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鍛 鋼 焼 入 口 ー ル の 製 造 に つ い て

On the Manufacture of Forged Rolls

武 市 彦 四 郎*
11ikoshiro Takeichi

宇 和 野 晃
Kozo tJwano

内 容 梗 概

すぐれた圧延成蘇をもった冷間比延用作業ロールほ焼入れ硬化層の厚みが十分に厚く,内部l･こおける

軟化の程度もゆるやかであるが,圧延成績の劣ったロールほ硬化層の厚みが薄く,軟化の度合も著し

い｡このためきわめて強烈な水焼入を行ってp一ル表面層をできるだけ早く冷却する必要があるので,

焼割れの危険性がかなり大きい｡日~､上製作所水戸工場では多年の研究により表面硬度と硬化深度が鋼の

成分,焼入強烈庭のほかに焼入前の球状イヒ焼鈍組織,焼入温度,保持時間などに影響する関係を求め,

実作業に応用し,高炭素クロム鋼で製造される大型鍛鋼焼入ロールを製造していろ｡､

1.緒

冷間圧延畑作業ロールは圧延の際の扁平変形や Tail

endなどによる表面変形に対する抵抗性や耐摩耗性,ロ

ール中心部および頚部のねじり,挟みに耐える強靭件の

あることが条件である｡高炭素クロム鋼の鍛鋼焼入ロー

ルは,この要 を十分に満足することができるが熔解精

錬,鍛造,熱処理に至るまでの 造ほかなり困 な条件

があるが,基礎研究によって製造基準を確止し,最もむ

一つかい′､各種大型ロールの生産を行っているので,ここ

に日立製作所水ナi二_■L場における鍛鋼焼入口ールの製造に

ついて,その概要を述べ,御批判を得たいと考えている｡

2.鍛鋼ロールの一般

水戸工場で製造される各種鍛鋼ロールは第1表に示す

ような15挿類の鋼種からなり,それぞれの川途により鋼

第1表 各 種 鍛 鋼

主 要 化 学 成 分 (%)

Cl- 1 Mo

分 析

普通鍛鋼ロール

FK-1

FK-2

FK-3

0.4～0.6

0.6′～0.8

0.8～1,0

特殊鍛鋼ロール

鍛鋼焼人ロール

FP-1

FP-2

FP-3

FP-4

FH-1

FH-2

FH-3

補強 ロ ー ル
FB-1

FB-2

メ
ッキロール

FG-1

FG-2

FG-3

0.4～0.6

0.6～0.8

0.8～1.0

1.0～1.2

0.55～0.70

0.70～0.85

0.85～1.00

0.8～1▲2

0.8～-1.2

0.8′＼1.2

0.8一)1.2

1,4～2.0

1.4～2-0

1･4､2･Ol

二*

櫨を選屈している｡このうち鍛鋼焼入ロールと呼称され

るものが冷間圧延劇補強ロールや作

高炭

ロールに適当し,

クロム系の鋼桂でFロト3の記号で扱われ,最も高

硬度を要求される冷間圧延用作業ロールに便宕1される｡

この鋼瞳は製造上ならびに便川戌 ヒよりみてCO.85～

1.00%,Crl.40～2.00%が最も適当しているが,特殊用

途のものに対しては必要に応じてNi,Mo,1r,Wおよ

びTiを添加している｡以下主としてFロト3下さ-ル材に

ついて報苦することにする｡

3.鍛鋼焼入口ールの製造

鍛鋼焼人ロールの製造は熔解精錬より鍛造, 処理作

のどの工程も品質と寿命向上のために種々技術上に注

志しなければならない問題がある｡

日二､ヒ製作所水戸二亡場に~おける鍛鋼焼入ロール?製造工

程の概略ほ第1図のとおりであるし‥.

