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鋳鉄ほたとえ同一化学成分に熔製されたとしても,使用原料,熔解方法などの相異により,著しくそ

の性質が変化することが一般に認められており,この原因について現在まで種々研究および説明がなさ

れてきたが,まだその本質に触れたと思われるものがなく,このような現象は鋳鉄製造業者にとって現

実に大きな問題となっている｡そこで,実際作業上にこのような現象をいかに解釈し応用していくかを

知るため,種々のガス中で実験熔解を行い実験結果を実際の色々の熔解炉における作業に応用適合させ

て考え,鋳鉄製造時に起る諸現象を可溶性窒素にてよく説明しうることを明らかにした｡

】.緒

鋳鉄製造時に木炭銑を使用するか,骸炭銑を使用する

かで組織に大きな差異を生ずることおよび,熔解温度,

熔淳の性質などの よって著しくその性質を異にする

鋳鉄ができるなどの事実は,現在まで鋳鉄の熱履歴現象

として一般に認められ,この原因究明のため多くの研究

がなされ程々の説が発表されたが,まだこれといつた確

実な分析解明がなされておらず,今後の研究にまつとこ

ろが大きい｡現在までに古くはJohnson(1),Eckmann

&Jorden&Toming氏(2)らにより,最近でほ本間(3)

氏,真般(4)氏による酸素説,Von Keil(5,,P.Baud-

enheuer&L.Zeyen 氏(6)らによる非金属介在物説,

さらに Piwowarsky を先達として,P.Baudenheuer

&L.ZeyenやH.Haneman氏(7)らによる黒鉛核

説,またその他窒素説(8)などが,これら現象の説明に用

いられてきた｡しかしこれら 説の論拠となる種々のガ

ス分析結果は,ガス分析法日休まだ不完全とされている

事実からしても 板できず,鋳鉄に起るすべての諸現象

を説明できなかったこともうなずける｡

最近ことに酸素について多くの研究者の関心が向けら

れているが,現在に至るも酸 のみで鋳鉄製造時に起る

諸現象を明快に説明し得ない理由ほ,熔融状態における

ごく微量の酸 が鋳鉄の性質に微妙な影響を与えること

がわかつてはいても,その酸素の多少 が一 融状態から冷

却凝固されるまでにどのような状態になるか明らかでな

く,そのために酸素の分析や存在形態の究明が確実でな

いことにあるようである｡本間氏(9)ほ化学成分,冷却速

度を一定にして含有酸素量を広い範囲にわたって,ごく
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微量ずつ系統的に,また再現的に変化せしめる実験を

行い,鋳鉄組織に微妙な変化を与えるものは,Fe-CtO-

Fe cluster として表わしうる酸素であることを述べて

いる｡著者らはこれら酸素 と並行して必ず窒 の影響

についての考察を行わなければ,鋳鉄全般の実際問題を

解決することはできないことを,

題においても知っている｡

鹸的にもまた実際閑

著者(8)の一人はさきに酸に溶解する窒素すなわち可溶

性窒素Nsにて木灰銑と骸炭銑の本質の差を究明した

が,実際の鋳鉄製造の際の諸現象の解釈への応用を図る

べく,まず基礎的実験として熱履歴現象の最も顕著な木

炭銑と骸炭銑を取り上げて,稜々のガス雰囲気中で熔解

を行い,本来の性質の交互変換を行わせる実験をやり,

両銑鉄の本質の差がどのようなガスにあるかを求め,次.

で間接的に鋳鉄に及ぼす

れらの実験車天を

桂のガスの影響を調査し,こ

として,普通鋳鉄,チルドロール,

マレブル鋳物において,実際に起る諸現象を説明し,こ

れら鋳鉄熔解においていかなる材料を用い,またいかな

る熔解方法をとるべきかについて二,三検討した結果を

述べる｡

2.実 験 方 ラ去

2.1予備的茸察

鋳鉄組織について実験を行う場合は使用原料の熱履歴

の影響を必ず考えておかねば,求めた結果に大きい 差

が生ずることは著者(10)らがすでに発表した｡本朝の失

政に採用する木炭銑についてもまずこのことを考慮し

た｡一般市販の木炭銑はその瞳 がきわめて多く,かつ

同一熔鉱炉で熔製したものといえども,作業の状態で性

質が著しく異なり,木炭銑本来のすぐれた性質をそなえ

ぬものがあるので著者らは実際にチルドロール熔

用した木炭銑であり,しかも熔

に使

したチルドロールがす
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第1図 760mm¢ 薄板

用チルドロールの中心

部組織(木炭銑使用の

場合)

第2図 760mm¢ 薄板

用チルドロールの中心

部組織(骸炭銑使用の

場合)

ぐれた圧延成績を有したもののみを実験訊料としたJ木

炭銑と骸炭銑の性質の相異は青からよく知られた

あるが,これをロール

実で

造時に使用すると製造されたロ

ール自体に著しい性質の
臭が生ずる_.たとえば直登

760mmの二重薄板圧延用チルドロールを製作する場

合,ロール表面に10～15mmのテルを入れるために,

木炭銑使用の場合は0.70､0.75%の珪 簸で十分であ

第3国 人炭銑使用鋳鉄

の組織

第4圃 骸炭銑使用鋳鉄

の組織

るが,骸灰銑使用の場合は0.50､0.55%に低■卜させね

ばならず,またロール内部の黒鉛化の良和を化合炭素量

で判断すれば,木炭銑使用の場合0.9～1.1%,骸炭銃

使用の場合1.2～1.4% と大きな差がみられ,木炭銑を

チルドロール熔製に使用すれば1ロール表面にテルが入

りやすくしかもロール内部の黒鉛化が良好となる｡この

場合のロール内部の代表的な組織を第l,2図に示す｡

このようなロールを実際圧延に使用した場介,過去の圧

延成績の実績を統計的に取りまとめてみると,木炭銑チ

ルドロールの場合平均1,300t,骸炭銑チルドロールで

450t と著Lし､差を示す｡このようにチルドロール製

造上でほ,木炭銑は冷却速度に対してその黒鉛化が敏感

で,骸炭銑はそれに比較して鈍感であると考えられる｡

このように実際の鋳鉄製造上,その鋳鉄の性質を変化さ

せる木炭銑と骸炭銑を使用して,実際鋳鉄の場合と同様

の変化を実験室的に再現させんとして,予備実験として

まずコークス炉で#10 黒鉛るつぼによる堅気仲熔解を

行ってみた｡

使用材料は,木炭銑および骸朕銑に八幡高珪素銑約

10%とロールスクラップを使川し,ほぼ同一-▲成分の鋳

鉄を製作したが,まず低択 (2.8ヘノ3.0.㌔)銑鉄の場合,

第1表 鋳鉄の抗張力と熔解温度の関係

第5図 20mm¢砂型鋳

込の破面組織(木炭銃

使用の場合)

