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高C高Cr系ダイス鋼(CRD)におけるMnの影響について
The Effect of Mn on HighC HighCr ContentI)ieSteel(CRD)

小 柴 定 雄* 永 島 祐 雄**
Sadao Koshiba Sukeo Nagashima

高C 荷

内 容 梗 概

Cr系ダイス鋼(CRD)の熱処理による変形率を改善する目的から,その諸性質に対する Mn

量の影響を調べた｡すなわちC2.1%,Cr13.5%,NiO.5%の基本成分に対してMn量を0.3一､-1.1%に

変化せしめた試料を試作して,同鋼の諸性質とくに熱処理変形率尤対するMnの影響について実験検討

した｡Mn量を増すと加熱冷却の変態点が下り,日夜性を増すが,焼入加熱温度をあまり低下せしめる

ことほできない｡また焼入における7一ぶを増すため長さ,直径力向とも変形は縮小の傾向を示すが,直

径方向の負の変形率を増す不利がある｡しかし深冷処理を施す際にはその心配がなく有利である｡その

ほかの両をも考慮してMnを0.6%柁度合むことは適当と思われる｡

第1衷 試 料 の 化 学 成 分

〔Ⅰ〕緒 言

高C■高Cr鋼(CRD)ほ抜型用としてよい性

能を示し,賞用されているが,近年ますます栴

密型作 されるため,熱処理による変形

率が問題となっている｡この銅桂ほ技塾として

十分の硬 を得るためには高温焼入を必要とす

るのであるが,もしもより低い焼入温度による

ようにすることができるならば変形率を改善で

きると考えられる｡ 老などは先にこの鋼種の

性質に与える組成の影響について検討(1)(2)(3)

したが,その結果詭一効焼入温度を低めるために

はCr是を少くする必要がある｡しかしそれは

根本的に組成を変えることであり,必ずしも変
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形率は改善されない｡Cr 昂:を減らすことなく ~~

この目的を達する方法として変態点を低下せし填る元素

の添加が考えられる｡この見地から Mn 最に 目し,

C2.1%,Cr13.5%の基本成分に対してMnを0.3､1.1

%に変化せしめた試料を試作して,その効果について実

験検討した｡ただし同じ目的からNiを一律に0.5%添

加1した｡

〔ⅠⅠ〕

試料は50kg †司周波 炉気電

料

により40kg銅塊を吹

し,これを16mm串に鍛伸し,875DCで焼鈍して実験

にもちいた｡その化学成分ほ弟l表のごとくである｡

〔ⅠⅠⅠ〕実験 方 法

版膨熱式多 むこより変態点を測定し,ついで16m皿吋

×16mm7試片により熱処理温度と硬度との関係を調

/∴ 8mI叫×80mmJ試料により焼入温度9500C油冷,

空冷および空冷→深冷(ドライアイスによる)の場合の
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焼入 形率および焼戻

による変形率の変化を

調べた｡またシヤルビ

試験機およびア

ムスラー万能 敵機に

より機械的性質を調べ

た｡

〔ⅠⅤ〕実験結果

(り 変態点

変態点の測定結果は

弟2表のごとくであ

る｡Mn量を増すにつ

れ,加熱冷却変態点と

もに低下する｡

(2)熟処理温度と

硬度との関係

(a)焼鈍温度と硬

度との関係

鍛伸灰冷のままの試
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第2国 Ml～M4の焼入温度と

硬度との関係(抽冷)

料について焼鈍温度(1時間保持後10C/min炉冷)と硬

度との関係を調べた｡その結果ほ弟l図のごとくである｡

焼鈍前の状態が不揃いであるので正確な比較はできない

が,8000C以上の焼鈍でほM3 大て除を ､.レなが

M4は9008cでほ多少硬化する｡なおM4がMn邑の

高いにもかかわらず比較的焼鈍硬度が低いのはC量がや

や低いためであろう｡
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第4図 M1800～1,05げC焼入試料の焼

戻湿度と硬度との関係
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第3図 Ml～M4 の焼入温度と

硬度との関係(空冷)

(b)焼入温度と硬度との関係

800､1,0500c焼入温度と硬度との関係は第2二図および

弟3図のごとくである｡i郎令の場合80げCでは硬度の上

昇に対してMn量の影響は顕著であるが,850～9500cで

ほMn景による差異はほとんどなく,1,00αC以上では
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第5図 M2800～1,0500C焼入試料の焼戻