ロ
ー

ル
ー･覧

衷

硬 度

Hs

28～35

30～37

33～40

0.3～0.5

0.3～0.5

0.3r､･ノ0.5

0.3～0.5

30～40

30～45

32～50

35～55

50～70

70～90

>90～′>95

ニ

強靭性を特に要求される粗ロール

強靭性を特に要求される粗ロール

強靭性を特に要求される粗ロール

強靭性を要求される分塊ロール,鏑H~而粗ロール

ー般分塊ロール,鋼片条鋼用粗ロール
耐摩耗性を要求される分塊ロール,塾調用組ロール

耐摩耗性を特に要求される各種ロ【ル

補強ロール

冷間中ロール,仕上----ル

各種冷間仕上ロール

0.60～0.80

0.80～1.00

0.20～0.35

0.35へ′0.50

1.1～1.3

*
日立製作所水戸工場

く0.05

く0.05

く0.05

0.8～1.2

0.8～1.2

0.3～0.5

0.3～0.5

0.5～1.0

0.5～1.0

45′-60

45～60

く25

25～35

35～55

胴径大なる冷間圧延用補強ロール

胴径大なる熱間圧延用補強ロール

美しいメッキ肌を特に要求される亜鉛メソキ開口ール

美しいメッキ肌を特に要求される亜鉛メッキ用P一ル

美しいメッキ肌を特lこ要求される錫メッキ悶ロール
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第1図 鍛鋼焼入ロールの製造工程

第2図 冷間圧延用420¢ 作業ロール

3.】製鋼作業

熔解精錬はェルー式塩基性電気炉で行う｡ 解原料ほ

きわめて処女性の高い純良な原料を厳選し,低憐銑を主

体にして70%以上装入し,これに品質のすぐれている特

級鉄板屑を混ぜている｡低燐銑を多く用いることによつ

て十分な酸化精錬と還元精錬と相まって銅の清浄性をい

つそう高め,剥離の一因子と考えられる有胃介在物の生

(~第3集ノ) 日立評論別冊第24号

成を極度に減少させることができる｡硫化物珪酸塩系介

宇I三物とアルミミューライトやコランダムなどの酸化物系

介在物とが共存する複雑混晶な介在物ほ柑こ悪影響があ

るので,装入材料配合にほ特に注意している｡

不十分な脱附こ起因する02ガスや還元精錬および汁i

銅鋳込申に唱入されるN2,H2ガスの存在ほピンホール

やキャビィティの原因となり鋼質を著しく損い,特に

fi2 は偏析ヤーrl点の原因となって,焼割れや折損の

ともなるので,脱ガスに留意し,水素の吸蔵される原因

ほ侮力除去する【- H2ほ大気中の湿度と関連性があり,か

つ高炭素クロム鋼ほ構造用鋼に比べてかなりの水素を吸

蔵しやすく,高炭素クロム鋼の熔鋼中の水 量は1,8000C

における真空熔解抽‖法で約5､6cc/100gFeを示し,

-･般構造用鉛直1.5､2倍含有している｡このため還元

精錬期における溶接の調整に留ぶし,大気中の湿度が高

いときには粕に入念な作業を行う｡

3.2 造塊作業

～l掴新見度と鋳込温度は鋼塊の一甘賢に直接関連するので

イマージョンパイロメータとオプティカルパイロ■メータ

を併川して温度を厳重に管理し鋳込視度の調整とともに

造塊条什を規定している｡高殿 クロム鋼ほ偏析,パイ

プなどが発′としやすいので,一般品に比し押湯量を増大

するとともに

-

●

電弧加 iこより押湯効果を十分に付与して

3.3 鍛錬作業

吹製された鋼塊ほすべて赤材のまま鍛錬~r二場に送られ

加熱炉で長時間均熱加熱を行って内部偏析の拡散と含有

ガスの拡散逸揖をはかる｡鍛錬作業はロール内部まで十

分に鍛錬効果を及ぼすためタップ金敷を使用する鍛仲と

据込鍛錬を併用して内外部の材質改善をはかる｡ロール

の径が 400mn¢以ヒでは据込鍛錬ほ必ず2回以上行

い,柱状誹-や樹状晶の破壊に意を用い,鍛錬比ほ8以上

とすることを原則としている｡

3.4 焼鈍作業

鍛錬が終ると素材は赤材のまま焼鈍炉に移され,白点

防_直のたが〕の熱処理(deflakingtreatmentorimmini-

zationtreatment)を行い,ついで焼準と球状化処

行う｡

妻透法号義
セメソタイト粒虔1/1 セメンタイト粒度 2′J

第3囲 球状化焼鈍組織(×600)
セメンタイト粒塩 3JJ セメンタイト粒度 4〃

(セメソタイト粒厚1～4〃)



鍛 鋼 焼 入 口
ー に つ い て

球状化セメンタイ1､組織ほ枇人後のロールの 面硬度

と硬化層にかなり影響するので,ロールの什様によって

適当に調節している｡セノンタイト粒の大きさほ球状化

のカ法,すなわち加熱温度,保持時間,変態点画ヒから

の徐冷方式を適宜調盤することによって変化させること

ができる｡弟3図ほセメンタイト粒度1､4`･～の餌徴鏡

組織の▼-･例を示す｡

ロール本体の球状化組織が適切になっているかどうか

ほ荒削り加工後携帯用麒微鐘により個々に検鎧し,組織

の適否を検査する｡

3.5 中間検査

焼鈍後荒削りを施したものについて起音波探傷湖麒で

ロール内用･;の欠陥の成一無を十分に検府する;⊃探傷条件ほ

3､ノ5MCの周波数で全面む探傷する.｡欠陥反射が微細

であっても存/1三r､印■亡が残留応力の高くなる位躍である場

合ほ廃却にする-.