第6図 20mm¢砂型鋳込

の破両組織(骸炭銃使用

の場合)

その性質ほ熔解温度により異なり,木炭銑悼用のものは

低温度熔解でほ黒鉛が微細で均一一に分布し,かつフェラ

イトを生ずるが,高温熔解を行うにつれて黒鉛が大型で

不均‥一となり,フェライトの発生が少なくなる｡骸択銃

使用の場合は熔解温度によって変化せず,すべて黒鉛が

大型に不均一に現われ,かつフェライトの発生が少な

い｡したがって木炭銑を使用L低温にて熔解したもの

が,引 りノコに対して最も強く,熔解狙度を高めると次

第に弱くなる〔〕高炭 (3.2､3.3%)鋳鉄の場合も,ほ

ぼ同様な傾向を示すが,実験結果の代表的なものを第l

表に示す｡とにかく向銑鉄の著しい特長ほ空気中で木炭

銑を低阻にて熔解すると微細な共晶黒鉛を生じ∴高温熔

解すると片状黒鉛となり,また骸炭銑はいかなる 解で

も常に片状黒鉛を生ずるということであるが代表的組織

を第3,4図に示す｡

もう一つの大きな特長である自銑化の 易を実験室的

に再現するため,両銑鉄を同一条件で熔解して20mm

径の砂型に鋳込んで自銑化の差異を見出してみると,弟

5,d図に示すように木炭銑を使用した

ものが著しく自銑化しやすいことがわか

低炭素鋳鉄
r

高 炭 素 鋳 鉄

熔 解 温 度(OC)

木炭銑使用の場合の抗張
力 (kg/cm望)

骸炭銑使用の場合の抗張
力 (kg/cm望)

る｡このようにるつぼ熔解においても実

際ロールとまったく同様な傾向を両銑鉄

に見出すことができ,木炭銑の本来の特

性ほチルしやすいことおよび共晶黒鉛を

生じやすいことであることがわかるが,
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芽†7図 実験装 置 の 略･図

このように木炭銑と骸 銑に本質的に 臭があるのは何

に原因するのかを兄Jlけことは,熱履歴の解明とも関連

し重要なことである｡そこで先述のような理由で熱履歴

の明らかな木炭銑,骸根銑を使用し,これらを種々の既知

なるガスで処理を行い,両銑鉄の性質の交互

行い,まず定性的に画鋲鉄の特性の差の原因を

した｡従

験を

めんと

横々のガス中で実験的に熔解を行って黒鉛の

化を研究し.た例ほ多くあるが,いずれも処理ガスその

ものの直接の影響を論じたものであり,しかも特殊ガス

による処理ノ尤か㌣真空処理ほ,工業的に現在ザ段階でほ

実施不可能であり,実際製品と統びついた 果を

に得るには必ず空気中熔解における,各種銑鉄の

実よ

動を

観察する必要がある｡そこで以~lこに述べるジミ鹸ほいザれ

も,ガス処理を子~fって炉冷し,まず鋳鉄の性質を色々と

変化させておき,これをふたたび空気中で熔解したもの

につき,種々検.き寸を加え鋳鉄の性質を支配する銑鉄本来

の特性ほいかなる囚二予により決定されているかを究明せ

んとしたものであり,このような実験結果から実際に木

炭銑,骸択銑を使川して製造した鋳鉄の持性應推測する

ことは誤りでないと考えらカ1るし.そこで共占占黒鉛に関す

る実験と自銑化に関する突放iこ大きく分け,共晶黒鉛を

生じやすく,かつ仁† 化しやすい木炭銑の熔解を行い,

ついでこれに穐々のガス処班1を施して,骸炭銑と同様の

銑鉄に変化させる方法および,辿に骸炭銑をして,木炭

銑のような性質をもたせる力法につき実験を行い,これ

から両銑鉄の性質の差の原 をみつけだL,先述のよう

に空気中熔解実験をもあわせ行つで一般

鋳鉄の性質の

した｡

かに論及

2.2 実験方法

実験装置ほ第7図に示すようなシリッ

ト炉を使用し 種々のガス中 解の場合

にほほかに設けた種々のガス発生装置と

の間をゴム管で結び,炉内の出力は炉と

直結せる水銀圧力計にて読みとり,常に

片(第3集J 日立評論別冊第24号

水銀柱 320mm になるように保った｡また何種

スでも

のガ

統処理を行う場合ほ,先の処理ガスを後の処理

ガスで押し出す方法をとり,空気に触れるのを防止し

た｡また実験中に述べる空気中熔解というのほ,ガス発

生装置と炉体を結ぶゴム管を取りほずして熔解を行った

ものである｡試料はいずれも,ことわらない限り 40g

を磁性管状るつぼに入れて,シリット炉内に入れ1,350

OCにて熔解した｡また炉冷というのほ 料熔解後平均

150C/minで冷却したものである｡試料は冷却後切断検鏡

Lて組織の変化を調査したしj また実験データー中の Ns

ほケルダール法によって分析した~叶溶性窒素の分析値を

示L,このNsの値は 真空 解法により分析さ

成分と同じような値を示すもので再現性が特に

のである∪

しいも

3.実験結果および考察

3.1共晶黒鉛の発生について

共晶黒鉛の発生原因およびその機構に関してほ,従来

多くの研究結果が(11)～(15)発表されているが,共晶黒鉛

を発生させる方法としてほ, 高 解,鋼屑の多良:の使

川,自銑の使川,脱酸剤の使用,フェロチタンの添加,

チタンーCO2による熔銑処乱 チタニウム酸化物の添加

などが考えられている｡しかしこのように程々の方法を

とらずに,木炭銑は骸炭銑に比して本来共晶黒鉛を生じ

やすいということが一一般に誹められているが,この原因

についての一考察は著者の一 発にですが人 したけれ

ど,木炭銑といえども製造過程のいかんでほ共晶黒鉛に

ならないことも事実である｡そこで共晶黒鉛を発生しや

すい性質をもつ木灰銑を使用して実験を行う必要上まず

予備`英鹸とLて種々の木炭銑を便鼎して空気中でシリッ

ト炉熔解を行うこととし,i 料40gを1,3500Cに熔解し

30分間保持した後1,300､1,0000C間を約20分で徐冷し,

その後を炉中冷却したものにつき破面組織を調査した結

果が舞2表である｡この結果からもわかるように,製造

熔解過程に高温の履歴を有した熱風木択銑とか電気炉木

炭銑などほいずれも片状黒鉛を生じるものである｡そこ

で矢験試料としてほ過去に高温履歴を有せずしかも

のように,実 チルドロール熔製に使用したものでしか

第2表 各種木炭銑の空気中熔解結果

化 学 成 分(%)

