ 二

くであり,現在著名パルプ工場数社に陸続と納入され,

その切味と切削耐久性は輸入品を凌駕する成錆を示し,

_228_
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ヒタナチッバーナイフヘの仁紹と名声を冶iめ, 界に探

く認諾転されている｡

ヒタチチッバーナイブは他社ぶに1七較して,多くの特

質なもっているが,そのおもなものはつぎの通りである｡

(1)原 料

製鋼原料け,ll立製作所安 仁場独自の特質を生かす

ノニ〆)に,そ叫当己r‡′ん▲法に叫､tiこ拝′古し,かつ原料より製

品圭で一一貫した.1も質管理の~tこに製作し,常に品質の均一

性な保りよL〕に配慮している｡

(2)成 分

チッバーナイフ出切味点し､し耐久性を人さ`こするため

(･_り,材料叫ヒ判某如ミ大いに完ソニ酎-るり適量の各楯特

殊成分町配合により高速度,長崎聞の切師こ耐え,か

凍け呂そ叫出師こけれな′ビJ)事故防止に万全を期してい

(3)熱 処 理

ナッバーナイフけ焼人れ,焼戻しを行イ〔所望の硬さ

鮒肯す乙._.し/二がノ_)て熱処理技仰)艮~′jに･いし〔最終

的∴品質すノ.イトニれる｡

チッバーナイフけ特殊川途に†刺H⊥れる製物てあ乙か

ェ･ノ,その熱処J二剛ま特殊な方テムをもって子再〕なければなら

なし､｡すなわち切昧を良くするため■ニほ,匁先ほできる

だけ硬度の高いことが希望され,また運虹中の衡撃によ

る破損を臥=一るために背部はなる/ミく軟かい方がよ

い｡

このため口立製作湘ま特殊な熱処理操作を考案して,

十分その目的を達することができた｡

なお焼入れ後の焼 し両目当高温度において,十分人

念に行っているので,使用中また廿匁先の研磨巾にある

程度温度が上昇しても,チッバーナイフの性能には,な

んら影響を与えない｡

かようにヒタチチッバーナイフは入念な鍛造加工と理

想的な熱処理を施してぉり,その顕微鏡組掛ま弟4咽に

ホすごとく結晶軋な1_〕びに複炭化物が細かく･また炭

化物J)均一分布などからみて,切削耐久性を増すととも

に,使用中の折損その他の 裾二対する抵抗をl高めっる

ことが肯定されるであろう｡

優秀なヒタナチッバーナイフ叫緋]により･名パルプ

会社上もにナイフの顆位損純量に対する原木の処雌石数

が飛慮的に増加し,パルプの増産に大きな役割を果して

いる｡

大型茹断機双の輸出品尭成

廿立製作所安 工場でほ本年初注射こおいてスペイン向

け楠田品として大型車断機匁を大量に受注した｡本品の

特長は高硬度で強敵性に富み,かつ仕上精度がきわめて

優秀なものであった｡したがってこれが素材について吟

第43図 チッハーナイフの

熱処理蘭腰

Fig,43.Heat - Treated

Structure of Chipper

Knife Bladc

取附孔中心の振れ

平長手方向の反Il

刀 状 廣 曲 り

土<0.25

良さ1mぃつき <0.30

長さ1mにつき <0.05

第44図 大型葛断 機 匁仕上精度(mm)

Fig.44.Accuracy of LargeSizeShearBlade

第45図 大型努断機匁の直伸庶測定の図

Fig.45.Measurement of Straightncss of

Large Shear Blade

第14 表 大型勢断機匁仕上寸度(mm)

Table14.Dimensions of Finished Large

Shear Blade
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昧した結果,口立製作所安 工場独子■､J▲の砂鉄系 よに料原