このほか中間換価とLては前述の焼鈍新魔の検鏡およ

び軸端より掘減Lた武料について破断,紅[冒1粒度,消柑

度,材力,娩人性.試験などを子Jニいロール柑として適一切な

材質であるか#かを検定する｡

これらの結果の一例を第2表および第4＼7図に示

す｡

クロム鋼における

球状化セメンタイトのオー

ステナイい寺--】への固ミ容度は

セメンタイト位度,加熱温

度,保･持時間およぴセメン

タイトの分散の様式などに

よって異なる(1)のでロール

材の焼入性に及ぼす影響ほ

復雑であり 一であ

第4図 ロール本体
顕微鏡組織の一例

(×400)

第2表 口ール素材中間検査成績表
(a)化 学 成 分 (%)

(c)清浄度および結晶粒度

っても俳人性はいろいろに変化するものであるこ.

第8図はロール材の球状化焼鈍組織のセノンタイト粒

度が1｡′′と3.′′の場合のジョミニー曲線を加熱払L度8犯

8800Cについて求めたものである｡加熱温度JPセノンタ
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第7｢賀lロール本体試料によるジョ ミニー曲線

第5図 破 断 面 の
一

例
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軸 部 邪 胴 部 軸 部

第6図 超音波探傷結果の一例(発振周波数3MC感度Ⅴけ=80%)

胴部軸方向
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曲 線

､･

-
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･∫

表面より中′L喜βへの深さ(仇河

節9岡 胴径420¢焼入ロールの断面硬度分布

イト粒の大きさにより焼入性が著しく変化するのがわか

る｡また加熱温度に保持する時間もかなり影響する｡こ

の曲線には水冷端からのある距離に硬さの痛が存在して

いるが,これはカーバイド生成元素を含む強靭鋼によく

見受けられ,ジョミニー曲線の異常性として知られてい

る現象である(2)~(4)｡焼入された大型ロールの断面硬度分

布を調べるとこれとよく似た現象が認められる｡｢･例と

して420mm¢の焼入ロールでほ弟9図に示すように表

面より 30､40mmの位置にこの痛が存在している｡こ

の現象は残留オーステナイトに起因して発生するもの

で,この癌をできるだけ小さく,かつ内部に追い込むよ

うな熱処理方法が与えられれ ば 硬化層も厚く軟化

の程度もゆるやかになるわけである｡

3.d 焼入作業

焼入に先立ち大型や-ルでi･ま地峡入,焼戻を予備処理

として施し,オーステナイト中へのセメンタイトの固溶

拡散を容易に促進する方法をとっている｡

ロール本体胴部の仕上イ~eはごくわずかの研磨代を残し

た程度とし,胴径が250mm¢以上のものほ焼入れの際

の残留応力軽減化のために内孔冷却用の孔をあけること
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セメンタイト弧廣
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､-

√ご､∴･■.一 ∴●､､

イ買指日吉間(加〝)