1253

1258
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第3表 冷 風 木 炭 銑 の

No - 1366

No - 1365

No - 1350

No - 1367

No - 1351

No - 1380

No - 1397

13500C

1350つC

13500C

13500C

13500C

135nOC

1350つC

1･Ⅰ空中 30分保持後炉冷

CO皇巾 30分保持後炉冷

CO雲･い 30分保持後炉冷

真空中1時間 保持後炉冷

N2･二い 30分保持後炉冷

N竜[130分保持後炉冷

N竺中2時間･保持後炉冷

･→空気中再熔解

-う空気中再熔解

-サ空気中再熔解

→空気中再熔解

-サ空気中再熔解

→空気中再熔解

→空気中再熔解

423

3.45

3.42

3.41

3.51

3.54

3.30

3:;;童3:33王…
0.0022 ∃

0.0017l
0.9010.0026

0劇J o.0024
0.64
L o.0023

第4表 冷 風木 炭銑 の ガ ス 処理

共
共
共
共
片
片
パ

晶
晶
晶
晶
状
状
状

No 【- 1395

No - 1384

No
- 1368

No
- 1372

No - 1393

No - 1945

No
-
1416

No - 1404

No 一一 1448

No - 1450

1350ウC

1350ウC

1350つC

13500C

1350つC

1350qC

13500C

13500C

13500C

13500C

ⅠⅠ2中30分保持一-N2中1暗闘保持後炉冷-ナ空気中再熔解 3.36

ⅠⅠ2巾38分保持後i:と空にしN2巾1時間保持後炉冷→空気中再熔解 岳 3.53

H2小30分保持-N2･卜･1時間保持後炉冷-→空気中再熔解

真空中30分保持-N空中1時間保特後炉冷→空気中再熔解

COヨ 叶30介保持----Nま巾1時間保持後炉冷→･空気中再熔解

02中30分保持-N空中1時間保持後炉冷-う空気中再熔解

CO中30分保持一Nヨ･lll時間保持後炉冷-〉･空気中再熔解

CO空中30分保持-ⅠⅠ空中1時間保持後炉冷-→空気小再熔解

CO望･い30分保]~‡--H空中1時間保持後炉冷→空気中再熔解

CO2r仁一30分保j~トー上Ⅰ空中1時間保持後炉冷→空気中再熔僻

3.49

3.53

3.51

3.32

3.40

3.49

3.56

3.56

0.77 0.0018

0.76!0.0015

0.77:0.0016

0.88!0.0018
0.8210.0025

0.82!0.0025
0.78lo.0018

0･92;0･0013
0,6810.0015

0.68lo.0013

共

共

共

共
月
片
共

Lヽ

上ヽ

ヒヽ

..-■/

..コ/

｣
｣
′

晶
晶
晶
晶
状
状
晶
晶
晶
晶

も良好な比延成績を示した実績を

もつ冷風木炭銑を使用して実験を

行った.⊃

3.1.1冷風木炭銑による実験

舞2表で明らかなように,共

晶黒鉛を発/巨しやすい性質をも

つ冷風木沢銑に約10%の高珪

を加え,H2,CO2,CO,N2,

真空中で1,3500C 行を解

第5表 骸 炭 銑 の ガ ス 処理

化学成分(%)

試料番号 熔解温度

No-1413

No--1409

No-1410

No-141111350つC

Nor--1412!13500C

い,炉冷したものをふたたび空気小で再熔解し炉冷後

の破両組織を比較した｡

舞3表にその結果を示すがN2r~トで熔解したものの

みは木炭銑ほ本来の性質を失い,片状黒部癒せずるよ

うになる｡そこでN2の影響についてさらに第4表に

示すようにN2処理を子-fう前にH2,CO,ガスで還元

したものと02,CO2ガスで酸化した熔湯につき同様

の実験を行ってみたが,還元した熔掛こ対してN2の

効果は現われず酸化した熔七捌こ対するN2の効果は著

しい｡すなわち木炭銑i･ままず酸化L-ておいて,N2ガス

で処理すると什状黒鉛を生ずるようになることがわか

り,酸 もまた窒 の効果を促進するようである｡

しかしCO2ガスで酸化したものをふたたびH2中に

保持して還元してやると木炭銑は本来の性質にもど

る｡ただしこの場合酸素単独の効果について実験ほ行

っていないので酸 の効果について云々することほで

処 理 力 法
C:Si NS

真空中1時間保持後炉冷

真空中1時間保持後CO皇30分加え炉冷

宍空中1時間保持後CO30分加1え炉冷

真空中1時間保持後II崇 30分加え炉冷

真空中1時間保持後N霊 30分加え炉冷

黒鉛形状

3.5210.62

0.0017

0.0030

0.0034

0.0024

3.42ミ0.7710.0025

共 晶

小形引~~状

｣l~ 状

片 状

片 状

きないし この場合ほただN2の効果を促進することの

みを諭ずるにすぎない｡

第3,4表の結果から総合して考察されることは従

を鉛托山

-
■
一

日1日LbJ｣/来 じやすい性質を有する木炭銑に窒

スを吸収させると,本来の特性せ欠い片状黒鉛せ生じ

るようになり骸炭銑に似た性質のものになるし,酸

処理を組合せると,さらにその効果が顕著であり,Ns

の分析結果から明確に結果を解釈することができる｡

したがって木炭銑と骸炭銑の本質の差ほ窒 ガスにあ

ると--･応考えられるようである｡そこでさらにこの結

果を確.認する滋味で骸炭銑を揃いてこれに種々のガス

処理を行い,木炭銑と同様の性質をもたせることがで

きるか否かを実験することとした｡

3.1.2 骸炭銑による実験

骸炭銑ほ本 片状黒鉛を生じやすいものであるが,

これを使用して共晶黒鉛を生じさせるには,急冷する
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第6表 骸 炭 銑 の ガ ス 処 理

試 料 番 号

No - 1435

No - 1459

No - 1460

No - 1461

No - 1775

No 【 1781

No - 1784

No･【 1782

1,350qC

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,350ロC

理
化 学 成 分(%)