り完全に相銀されたl乱炭素クロム鋼が仙川された｡しか

しこれが熟処理加工要従=二は最も苦′L､をしたが,得意の

焼入校肺こより熱処理変形を最′川田二止め,一方これが

仕上作業は川崎コニ場の優秀なる技術の協力によ.って,き

わめて均整なる製品の完成をみることができた｡

第14表(-1廿貞参照)ならびに第4咽(前頁参照)に大型車

断機匁の仕上寸度と精度を示した｡

弟4咽(前貢参照)は大型勢断機匁の直仲度測定の状況

を示した｡

ロール切削用総型バイトについて

日立製作所安来工J羞では従来より高速度別の耐久性と

研削性±の2大竹性を完備せる各傭寸鹿の完成バイトを

製作しておるが,今般1≠.…要衣の要望に応え,さらにロー

ルキャリバー切削=]の総型バイトの生産に羞手した｡

鋼建としては安 ハガネの一大特長セある砂鉄損料

100%の低タングステン高速度鋼.Xl,Ⅹ00,Ⅹ000と

さらに仕上切削用はしての高炭素クロムタソグステン鋼

CWとを以て製作している｡形状は軌条,アングル･ヂ

ョィストなどの各圧延工程用の多柾にわたっているDそ

の数例を第1`図に示す｡

高速度鋼製総型バイトの 追過程を略記すれば,つぎ

のとおりである｡

(1)原料は砂鉄系の清浄鋼と厳選された特殊元素を

用し,▼孤光 気炉により入念に精 する｡

(2)鋼塊を十分に均熱して気鎚により鍛錬し･さら

に各睡製品寸度に応じて1箇ずつ慎重に鍛造成型する0

(3)焼鈍により組織を均一化し軟化して機械加工で

荒仕上して磁気探傷機で癖その他の素材的欠陥の有無を

厳重に検査する｡

(4)焼入はソルトバスによって2段階の予熱を経て

高温バスに一定混度で保持し,熱浴焼入を行う8焼戻し

は浅留オーステナイトを極力少くするために3回の焼戻

しを行う｡

(5)熱処理後ほ全面研磨仕上を行い,ついで探傷,

組織,硬度などについての各組の厳

の品質の管理に万全を期している｡

な検査を行い,そ

現在各地の製鋼,製鉄凧こ納入しているが,その他用

結果についてほ非常な好評をえている｡

ギヤーポンプ用ギヤー材

島津製作所納入の人絹用ギヤーポンプのギヤー材とし

て13Cr系不鋳鋼を使用しているが,耐磨耗性に若干不

十分な点があり,米 Zenith製品級を目して改良を企

回した｡成分,熔製法および熱処理法などが耐 耗性に

およぼす影響を究明した結果ほぼ所期の目的を達した｡

成分については延々検討の結果,耐蝕性ならびに耐鹿

第46図
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第47図 熱処理姐素哉

Fig.47.Heat-Treated

Structure

托性を高める｢l的をもって MoおよびNiを添加した

CO.40～0.45Cr13.0～13.5の成分を決定した｡

熔製条什については主として非金属介在物の減少を日

的として検討した結
,装入材料中のCrの酸化に伴う

晶質低下を防止するため循環材の配合率を極力少くし,

かつFe--Cr添加条作を考慮するとともに脱酸法に留意

した｡その結果,非金属介在物を減らすことに成功し,

併せて良好な炭化物の分布をうることができた｡

熱処理については従 の尖快から炭化物の球状化が耐

磨耗性の向上に必要であり,この一点を究明した結果,

9500C焼準→8500C焼鈍により満足すべき炭化物をえ

た｡焼入温度は1,0300C が妥当で柚冷後残儲オーステ

ナイトのマルテン化のため-750Cでサブゼロ処理を施

した後1500Cで焼戻を行うことによって硬度ざ机C)57

前後をえ,この場合の顕微鏡組織は第17図に示もごとく

で満足な結果をえた｡

かくして実用試験ならびに磨耗試験(■西涼式)の結果

改良の効果が認められるに至った｡
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