第10国 オーステナイりと温度,保持時間と残

留炭化物量

を原則としている｡この内孔径は胴径の約15%以下であ

り,内孔穿孔による強度低下はほとんど無視しうる程度

である｡軸部および胴端隅角部は焼の入らないように適

当に保護する蔽いを施して焼入れ加

焼入れ加

入する｡

は竪型炉を川い,ロールの断面積,寸法,

形状に応じて適宜調整する｡すぐれた圧延成績をもつロ

ールほ焼入れ硬化層の厚みが十分に厚く,内部における

軟化の程度のゆるやかなことが望まれるわけであるが,

組織的にほ硬化層ほセメンタイトが適当に分布し,残留

オーステナイトができるだけ少なく(5)(6)マルテンサイト

の強度が強いことがよいので加熱に当ってほこの点に留

意する必要がある｡マルテンサイトの強度はマルチンサ

イト他のC濃度に関係するがく7),あまりオーステナイト

化がすぎると残留オーステナイトが発生してくるので,

この相二ち二関係をいかに調整するかむつかしい問題であ

る｡弟】0図に示すようにマルテンサイトに残留するセ

メンタイトの量は加熱温度,保持時間により異なり,い

ずれの温度においても保持時間が2時間以上になると固

溶度はきわめて小さくなる｡この場合マルテンサイト硬

度は球状化セメンタイ1､粒の小さいものの方が低温焼入

でほ高いが,8800Cの高温では残留オーステナイトの発

生により低くなっている｡

加熱の方法は650､700ロCの予熱をして焼入組度に._ヒ

昇する｡焼入れ方法ならびに装置は当工場考 による独

持のもので残留応力ができるだけ少なく,しかも硬化僧

はできるだけ深くなるように工夫している｡焼入れほ強

烈な水焼入れによって行われるが,表面硬度と硬化層は

加熱温度保持時間を一定の管理規準により決定し,許容
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第12図 連 続 冷 却 変 態 図

される

準を

幽で常に最大値を得るようにしている｡一定規

めるための 礎実験の一例としてジョミニー試験

片を使n~Jし Liedbolm氏の方法(8)により求めた連続

冷却変態図を弟12図に示すし)

また焼入中のロ㌧一ル内部の冷却

伝導の計算から

度はモデル実験と熱

推できる｡ロール内部の冷却速度を知

るための熱伝導の基本的な計算式は無孔無限‖筒鋼材の

場合が利用される(9)｡ すなわち が試料の表面より

Newtonの冷却法則にしたがつで放散されるものと考え

れば,次の微分方科式および境界条件が成立し,これを

へトご

-

い て

てゝ

§
劃

--一成好一一一

∫ ガ 〝 〝 ガ j汐 ∬ 〟
一灯

8寺 問(仇わ)

第13図 焼人冷却小のロー′し内部の冷却速度

解けば時間による各点(γ)の冷却速度曲練が
●

+‡･㍊)

められ

γ=批おいて㍊=一加‥(2)
f=0において〝=〝1

この解は

〃=〃2+2(〝1-〃2)

ん㌔

･l
∧一∵

､一人(ん)ム(㌢)｡≡1ノ02(ん)+ム2(ん)

ただしんほ‡ム(∈)=ゐ屈ム(ぞ)の乃番目の根んムほ

それぞれ第0次,第▼一一次のBassel函数

J｢:

温度伝導度(cm2/s)=0.035

熱伝導度(cal/c皿OC s)=0.044

Newtonの桓数(1/Cm)

係数(cal/cm20Cs)

比熱(cal/g OC)=0.167

7.53

(3)は基本式であり,ロールの焼入れのごとく冷却能

のきわめて大きい｡したがって ゐ→∞ と考えられる場

合においては(3)ほ次式のように書きかえられる｡

〝=//2+2(〃l-〃2) ㍗ム(ん芸--)∴々な‡′
l･ /､●-

乃‡1んム(ん)

ここにんほム(∈)=0のれ番[lの根である｡

内孔冷却を施されるものはこの式が複雑となるが,外

層部の冷却はほとんど無孔の場合と 似している｡
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第14【蛍Ⅰ焼人後の残留応力(計算値)