黒鉛形状

真空中熔解後炉冷 → 空気中再熔解

CO中30分間保持後炉冷 → 空気中再熔解

N2巾30分間保持後炉冷 → 空気中再熔解

H食中30分間保持後炉冷 → 空気中再熔解

CO中1時間保持後真空に保持して後炉冷 → 空気中再熔解

Hが中1時間保持後真空に保持して後炉冷 → 空気中再熔解

Hが中1時間保持後真空iこ保持して後炉冷 → 空気中再熔解

3.3410.56

3.35

3.66

3.87

3.83

0.61

0.77

0.76

0.78

H℡中1時間保持後→CO中30分保持→真空にして後炉冷→空気中再熔解13.78lo.72

0.0025

0.0028

0.0036

0.0022

0.0025

0.0034

0.0025

0.0033

片
片
片
片
片
片
片
片

第7表 骸炭銑の イ ル メ ナ イト 処理結果

試 料 番 号

No
-1769

No
←1757

No
-1754

No
【1753

No
-1752

No
-1759

No
-1770

No
-1758

No
【1760

No
-1765

No
-1768

No
-1771

No
-1764

処 理
化 学 成 分(%)

si戸 Ns

状
状
状
状
状
状
状
状

黒鉛形状

1,350'C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3508C

l,3500C

l,3500C

l,350qC

l,3500C

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

ト処理骸炭銑を空気中熔解

下処理骸炭銑を空気中熔解

下処理骸炭銑を空気中熔解

下処理骸炭銑を空気中熔解

卜処理骸炭銑を空気中熔解

卜処理骸炭銑を空気中熔解

下処理骸炭銑を空気中熔解

卜処理骸炭銑を空気中熔解

卜処理軟炭銑を空気中熔解

I処理骸炭銑をH雪中30分保持後真空にし炉冷→空気中熔解

イルメナイ†処理骸炭銑をCO中細分,H空中30分保持後真空にし炉冷→空気中熔解

イルメナイト処理骸炭銑をH2中部分保持後真空にし炉冷→空気中熔解

イルメナイ†処理骸炭銑をCO中30分保持後真空にし炉冷→空気中熔解

か,真空熔解を行う必要がある｡しかし本実験のよう

に低珪 にて共晶黒鉛を生ぜしめるにほやほり真空熔

解を行うよりほかに方法はないので,まず真空熔解を

行ったものおよびその後にCO2,CO.H2,N2を加え

処理したものを炉冷した結果が第5表である.｡このよ

うに真空熔解でほ共晶黒鉛を生ずる骸炭銑も CO2,

CO,H2,N2ガスを加えるとふたたび片状黒鉛とな

り,これらガスによって骸択銑本来の性質を変化させ

ることができない｡さらに種々の処理後,空気中で再

熔解を行った結果が葬る表であり,真空処理後空気中

再熔解で片状黒鉛を生ずることほ空気中よりなんらか

のガスを吸収した結果とも考えられる｡

これらの結果と3.1.1にて述べたように,木騰銑が

窒素ガスにて骸炭銑に似た性質のものになることをあ

わせ考えればN2ガスを骸炭銑からなんらかの方法で

除いてやれほ木炭銑と同様の性質に変化させてやるこ

とができるのではないかと思考せられる｡そこで一般

に脱窒を行うときに用いられるイルメナイトを使用し

て骸炭銑を熔解したものを,空気中で再熔解した 果が弟7表である｡これらの結果からはイルメナイト処

理の良好に行われたもの,すなわち空気中熔解後の

Ns%低いものは共晶黒鉛を生じており,イルメナイ

0.59

0.83

0.99

0.59

1.00

0.71

0.60

0.86

0.81

0.95

0.71

0.78

0.6$

0.0037

0.0027

0.0026

0.0029

0.0026

0.0019

0.0014

0.0015

6

5

1

1

∧U

O

O

O

O
.
〇
.

0.0016

0.0020

0.0016

片
片
片
片
片
片
共
共
共
共
共
片
共

状
状
状
状
状
状
晶
品
晶
晶
晶
状
晶

ト処理のむづかしさはあるが,骸炭銑も良好に脱窒

すれば,共晶黒鉛を生ずるようになることがわかる｡

3･1･1と3･1･2の実験結果から考えて木炭銑と骸炭銑

の本質の差ほNsの多少にあり,両銑鉄の性質の交互

変換がNs町増減で可能であることが定性的に証明さ

れるわけである｡.そこで次は自銑化の差について両銑

鉄を用いて同様の実験を行ってみた｡

3.2 鋳鉄の白銑化について

鋳鉄熔湯が凝固するとき自銑組織になるのはまず熔湯

が過冷却する場合で,物理的にほ冷却速度の速い場合,

化学的には熔湯中の熔解酸素が多くなるほど,またMg,

Ceなどの金属元

の

加,あるいほ非金属元素S,Te

加Cr,W,Mo,Ⅴなどの炭化物生成金属の増加

などが考えられているが,ロール鋳物やマレブル鋳物で

ほ同一冷却 度で同一化学成分の場合でも(特に珪

が高くても)自銑組織が得られやすい性質が望まれ,

_【≡し
l:.

そ･

のために使用される原料に非常に注意が払われており,

木炭銑を使用すると骸灰銑を使用した鋳鉄よりも,テ

ル化しやすい特長があるので木灰銑の使用が推奨されて

いる｡

でほなぜ木炭銑の方がテル化しやすいか,その原因は

どこにあるかを見出すために種々のガス処理を行って骸
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第8表 各 種 銑 鉄 の 空 気 中 熔 解

試 料 番 号

No - 1148

No 【 1149

No - 1150

No 一- 1118

No
-1067

No - 1069

No
-1070

No
-1068

No - 1028

使用材料

第9衰 木 炭 銑,骸 炭 銑 の ガ ス

熔解温度 処 理 方 法

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

骸 炭

骸 炭

骸 炭

骸 炭

骸 炭

1,3500C

l,350つC

l,350qC

l,350DC

l,3500C

l,350ウC

l,3500C

l,3500C

l,3500C

H空 中30

CO皇中30

N2 中30

真空中30

Ii空 中30

CO 中30

CO2中30

N空 中30

分間保持後炉冷

分間保持後炉冷

分間保持按炉冷

分間保持後炉冷

分間保持後炉冷

分間保持後炉冷

分間保持後炉冷

分間保持後炉冷

真空中30分間保持後炉冷

処 理

化 学 成 分(%)