温度と硬度との関係
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第8図 Ml～M49500C抽冷試料の焼戻

温度と変形率および硬度との関係

迎に Mn量を増すほど硬度ほ低下する｡空冷の場合も

900～9500cではMn量による硬度の差異は少い｡この

結果からMn量の増加により有効焼入温度を低くするこ

とはあまり期待できないことがあきらかである｡

(c)雛戻温度と硬度との関係

上記焼入 料の20～7500c焼戻温度と硬度との関係は

629
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戻温度との硬度との関係
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第9図 Ml～M49500C空冷試料の焼戻

温度と変形率および硬度との関係
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弟4～7図のごとくである｡Mn量を増すほど高温焼入

料の二次硬化が大きくなることがわかる｡

(3)熱処嘩温度と変形率との関係

950ウC油冷,空冷および空冷→深冷 料の25～7500c

焼戻温度と変形率との関係をそれぞれ弟8～10図に示

す｡附記した硬度ほ16mm卓×8mmJの試料をもちい,

変形率測定 料と同時に熱処理を行って測定したもので
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第10図 Ml～M4950ロC空冷→深冷試料の

焼戻温度と変形率および硬度との関係
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第11図 Ml～M4 の焼入
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関係(300さC)

ある｡油冷,空冷とも焼入変形
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Mn量の多い方が小さくなるが,なお正の値を示す｡こ

れはほかの処理の場合に比して7′月が少いことによるも

ので,焼戻による変形率の変化からうかがわれる｡

(4)熱処理温度と検械的性質との関係

900～1,000亡C空冷焼入温度(3000C焼戻)と衝撃値との

関係は第1】図のごとく,また9500C空冷試料の10～

750⊂C焼戻温度と衝撃値との関係は第12図のごとくで,

Mn量による影響はあきらかでない｡

950CC空冷試料の200～6500C焼戻温度と引張試験に

よる機械的性質との関係は弟13図のごとくである｡高

硬度の 料の引張試験は難しく,実際の引張強さよりか

なり低く出ることが多いと思われ,この実験においても

値がバラついて確かな判断はできない｡
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第12岡 Ml～M49500C 空冷試料

の焼戻温度と衝撃値との関係

はMn量を増すはど小

さくなるが,200～3000Cの所要焼戻温度における直径

変形 値が大きくなっている｡これほMn量を増

すほど焼入においてr月が多く生ずるためである｡30げC

および50げC附近に7′月のマルテン化に相当するものと

思われる変形率の変化がみられるが,その変化は3000C

の方では Mn 量が少いほど大きく,5000C 附近では逆

にMn畳が多いほど大きく現われる｡深冷処理を施した

場合は焼入変形 ははかの処理の場合に比して大とな

り,Mn量による差ほ少く,むしろMn量を増すほどい

くらか大となる｡200～3000C焼戻変形率は直径において
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第13図 Ml～M4950ロC空冷試

料の焼房温度と機械的性質との
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の試験温度と機械的性質との関係
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(5)試験温度と機械的性質との関係

95げC空冷,300eC焼戻試料の10～6500C試験温度と

衝撃値との関係は弟14図のごとくである｡Mn量の影

響よりむしろC量の影響が現われていると見られる｡

950ロC空冷,300つC焼戻試料の20～7000C試験温度と機

械的性質との関係は第15図のごとくである｡図坤矢印

を附したのほ試験片の平行部以外より切断したもので,

真の値ほさらに高いであろうということを示したもので

ある｡引張強さ,仲および絞いずれもMn造による影響

ほ明瞭でない｡

〔Ⅴ〕結 言

高C高Cr鋼(CRD)の技塾材として熱処理変 を

良好ならしめるような組成を得べく.Mn量の影響につ

いて調べたが,その i呆はつぎのごとくである｡

Mn壷を増してもあまり焼入温度を低くすることほ望

めず,rノ～ほかえって増す結果,変形率は長さ,直径方向

とも低~トラ~るが,直径方向の負の変形率を助長する｡た

だし深冷処理を施す場合には負とならないので,Mn量

を増した力が有利である｡とくに大型材の場合には自硬

性を高めるためMnをある程度(0.6%附近)増すこと

ほ有効であると考えられる｡

1

2

3

′ト柴,永島

′卜柴,永島

′ト究,永島

と

と

と

鉄
銑
鉄

鋼
=

=

･.▲ナ

､｣･l

7

9

2

8

8

9

3

3

3

7

7

8

2

2

2



製作所社員社外寄稿一覧

(昭和32年3月受付分)

