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耐 衝 撃 エ 具

Qualitative Test for

SトCr-W 鋼 の 確 性

Si-Cr-W Shock-Resisting TooISteel

験

小柴定雄* 田中和夫*串 九重常男**

内 容 梗 概

メガネ,スナップ,ハンチ,ニュ←マティック工具,シャリンゲなど繰返し衝撃をうける工具は耐衝

撃性の高いことが望まい㌧筆者等は先に耐衝撃工具として広く使用されん上しているSi-Cr-W鋼の

Siの影響について研究を行い,耐衝撃桐工具鋼とLて最も適当なSi景を決定Lた｡こゝに試作耐衝撃

工具銅の諸性質を紹介し,使用上こ｢~)参考に供Lた｡

〔Ⅰ]緒 盲

タガネ,スナップ,パンチ,ニュ←マテイツク工具,

シャリングなご繰返し衝撃をうける耐衝撃用二l二具鋼上し

てSi-Cr-W鋼が多く用いられむ∴筆者等は前(1)こ耐衝

撃工具Si-Cr-W鋼の諸性質におよぼすSiの第三響につ

いて研究を行い,その挙動をあきらかにした｡今回｢ミニ

の結果より最適の成分を決定し,50kg鋼塊を吹梨し,

各種確性試験を行い使用上の参考に供し.た｡

〔ⅠⅠ〕試 験 結 果

(り 試料の搾製ならびに化学成分

試験に用いた試料は砂鉄系 料鉄を用い50kg高岡波

電気炉にて50kg鋼塊を吹製し,これを15mm角わよ

び30mm丸に鍛伸して試料!した.∴試料の化学成分を

第1襲に示す｡

(2)変態点

15mm角 料を7mm丸×70Inmに旋削し,本多式

勲膨脹試験機にて加熱および冷却の際の変態生起腑妃を

調べた｡その結果を第2表に示す｡なお加熱速度および

炉冷の際の冷却速度は50C/minとし,空論の際の最高

温熱加 9500C とした｡

(3)焼入温度と摺=妻との関係

15mm角試料を長さ15mmに切断し,焼入温度を

800～1,0500C の範囲にかえ硬度の変化を調べた｡その

結果を第1図に示す｡なお各焼入温度における保持時聞

は20分とした｡図に示すごとく,油冷の場合ミま焼入温

度8500Cより急激に硬度は高くなり,焼入温度1,000

DC で最高硬 を示す｡空冷の場合ほ油冷の場合と同様

の傾向を示すが,泊冷に比し硬度は低い｡以上の結果よ

り本鋼の焼入温度は油冷の場合 950～1,000UC,空論の

場合は975-1,0250Cが適当である｡

(4)焼戻温度と硬度との関係

15×15×15mmの試料を950～1,050ごC こ浦焼大し

たのち100～7000Cに1時間焼戻を行って硬度を測定し
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第1表 試 料 ♂)化 学 成
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第 2 表 試 料 の 変 態

Table2.Transformation Point of

Test Piece
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Fig.1.Relation between Quenching

Temperature and Hardness

た｡その結 を第2図(次頁参照)に示す｡9500C油焼入

の場合は焼戻温度600UC まで温度の高くなるにしたが

って硬度はや｣緩浬に低下する｡焼戻温度7000Cで硬

度は急激に低下する｡焼入温度1,0000Cおよび1,0500C

の場合も950DC焼人の場合と同蘭の傾向を示すが,焼入

温度の高い程硬度低下は緩浸であり,かつ得られる硬度

は高い｡以上より本鋼はその使用条件を勘案して用途に

より異ろも 400～500CC附近の焼戻温度が適当である｡
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第3図 ■試料の一端水冷召式験結果
Fig.3.Testing Results of One End