第10表 木 炭 銑 の ガ ス 処 理

面

第11表 木 炭 銑 の ガ ス 処 理

化 学 成 分(%)

試料番号(使用材料
■

熔解温度

No
-1688

No
-1839

No
-1706

No
【1704

No
-1696

No
-1691

No
-1426

No
-1843

No -1689

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

冷風木炭銑

1,350qC

l,3500C

l,350ウC

l,350ロC

l,350dC

l,3500C

l,3508C

l,3500C

l,3500C

理 汰
C Si

CO9中30分,N2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

02中30分,N望中30分保持後炉冷→空気中再熔解

赤鉄鉱を加え30分熔解後N2巾30分保持後炉冷→空気中再熔解

CO2中30分,真空中30分,N望中30分保持後炉冷→空気中再熔解

CO中30分,N2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

H2中30分,CO2q130分保持後炉冷-う空気中再熔解

02中30分,CO2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

02中30分,H空中30分保持後炉冷→空気中再熔解

COか中30分,CO中30分保持後炉冷→空気中再熔解

3.45

3.51

3.72

3.52

3.93

3.84

0.34

0.28

0.42

0.52

0.29

0.48

3.99 0.39

灰銑のそれと比較してみる｡

それに先だち,ほぼ同一の化学成分の鋳鉄でも使用銑

鉄の相違により自銑化が違うことを示したものが第8表

で,冷風木炭銑は本 自銑化しやすい性質を有するが,

電気炉木炭銑,骸炭銑は白銑化しにくいことがわかる〇

そこでこの両銑鉄を用いてH2,CO2,CO,N2,真空中で

1,3500Cで熔解を行い,そのまま炉冷した結果が弟9表

で,冷風木炭銑はこれらガス処筆削こよって本来の性質を

失なわないが,骸炭銑ほCO2,N2中で自銑,COおよび

真空中でほ鼠銑となることがわかる｡このように本

銑化しやすい木炭銑を鼠銑とL骸択銑を自銑化させるベ

75

破 面

0.0019

0.0032

0.0019

0.0011!○
0.0013

0･00096!0
0･0011:0

3:33三三i8

く以下に種々の処斑を行った結果について述べる｡

3.2.1木灰銑の自銑化

予備的考察でも述べたように実験結 の場合

に応用して考えるために,まず佐々のガス処理熔解を

行い,炉冷したものを空気中で軒熔解を行った結果が

弟10表で,やほり冷風木炭銑ほ自銑化の傾向を失な

わない｡そこで種々の処理方法を組合せて実験を行つ

てみた｡弟11表の結果より木炭銑を鼠銑化できるガ

ス処理一方法は,N2処理を行ったものに限られ.しか

も N2処理を行う前にCO2,02赤鉄鉱を加えたもの

にその傾向が強いことがわかるが,♯1704のように
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第12表

金 属 特 集 号(第3集)

予 備

試 料 番号

No
-171(;