第13図ほ422mm¢×800mmJの円筒に60mm¢の

孔をあけて内孔冷却を付加した場合と無孔円筒の状態で

外周のみから冷却した場合の央測値を示すが,いずれも

内部において7000C付ユ如こ変態熱に伴う冷却の停滞して

いる時間がある｡J水冷効果が十分にきいている外層付近

でほ冷却曲線は両者の場合ほぼ類似している｡

強烈な水焼入れは当然内外に甘い′､温度差をf-とじ,付

加的にかなり大きい

ンサイト 態に伴う

応 カる

､
､

難が｢■一

→ノ

態応功

-
､
-
､

-存.1

重が

これiこマルテ

±して一般にロールの

表面層には圧縮,内部には引張応力が残留する｡しかも

硬度を維持するために焼戻は低温で行われるので残留応

力はほとんど除去されずに,そのまま製品に残留するの

で不適当な冷却の場合ほ製品となってから使用中に折損

を起したり,また焼入,煉炭や時効中に割れを惹起する

ことがあるので,冷却方法は内部応力を軽…成するように

施されねばならない｡】

残留応力の軸,切線,)E隼㌻方向の分祁を H.Trepp-

SCbub氏(10)の計算式を相川-=ノて422mm¢の胴径につい

めると,内孔冷却を付加した場合と内孔冷却をしな

い場合とでは弟14図のように前者の場介のソテが引張応

力が低下し,外層と内孔周辺でほ圧縮応力となっている｡

後者の場合では中心部にきわめて大きな引張応力が残留

することになる｡これらのことより内孔冷却は残留応力

軽減化のためにきわめて有効であることがわかる｡また

焼入れ冷却時のマルテンサイト変態による焼割れを防止

するため焼入の水温を適宜調整するこ

とも肝要である｡

焼戻温度ほHs>90の高い硬度を要

求される場合,1500C内外で何回にも

繰り返えして一一週間以上焼成しを行い

マルテンサイトの安定化をほかる｡

残留オーステナイ†ほ徐々に分解し

ていくから,焼戻後は長期間の時効処

理が必要である｡残留オーステナイ下

がマルテンサイト中に残留していると

ので,熱処理に当ってはできるだけ少なくするように努

めなければならない.､〕残留オーステナイトの検Ⅲは直接

ロール本体の組織をレプリカで転写しCrシャドウとGe

蒸着とによって得られた薄膜を電子顛徴鏡によって検鏡

することにより判定している｡第15図はロール本体の

焼入焼戻後の電子顕微鏡組織の一例をホしたものであ

り,弟】る図ほかなりの残留オーステナイトが認めらjL

る組織例であるご 第け,18図ほ420mm¢のロールに

ついて求めた内外の組織を示す〕

3.7 研磨仕上

破度のi畑J定がすむとロール頚部,柚軋 キー満などを

機械化上して,次に発情l;の旋肖はゴよび研磨を行い,最後

に胴部の研磨什上げを行う｡砥石粒度‡80/-､-320の研磨

仕上が通常であり,必安に止こじて鏡面什_卜を行う｡研磨

の程度ほ切込み深さをく2′/100mmにし,l=I転速度を適

当に調節し十分切削仙を用い研磨による亀甲割れを防止

する.二これによって得られる表面粗度は0.2､1.5sであ

る｡

緒

以上鍛鋼炊入ロー のtレ 術技造 を熔解精鉄より製品完

成に至るまでの諸コニ程iこついて述べたが,これを要約す

ると次のとおりである｡

(1)製鋼作業

製鋼原料はきわめて処女性の高い純良な脱料を厳選し

十分な酸化熔鋏と,還元精錬を行い,脱ガスならびに清

第15図 良ロールの電子 第16図 不良ロールの電

顧微鏡組織(×4,000) 子顕微鏡組織(×4,000)

表面より

第17図

1mrn 15mm 25mm

420皿m¢ロールの内外電･~F顕微鏡組織(×4,000)



鍛 鋼 焼 入 口 ー ル の 造 に つ い て

25mm 35mm 55mm 100mm

第18図 420mm¢ロールの内外顕微鏡組織(×4,000)

浄度に留意して完全な熔渥を製造するしJ

(2)造塊作業

最適な鋳込氾度と鋳込速度により造塊する･二押湯効果

を十分ならしめるために`電孤加l熱を行うし･

業酢=胡

銅塊はすべて赤材の戊ま鍛錬二I二上射こ送られ,加熱かで

長時間十かこ灼熱加熱を才一fつ~~こ,内部偏析の拡散と･含

有ガスの拡散逸Hをほかる_ 鍛 作業はロール内部まで

十分に鍛錬効果を及膏■し,タップ,堀込鍛錬を†料1-jした

特殊鍛錬法により,内外部の材質改薫せほかるJ

(4)焼鈍作濃

鍛錬完了後,素材ほ赤材のまま焼鈍炉に移し･自点防

止のための熱処理を行い,ついで焼準と球状化処理を行

う｡球状化組 は球状化セノンタイトが均一･に分布され

ていなければならないこ

(5)中間検査

超音波探傷試験により銅材内部の欠陥の有無せ十分に

倹査する｡組織,結晶粒度,清浄度検査,破断,材九

焼入性試験などを子ト､,ロール材として適切庵働`質であ

るか否かを検定する′⊃

(6)焼入作業

焼入れ加熱ほ竪型炉を川い,ロールの断面積,寸法,

形状に応じて適宜調節する｡焼入れの方法ほ特殊な方法

により残留応力ができるだけ少なく,しかも硬化層ほで

きるだけ深くなるようにする.｡

し7)研磨仕上

砥石粒度♯80､320の研磨仕上および必要に応じて鏡

面仕｣二を行う｡研磨剤れの発生帆ヒのために切込み深さ

に注ぶし,かつ十分な冷却を行う｡

終りに臨み,発 を.作‖†された日立製作所水J-り二場幹

晋l;の方々に沫悍な謝意を表すしつ
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可破鏡鉄製ドレネーヂ継手