Water Cooling of Test Piece

(5)焼入性

25mm九×100mm のジョミニー試験什を製作し

1,000しC上り一端水冷して硬度を測定した｡その結果を

第3図に示す｡阿に示すごとく水冷端よりの距離が大き

くなるにしたがって酸度は次第に低一卜●するが,水冷端よ

り約35mmまでは硬度低下が非常に緩浬で本銅の焼入

性の大きいことがわかる〕

(`)変形率

8mm丸×80mmの変形率試料を作製し,950～1,050

0Cに油焼人後100～7000Cに焼戻して直径および長さ

の変形率を測定した｡その結果を第4図に示す｡図に示

すごとく,直径の変形率は焼戻温度400ロC までほとん

ご変らず,5000Cの焼戻温度でや｣小さくなり,550CC

以上焼戻温度の高くなるにしたがって変形率ほ次三和二大

きくなる｡しかして各焼戻温度を通じ 950GC焼入の場

合が最も大きい変形率を示す｡長さの変形率は焼戻温度

4000Cまで直径の変形率とほゞ同様の傾向を示すが,焼

戻温度5000C以上では変形率は負の値を示す｡

(7)高温機械的性質

平行部7mm丸の高温抗張試験片を製作し,1,000日C
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こ油焼人後400CC･ニ焼戻して綾,100～5000C の温度

における高温機械的性質を測定した｡その結

に示す｡なお各試験湿度における保持

を第5図

問ほ20分間と

した｡抗張力は試験温度の高くなるにしたがって小さく

なり,伸びi;よび絞り･は試験温度の高くなるにしたがつ

て次;和二大き1なる｡衝撃(跡ヱ試験温度300〔ノCまで増

大し400CCで一度減少し,500CCで:拝び増大するっ

(8)恒温変態図

試料は10¢×5mm

保持後800～2000Cの

し,これを1,050CCに10分

恒温浴槽に急冷し,その温度に

10秒～6時間まで恒温変態を行わしめた後30じCの水

巾に急冷した｡しかる後硬度および顕微鏡組織を調べた｡

また450DC以下は熱膨脹計(試料5¢×70mm)を併
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第6図 各熱俗における保持時間と硬度との関係

Fig,6.Relation between Temperature of

Hot Bath,Holding Time and Hardness
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第7図 試料の恒温変態図(最高加熱温度1,0500C,

グレンサイズ6)
Fig.7.IsothermalTransformation Diagram

Of Test Piece(Max.HeatingTemperature,
1,0500C,Grain Size6)

用し,その変態の様相を観察し,これらの綜合結果より

恒温変態図を作成した｡

第`図は各熱俗における保持時間と硬度との関係,弟

7囲は恒温変態周を示す｡図よりあきらかに6500C以

上においては700CC附近が変態速度最も大である｡

600～5000Cでは本実験範囲の6時間では変態開始せ

ず,オーステナイトは準安定である｡また4500C 以下

では変態速度大にして,その終了は400～3500Cで最も

早いが,2000Cではかなり長時間を要する｡

第8図～第川図は変態進行状況を顕微鏡組織によって

その→例を示す｡

第8図 1,0500C-→7000C

X20min x400

Fig.8.1,050OC一-ナ700OC

×20min ×400

第10図1,0500C→7000C

X6b x400

Fig.10.1,050しC-ナ7000C

×6h ×400

第12図1,0500C→350ロC

X5min x400

Fig.12.1,050CC→3500C

X5min x400

〔ⅠⅠⅠ〕結 官

以上の試験結果を要約す

るとつぎのごとくなる｡

(1)耐衝撃工具Si･Cr-W

鋼を試作し,変態点,

焼入,焼庚硬度,焼入

性,変形率,高温機械

的性質および恒温変態

図を べた｡

(2)焼人温度は油冷の場

試 験 737

第9図1,0500C→7000C

X60min x400

Fig.9.1,0500C→7000C

X60min x400

第11図1,0500C-･400UC

X60min x400

Fig.11.1,050`ノC-･4000C

X60min x400

第13図1,0500C→3500C

X20min x400

Fig.13.1,0500C→350DC

×20min ×400

第14図1,0500C-→2000C

XlOmin x400

Fig.14.1,050凸C→2000C

XlOmin x400
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含950～1,0000C,空冷の場合975～1,025ごCが適

当である｡

(3)焼入性は非常に大き十可成り太物の熱処理が可能

である｡

(4)変形率は1,0000C油焼人の場合直径で0.14%,

長さで0･055%,4000C焼戻の瘍合直径で0.14%,

長さで0.05%で小さい変形率を示す｡

(5)衝撃値は常温で2.Okg/cm2を示し,他の工只錮

第38巻 第5号

に比し大きい衝撃偵を示す｡

終りに本実験について熱心に従 された口立製作所安

米工場稲田朝雄,田中康平両研究所員ならびに山根吉長

君に深甚なる謝意を表する｡
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