No
【1821

No
-1719

No
-1655

No
～1662

No
-1650

使 用 材 料

酸 化 し た 木

酸 化 し た 木

酸化 し た 木

炭

炭

炭

高温熔解した木炭銑

高温熔解した木炭銑

赤血均処理の冷風木炭銑

熔解温度

1,3500C

l,3500C

l,3500C

l,4000C

l,4000C

l,3500C

日立評論別冊第24号

処理 し た木 炭銑 の ガ ス 処理

処 理 方 法

N2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

N2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

H空中30分保持後炉冷→空気中再熔解

空気中熔解

H9中時間保持後文空にし炉冷→空気中再熔解

空気中熔解

No - 1879

No - 1881

No - 1908

No -- 1886

No - 1914

No - 1727

No
- 1526

1,3500C

l,350qC

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,3500C

l,350ウC

化 学 成 分(%)
政 商

0.0018

0.0017

0.0011

0.0025

0.0024

0.0024

第13表 骸 炭 銑 の ガ ス 処 理

N文中30分保持後炉冷→空気中市熔解

H空中30分保持後炉冷→空気中再熔解

CO2中30分保持後炉冷→空気中再熔解

CO中30分保持後炉冷→空気中再熔解

Ii2中30分保持後真空1時間後炉冷→空気L一戸再熔解

Ii雲中30分保持後真空1時間,後N雪中30分保持後炉冷→空気中再熔解

N空中30分保持後実空1時間,後炉冷→空気中再熔解

3.97

4.12

3.59

4.02

3.62

3.78

3.79

CO2で酸化しておいても,その後に真空処理をしてN2

を加えると木炭銑は本 の性質ほ変化せずに白銑とな

る｡しかし♯1426のように02とCO2を組合せて熔

湯を処理Lても,木沢銑は鼠銑とならない｡この場合

窒､と素懐 ほ交互促適作用があるように考えた

カが妥当のようである｡そこでさらに酸化がN2ガス

吸収を促進するか香かを確める意味で木炭銑に酸化予

備処理を行ってみた｡

すなわち,以上に述べた実験結果がいずれもシリッ

ト炉内における磁性管状るつぼ熔解であり,02,CO2

ガスで酸化したとしても十分でない場合が考えられる

ので,‡10黒鉛るつぼを使用してコークス炉中をこて酸

化鉄を加えて,十分に木炭銑を酸化せしめた 料,お

よび高温熔解を行って酸化した試料および赤血塩を使

用して窒 を増加せしめた試料につき実験を行った結

米が第12表である｡

これからみて,木炭銑は十分酸化せしめて後N2ガ

スで処理すれば鼠銑に変化するが,H2中に保持して

還フ亡を行えばふたたび白銑になることからみて,酸

が窒 の効果を促進せしめることが明らかである｡し

かし高温酸化した木炭銑をH2で還元しさらに真空処

J哩Lたものを空気中再熔解すると鼠銑となる結果から

偲像すれば,高温傭解による酸化ほまた別の意味を含

むともノ息考せられる｡これらと別に赤血塩処理による

窒 富化処理は木炭銑の性質を著しく 化させるよう

である｡

以上の実験結果から考えられることほ,木炭銑を骸

76

0.54 10.0053

0.38

0.36

0.0043

0.0046

3二…Zj3:3Z≡…
0.0045

0.0069

●
●
●
●
●
●
●

炭銑と同様の性質に変化させるには,N2ガス処理と

か赤血塩使用とかによってN2を加えることが必要で

あり, 湯を酸化してN2を加えるといつそうその傾

向が強まるようである｡したがって木炭銑と骸朕銑の

性質の相違に影響するものはやほりNsらしいことが

定性的にわかる｡

3.2.2 骸炭 の自銑化

第9表に示したように骸炭銑は空気[rl熔解でほ鼠銑

となるれCO2,N2ガスで処理熔解をし 冷すれば,

白銑化する傾向がうかがわれる｡そこでこの場合にも

木炭銑にて行ったと同様空気中で再熔解を行う実験せ

行ってみた｡

その結果を弟13表に示すがいずれも鼠銑にて,骸

炭銑ほいかなるガス処理を行っても,空気中汚熔解で

自銑にすることばできない｡共晶黒鉛を発生させる方

法として先述のように,イルメナイト処理を行って好

結果を得たので,ここでもその方法を採用して,同様

を行ってみた｡その結果を第14表に示す｡こ

れからイルメナイト処理により,うまく脱窒ができて

Ns%の低いものが1,4000Cの高温熔解であるにもか

かわらず,自銑化することがわかり共晶黒鉛発生のた

めに行ったイルメナイト処理が白銑化にも必要かつ有

効である結果となった｡

この結果と3･2･1の木炭銑にNsを多くするように

熔解すれば,骸炭銑に似た性質のものになることとあ

わせ考えれば,共晶黒鉛実働の場合とまったく同様の

結論が得られ,木炭銑と骸炭銑の本質的差はNsの多
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第14表 イルメナイト処理骸炭銑の空気中熔解

熔 解温 度

No - 1649

No - 1825

No - 1623

No
-1644

No - 1663

No 【 1670

イルメナイ

イルノナイ

イルノナイ

イルメナイ

イルメナイ

イルメナイ

ト処理骸炭銑

下処理骸炭銑

下処理骸炭銑

I処理骸炭銑

卜処理骸炭銑

卜処理骸炭銑

1,4000C

l,4000C

l,4000C

l,4000C

l,4000C

l,4000C

処 理 法

化 学 成 分(%)

C I Si

空
空
空
室
空
空

気
気
気
気
気
気

中
中
中
中
中
中

熔
熔
熔
熔
熔
熔

解
解
解
解
解
解

少にあることが定性的に結論づけられる｡

ではNsの多少でこのような推論を行うことが妥当

か否かという問題であるが,これはNsの分析法の精

度いかんにかかつてくる｡窒 ガス分析法についてほ

酸素分析法と同様現在でも程々問題があり,全窒

スで鋳鉄に起る程々の問題を解釈すると,解決がつか

ないことが多い｡しかし酸に 解する窒素Nsの分析

は比較的簡単でしかも再現値がよく一致し,確 性の

点からほこれほどよい方法はなく,Nsにて鋳鉄に起

る諸問題を解釈するとよく説明できる｡今まで述べて

きた各径の実験結果には,いずれもこのNs値を記入

しているが,現在までの論議はいずれも憩性的な解釈

のみしか行っていないのでNsの値を用いて今までの

実験結果をまとめてみると次のようによく説明をする

ことができ,定量的に解釈を行うことができるのであ

る｡すなわちNsと共晶黒鉛の関係を弟8図に示した

が,いかなるガス処理を行ってもNsが0.0020%`以下

であれば共晶黒鉛を生ずることがわかり,Nsの通常

高いとされている骸炭銑も脱窒により共晶黒鉛を生ぜ

しめ得ることがわかる｡またNsと自銑化の関係は弟

9図に示すようであり,やはりNsを0.0020%以下に

保てば比較的Si%を高くてしも自銑化することがで

きる｡すなわち,Nsが0.0020%以下の鋳鉄は共晶黒

鉛を生じやすく,また白銑化しやすいことが定量的に

示されるわけで,従来Nsの少ないとされている木炭

銑の使用ほこの効果を如実に示すので非常に多方面に

わたって利用されているのである｡このように鋳鉄の

もつ一般的性質ほNsの多少により実験的にも実

にも定性的また定量的に 明ができるのである｡そこ

で以下に実際的問題を例にあげて説明を加えることと

する｡

3.3 種々の熔解炉における窒素の吸収について

反射炉熔解は普通酸化性火焔にて作業が行われるが,

電気炉,平炉などに比べて熔解温度が低く,その上比較

的厚い熔接 で熔湯 おわれているので窒 の吸収

ほ比較的少なく,第10図に示すように熔解時間ととも

に窒 量ほ増加するが増加度ほ他種熔解炉に比べて小さ

く,装入材に窒 含有量低きものを用うれば製品材質に
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第8図 Ns%と共晶黒鉛の関係
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第9図 Ns%と白銑化の関係

､､-

ご

も窒素含有量低きものがえられることがわかる｡木炭銑

のよ うに窒素の低い材料が反射炉 解に使用されると製

品に木炭銑の特性が残るので,木炭銑の特性を生かすチ

ルドロール熔

こにある｡

などに反射炉が愛用されるわけもまたこ

弟11図は高周波炉で同一熔解温度で熔解を行い,材

料配合のみを 化させたときのNs量の 化具合を示L

たものであるが,銑鉄配合比の異なる場合は銑鉄使
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熔難路間 川)

第10図 反射炉におけるNsの吸収状態

が少ないものほどNs%が多く,また弧光炉で熔解製作

した自銑を材料として加え熔解を行った場合は,何度も

凝り返えし熔解を行った,すなわち高温履歴の多い材料

を使用した場合の方がNsが高い｡高周波炉熔解の場合

･にほ,熔解時間,熔解雰囲気,熔解温度の調節はきわめ

て容易であり,材料ほ外部より加熱され,熔解後には熔

協ほ絶えず撹拝されているので,これらの熔解中の諸条

′件はすべて同一とみなすことができる｡したがって熔解

坤のガス増減については同一条件にあるものとみなしう

るので,この熔解を行った場合Nsがどのように吸収さ

れるかという検討にはならないが,使用材料すなわち銑

r鉄配合比および自銑戻の性質に注意すべきだというよい

ノ例である｡

第12図はキュポラ電気炉,第】3図

ほキュポラるつぼ炉の二重熔解を行つ

た場合の使用材料とNs%との関係を

示したものであり,使用材料がまった

く同じでも熔解炉の違いでNsの量が

一異なっていることがわかる｡すな諾っち

二重熔解において電気炉を使用すると

:Nsの吸収が激しいことがわかる｡弟

】4図ほキュポラ熔解におけるSi酸化

損失%とNs吸収量の関係を示すがSi

損失%の多いもの,すなわち酸化が激

しいものがNs%が高いことがわかり,

一般にキュポラ熔解において材料の良

一否,大きさ,また風圧,風量,コーク

ス比,羽口比などの相違により炉内酸

戚化状態が異なることが知られているこ

とからも,なるべく酸化度を少ないよ

うに熔解を行えば良質の鋳鉄が製造さ

れるという事実の裏付けともなり,還

∴ ･･
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第11図 高周波炉における使用材料とNsとの関係