工刊日

工
牒
業

技業工峰

電 公

業

協
聞
K

社
会
社
K

社

International

InstituteofWelding

熔接ニュース出版局

農
最
長

省
省
省

林
林
林

農
農
農

熔

車
学
本

歯
工
日

火技

械

工出

局
局
局
誌

地
地
地
会

会
社
全

業
版
協

樟

技電発力 会堂協術

全
会
会

術
協
学

技
気
測

専
電
計

動
本
木

白

日

日

連術技学科本日

日新 業工刊

本日
電
日

オ電

日

高
日
電

日
日
日
光
日
日
交
魚
島
農
日
電

科
う
本

学

気

一気

本 化

ム学

行刊学
レし

イ子分

学属金本

気

斯
学
学

業
械
械

工
機
機

刊
本
本

協学凍械冷機本
木

友

林
省
林

農
農
兵
技

省
杯
省
学

地
地
地

盟
聞
盟
全
会

社
会

会

会
全
会

閉
会
会
荘
全
会
社
局
局
局
盟
院

集 塵 装 置

原 一子 炉 容 器

電動機制御の実務

電機部品のプレス作業

日 立工場

日 立工場

場
場

工
工

立
立

[口

日

Calder Hall型原子力発電所について

SomeRemarks ontheMeasurement of Residual

Stress by Gunnerts'Method

Al合金厚板の熔接における二,三の間違

タ ワーエキスカベータ

ケーブルク レーン

ク レ ー ン

ロ･-一7｢の多層巻きにより巻胴が受ける外比

歯車の精度規格を作るに際して感じたこと

最近のコンベヤベルト

高張力鋼のユニオン`メルト熔接

日立ボイラーフアンについて

電気掃除機の種類とメカニズム

日立自動車台上走行試験装置について

電 気 の 安･全 対 策

r 線 液 面 計

設備冶工具規格(→般論)
FI∋MⅦ290型テレビについて

社内規格の取扱様式と組織

日立ゲルマニウムジャンクショソトランジスタ

ポリエチレンのγ線照射

リ ラ ク タ ン ス モ ー

タ

低速型アナログ計算機用積分器の演算誤差について

The Band Refraction Values of Organie

Titanates

接着について(その2)

最近のクリープの金属組織学的研究の展望

一定間隔の観測値による推定についての一試案

電気分野における応用

設備の生産性を上げる

設備投資の経済計算

暗室の温度調整装置について

業界近況(日立製作所)

当社における安全教育の考え方とその実際

日立HG-45BB型液圧式ディーゼル機関車
機 関 車

運 搬 車

ポンプ所電気設備(電動機および附属品,配電施設)

安 全 管 理 規 定

最近の自動車用電気機器

日 立工場

笠戸工場

笠戸工場

場
場
場
場

工
工
工
工

有
有
有
有

亀
亀
亀
亀

場
場
場

工
工
工

有
有
有

亀
亀
亀

場
場
場

工
工
工

賀
賀
賀

多
多
多

戸塚工場

戸塚工場

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

中央研究所

橋
松
藤
小
奥
鳥
松
波

部

鈴
小
赤
赤
赤
江
種
森
真
析
江
竹
岡
高
自
佐
驚
諏
小
真
宮
日
河
川
佐
三
阿
永
高
福
大
高
島
福

木
本
木
沼
村
井
本
辺

木
杯
木
木
木
川
田
田
島
尾
間
内
本
橋
石
藤
見
訪
林
利
城
下
合
松
野

清
政
防

昌

政

隆
吉
美
武
之
澄
吉
寛

郎
夫
進
進
進
正
治

次音年

元

卯太郎

尚 志
男

忠

干

害美姫

正 邦

秀 司

哲志

季 八

藤 雄_

稽 古

晴 夫

鱗次郎
俊 治

可

囁 武 雄

善右衛門

田
谷
村
原
田
田
村
井
川

五十嵐

五十嵐

中 野

柳 生

木 邑

勉
秀
昇
正
勉

武
昭
正

靂
慶
二

簾
通_

郎

暗

竺

郎
勉
雄
三
雄
健
輝
吉
吉
郎
健
仁