(DSS209;1957)

晶

衛生工業協会にて協会,使用者および製造者の三者よ

りなる"ネジ付排水管継手(可鍛鋳鉄製)委員会"によ

って審議された可鍛鋳鉄製ネジ付排水管継手(通称ドレ

ネーヂ継手)の規格が衛生工 協会規格(DSS209;1957)

として昭和32年11月29日付で制定された｡

この機会にDSS209による8印 可鍛鋳鉄j

水管継手を紹介しあわせて従来の普通鋳鉄

ネジ付排

ネジ付排水

管継承･こ比べどのように相違しているかを述べる｡.

(1)DSS209ドレネーヂ継手

(1)継手と管との朕合

ドレネーヂ継手にガス管をネジ込んだとき,接続部

に段やくぼみが生ずると,そこに汚水･トか固形物(繊

維,毛髪,砂など)がたまって不衛生かつ腐蝕の原因

となる｡したがってドレネーヂ継手の内径ほ組合わさ

れるガス管の内径と等しくされており,継手とガス管

との接合ほ舞1図のように段がつかず両一になってい

る｡

従来の普通鋳鉄製ドレネーヂ継手ほリセスを削り川

していたが,DSS209の可鍛鋳鉄製ドレネーヂ継手で

ほ耐蝕性のよい果皮を残すため鋳放しでリセスを目す

ことに規定されている｡

(2)管の憤斜

水平方向の排水管の中に汚水が流れずにたまること

ほ本来の目的を しないばかりでなく,腐敗の駅囚と

もなるので,水平部の配管には常に1虔10分の傾斜を

もたせて流出を助けるようになっている｡従来の規格

でほ継手粗材は90度で作り,それに1度10分の角度を

持たせてネジを加工することになっていたが,DSS209

では鋳物粗材にこの角度をもたすように規定され,上

述(1)の朕合にも好結果を与えることとなった｡した

がって継手の軸線角度ほ90度と称するものでも,実際

にほ91度10分になっているわけである｡

(3)材 質

JIS G5701(可鍛鋳鉄品)に規定された黒尤､可鍛

鋳鉄品を用いることになっており,その引張強さば

28kg/mm2以上,伸び5%以上,曲げ角度ほ90度以

上である｡

(4)洩れ試験

使用中のドレネーヂ継手が大きな内圧を受けること

はないが"洩らぬこと"の必要性においては-▲般継手

の場合と何ら りほない｡ れ洩て

‥
､がたし てLと験

5kg/c皿2の水圧または2kg/cm2の空気圧に耐え,

れそのほかの欠陥のないことと規定されている｡

洩
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■与,

ドレネデ港享 ■鼓L

刀ス管
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第1図 ドレネーヂ継手とガス管の接続部

(2)可鍛鋳鉄製ドレネーヂ継手と普通鋳鉄製ドレネ

ーヂ継手との比較

叫鍛鋳鉄が常通鋳鉄に比べて引張強さや伸びが著しく

すぐれていることはいまさら述べる必要もないが,この

ほかに衝 抗力や耐蝕性においても.かなり大きな差違

がみられるのは注目すべきことである｡このた捌こ普通

鉄と比べて州当肉厚を薄くしうるので墓量の軽減も可

能になってくる｡

耐蝕榔こついてほ本号にくわしく述べられているので

省略する(63~庄参照)｡

(3)日立8印ドレネーヂ継手について

日立8印ドレネーヂ継手は今回制定されたDSS209

規格に 拠して作られていることはもちろんであるが,

ネジ加工は新設されたドレネーヂ継手専用クッビングマ

シンによりネジ形状角度も正しく加工されており配管も

きわめて能率的に コニしうることは特筆に偵することで

ある･｡ここに特長とする点を要約すれば次のとおりであ
●
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破いこと

重量が軽いこと

洩らぬこと

ネジが正確であること

ネジの軸線角度各部寸法が正確であること

継手の内面の平滑なこと

第2図 可鍛鋳鉄製ドレネーヂ継手