元熔解の必要性が強調される説明にもなる｡弟15図は

気炉における熔解時間とNs吸収の関係を示すが,熔

解時間とともに∴Ns%が増加しその増加度も弟10図の

反射炉熔解の場合と異なり著しく高い｡

このように一般に熔解炉の相違によってNsの吸収状

況が異なり,また使用材料の相違によってNsの吸収状

高
ほ
素
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第12図 キュポラ･るつぼ炉二重

熔解における材料とNsの関係
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第13図 キュポラ･電気炉二重熔

解における材料とNsとの関係
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況が異なってくる｡だから木炭銑のように本来Nsの低

い良質の銑鉄を使用する場合は, 解炉および組合せ使

用材料に注意しなければ,木炭銑の本 の梢質を損じる

ようになり不利となる｡

また一般に鋳鉄中のNsを増加させるような熔解法を

行わない方が良質の鋳鉄ができることはよく経験されて

いるが,しかしこの原因をNsのみの影 と決めるには

まだ問題がある｡そこで以下に･-▲般鋳鉄,チルドロール,

マレブル鋳物などの製造に種々

明してみる｡

にSNをらが事るす験

3.4 各種鋳鉄に対するNsの影響について

.3.4.1

C3.1～3.2%,Sil.4､1.6%のセミスチールの多く

の試料について,抗張九 化合
,Nsを測定しNs

仇0015～0.0040%のものについてそれらの間の関係を

求めたものが弟】る図である｡Nsが0･0015～0･0020

%と低いものは黒鉛が微細でかつ均一-･に分布し,抗張

力も30kg/mm2程 を有するが,Nsが増加するに

つれて黒鉛が粗大化し抗張力も20kg/mm2程度に低

下する｡またNsが0.0025%以上になると黒釧ヒが次

第に困難となり,ふたたび黒鉛は微細化するが,その

ためふたたび抗張力は増す｡

化合炭素はNsの増加とともに増し,そのため硬度

ほ次第に増加する｡Nsが0■0020･､0･0025%程度のも

のは黒鉛は大型によく発達し,抗 も低くこの

付近がいわゆるNsの臨界点とも称すべき点で,同一

化学成分の場合も目的に応じた鋳鉄を熔製せんとすれ

ば,この点を常に考慮すべきである｡しかしこの臨界

点はもちろん鋳鉄の化学成分と冷却速度により変化

し,黒鉛化しやすい成分および冷却速度では,臨界Ns

も高くなってくるようである｡弟け図にはNsと

Ferrite 発生 易の関係を示したものであるが木灰銑

を使用すれば1.4%Siと比較的低い

rrite を発生する｡これに反し木炭銑

に比べてNsの高い放尿銑を使用す

れば1.7%Siと比較的高い珪素量で

なければ Ferriteを発生しない｡ま

スチ岬ルのように
C3.1

～3.2%,Sil.4～1.6%のほぼ同一･の

化学成分の鋳鉄についてNs%とFe-

rriteの発生状況の関係を図示すれば

屠=8区のようになり,Nsの低いも

のの方がFerriteの発生が容易である

ことがわかる｡この場合も先 と同様

Nsの臨界点は黒鉛化しやすい化学成

分では高くなってくる｡

以上のように鋳鉄の性質は化学成分

量にて Fe-
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▲
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第14図 キュポラ熔解におけるNs吸収とSi酸化の関

係
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第15図 電気炉熔解における通電時間と吸収Ns

の関係
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第17図 銑鉄の相異によるFerrite発生状況
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第18図 Ns と Ferrite発生の関係

とNs量の両者をよくあわせ考えることによりよく理

解できる｡たとえば黒鉛が微細であり同様の抗張力を

有する鋳鉄であったとしても,Nsの低いものは崇鉛

化が十分行われており,落下抗力を測定すればNsの

高いものに比べ大である｡したがって同じ化学成分の

鋳鉄を製造したとしてもNsを増加させるような熔解

法,たとえば電気炉熔解,高温度操返熔解およびこれ

らの戻屑の使用などを行えば,使用銑鉄が木炭銑鉄の

場合でもその特性を失う結果となる｡しかし鋳鉄もそ

の製品の使用目的に応じて色々の性質を要求されるの

で,骸炭銑使用の場合も木炭銑にて出し得ない性質を

出しうる利点もあることを常に考え,目的に応じて種

々の材料を使用L,色々の熔解炉を用いて熔製する必

要がある｡

電気炉製木炭銑が骸炭銑と同様な性質を有する

およびこれが原因については既述したが,電気炉製鋳

鉄がキュポラ製鋳鉄に比べ,非常にもろくかつ湯流れ

状態も非常に悪い事実をもNsにて比較的よく説明で

きる｡ミーハナイト法は鋼屑を多量に使用して,高温

熔解によりNsを比較的高く保つように熔製し,冷却

速度に関係なく黒鉛を微細化し,パーライI地を得る

ことを目的としているので,この場合は多量の銑鉄を

使用することほ今まで述べてきたことからもかえって

不利であることがわかる｡しかしインゴットケースほ

日立評論別冊第24号

黒鉛化を十分チ･fわせてフェライトを出させ靭性をもた

せることを必要とするので,銑鉄を多量に使用し酸化

を少なくするようなキュポラ熔解を行うことを利とし

ているが,これほとりもなおさずNsを少なくせんと

する方向をとっているものである｡また反射炉鋳物が

キュポラ鋳物に比して,靭性が大であることの原因も

Ns分析結果で明確に 明できる｡このように普通鋳

鉄における多くの現象ほNsによって比較的容易に説

明しうるようである｡

3.4.2 チルドロール

チルドロール熔製には反射炉熔解が推奨され,銑鉄

として木炭銑が使用される理由ほ,予備的考察におい

てくわしく述べたが,結局Nsを少なくする方向へ熔

製すれば良質のチルドロールができるわけで,今一例

として薄板用チルドロールのNsと圧延成績の関係を

示せば第柑図のようであり,これは同一化学成分の

チルドロールについての圧延成績である｡すなわち同

一化学成分の場合でもNsが低いのはチルが入りやす

く,しかもロール内部黒鉛化が十分であるので折損事

故を起すことなく使用回数が増加し圧延トン数が増

す｡Nsが多くなるとチルが入りにくくなり,しかも

内部黒鉛化が不十分となるので折損事故などを起すの

で圧延成績が減る｡

特別のロール製造方法として,ロール材をキュポラ

にて加炭し,イルメナイトにて脱窒を行った高炭素の

熔湯を木炭銑の代用として,反射炉に加えて熔解を行

う二重熔解法を採用することにより,高価な木炭銑を

減らし,Nsを低く保ち,圧延成績を向上させる方法

が現在行われているが著しく安価でしかもすぐれたロ

ールが製造できる｡

とにかくチルドロール熔製にあたってはNsを低く

することを目標として熔解を行えばほぼその日的ほ

せられる｡

3.4.3 マレブル鋳物

マレブル鋳物に窒素ガスが色々の影響をもつこと

盲
こ
璧
慧
冒
ヤ
岩
養

〟~

･
-

-､一

∴･･ンヾ

第19図 ホットロールのNsと圧延成績との関係
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第21図 マレブル鈍物における抗張力とNsの関
係

は,肯からよく知られていたが最近欧米において,マ

レブル 物の焼鈍の難易に窒素ガスが影哲をもつこと

が問題とされDowsonBach氏(16)Heinse氏(17)らが可

熔性窒素の影響について程々論じている｡このことは

者の一人が行った実例でほ弟20図に

示すように,第一段黒鉛化時間がNs増加とともに長

くなっている｡また舞21匡1と黄22図に∴Nsと抗張

九伸びの関係を示すが,NsO.0040%付近では抗張力

26～30kg/mm2,伸び8～12%程度で組織も temper

Carbonが屋状を呈し,Nsの低いものは

の拡散が早いことが知られる｡さらにNsが増して

0.0060～0.0080%くらいでは抗 力も34～36kg/mm2,

伸び15Ⅶ20%と非常に良好になる｡しかし0･0100%

以上ともなると となり,パーライトが一部

残留し,機械的性質が低下するのみならず,自縁を生

じて加工性が悪くなってくる｡

また流動性の問題でも普通鋳鉄におけると同様,Ns

の高いものは流動性悪く,実際に鋳造する場合にほ,

高温鋳造を行わねばならず,鋳肌が悪く,巣,くされ,
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第22図 マレブル鈴掛こおける伸びとNsの関係

きれなどの欠陥を発隼しやすくなる｡

マレブル鋳 国においてほ,キュポラ電

気炉の二重熔解が大部分であるが,アメリカにおいて

ほ大部分がキュポラ反射炉にて行っている｡焼鈍時間

もこのため,アメリカでほ60～80時間,わが国で

150へノ200時間と著しく差があり,炉の構造のみなら

ず,自銑のNs%がわが国のものが著しく高いことが

主原因のようである｡ナショナルマリアブルのKrang

氏ほ1912年にキュポラ電気炉の二重熔解法を考えた

が,低炭素にすることのできないことと焼鈍時間が長

くなるた捌こ失政し キュポラ炉-べッセマー炉-

炉の三

気

熔解を考えて,化学成分の調整には成功した

が,やはり焼鈍時間の問題で行きづまったことがある

が,これもやはり材料中のNsの問題である.一現在G,

Mのキュポラ電気炉二重熔解法は特殊の方法であり,

キュポラで高温熔解によって低炭素熔鉄をf′い)電気炉

ではわずかに5分間通電しているにすぎず,電気炉に

てのNsの吸収を防ぎNsを約0.0060～0.0080%に保

って焼鈍時間の短縮を計っている｡

このよ 事な
｣ヘノ

ゝらも,マレブル鋳物において聞題

となる焼鈍時間の短縮は,材料のNsおよび熔解方法

のいかんによるNs吸収の閃

であることがわかる｡

を解決することが殺良

以上のように実際に鋳鉄製造時に起る諸現 をNs

にて説明すると比較的容易に説明できる｡もちろん,

酸素,水 などのガスの影響もあると考えねばならな

いが著者らが行った実験結果からでは,酸素は窒素

の作用を促進するものだと考えた方が妥当のようであ
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4.結 言

鋳鉄ほ化学成分からだけで,その性質を判断すること

ほ叶hJ能で,熔解に使用した銑鉄,スクラップ,熔解方

法などが異なれば,たとえ同一成分であってもその鋳鉄
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の性質は著しく異なるもので,このような事実ほ一般に

よく認められているが,この原因についてほ,過去にお

ける多くの研究にもかかわらず,まだ明確な結論がえら

れてない｡

最近酸素によってこれらの間諜を解決せんとする研究

が多く行われているが酸素の分析値なるものに,絶対の

信頼性を持つに至っていない現在の分析法からすれば,

のみでこの原因を解決するのほ困難と思われる｡著

者らはこの酸素のはかに窒素の影響をもああせ考えねば

鋳鉄一般の 現象は解釈できないと思い,分析が簡単で

しかも再現性の強い,可溶性窒素にて,この間題を解釈

せんと試み,まず木炭銑と骸灰銑を用いて実験的に両銑

鉄の性質の差が,Nsによって説明できることを明らか

にし,ついで一般鋳鉄,チルドロール,マレブル鋳物な

どに起る実際上の諸問題をNsとの関連性をもって容易

に説明できることを述べた｡

これらのことから著者らは目的に応じた組織をもち,

性質をもつ鋳鉄を得るためにほ,単に化学成分の調節の

みならず,原料,熔解方法などを巧みに組合せる必要性

を痛感し,このためにほNsの測定値が有力な手がかり

となり得ることを知りえた｡

焼 結 鉱 節 分 用 金 網

晶

製鉄工場におけるドワイトロイド型焼結機の焼結鉱用

の筋金網は従来丸鉄,レールなどをそのまま枠に熔接し

て用いられている｡日立金属工 株式会社でほ耐熱耐

耗性のすぐれたダクタイル鋳鉄により焼結鉱飾金網を製

造しているが,比較的高温度と しい焼結鉱による

に耐えてすぐれた成続がえられている｡写真はそのダク

タイル 金網を示す｡

第1図 焼結鉱騙分用金網
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鋳造ロールカ ップリ ング

圧延機ロール用のカップリングほ従来鍛造品で製作さ

れていたが,最近ではこれに代って鋳鋼品が製造されて

いる｡日立 属工業株式会社では機械的性質と 虔のす

ぐれたCr-Mo鋳鋼によるカップリングを製作している｡

写真はそのカップリングを示す｡

第2図 鋳造ロールカップリング
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