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内 容 梗 概

鉄の使用前に行う焼鈍を磁性焼鈍と称する｡この焼鈍の目的は軽々考えられるが,脱択効果も主目的

の一つである｡脱炭の

銑を使用したものは脱朕速度が

いほど磁性がよくなるが,

い｡

解原材料によっても脱灰速度が異なる｡鳥上木炭

脱炭によって磁･1Yヒが大きく左右されるので,太物製品の磁性を測定する場合採取した試験片で普通の磁性焼

鈍を行うと,脱炭が進行し太物製品自体の磁性とは異なった良好な値を示す｡

磁軟鉄の加工後佐川前 ′ずに 焼鈍あるいは磁気測定前に行う焼

鈍を普通磁性焼鈍と称している｡これほ磁気的性質をもたせるため

の焼鈍と考えられるからで,8500Cで3～4時間,酸化を防ぐため

箱焼鈍かH2焼鈍を行う｡この磁性焼鈍は案外等閑視されているが,

磁性を大きく左右する重要な処理でいろいろの問題がある｡

本報においてはまず磁性焼鈍によって磁性の向上する一原因であ

る脱炭がどの程度進行するものであるかを述べる｡そして特に太物

品の磁性がJIS(1〉(2)にて定められている小形N.S.導磁率計あるい

は弾動検流計法によって測定する場合,試験片の形状またほ焼鈍の

方法によって著しく異なる偵を示すことについて報告する｡

2.実験試料および実験方法

験に用いた試料の化学成分を弟】表に示す｡

A討滞†は鳥上木炭銑を原料にして,B

原料にして熔解したもので脱灰

ような

mmの鉄

料は普通の市販電気銑を

鹸に供した｡脱炭実験は弟1図の

験片忙仕上げ,酸化を防止するため内径50mm,長さ500

パイプ中にいれ,ふたをして電気炉巾で加

CおよぴD

に圧延されたC

保持した｡

料ほ太物製品の磁性を求めた試料で,まず35mm¢

料の中心より3～9.5mm¢の棒状試験片ならびに

外径34mm,内径30mm,厚さ2mmの環状試験片を採取し,採取

試験片の形状の影響を求めた｡次に26mm¢に圧延したD試料の中

心より11.1mm¢の棒状試験片を採取し焼鈍温度と磁性の関係を

めた｡

磁性焼鈍ほ普通同一成分の純鉄ダライ粉を充てんしたパイプ中で

8500Cに3.5時間保持後徐冷をして行った｡また乾燥H2中焼鈍とは

H2を白金アスベスト,シリカゲル,低温トラップ,五酸化燐を通し

て,十分に水分を除去したH2中で8500Cに3.5時間加熱保持を行

ったものである｡

3.実験結果とその茸察

3.1脱 炭 実 験

AおよびB試料の850度における保持時間別の表面よりの深さと

C含有量の関係を弟2～9図に示す｡

一般に10mm¢のように細いものは35mm9らの太いものにくらべる

と表面の脱灰ほ いが,内部でほ脱脱しにくい傾向になる｡10mlll¢

の場合,鳥上木炭銑系のA試料i･ま12時間の保持で内部まで完全に脱

炭するが,市販電竃銑系のB試料でほ24時間の保持を要する｡つま

り鳥上木炭銑系は脱炭速度が

*
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第10図 磁性焼鈍の保持時間の影響
(AおよびB試料,85伊C箱焼鈍)
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10mm¢の同一試料の8500Cにおける保持時間と磁性の関係を弟

10図に示す｡

保持時間が長く,脱炭量の多いと考えられるものほど磁性がよい

結果である｡

35mm¢の場合も鳥上木炭銑系ほ市販の電気銑系試料より脱炭速

度が明らかに速いが,内部までの完全な脱炭は困難である｡

3.2 試験片の形状の影響

C試料の中心より採取した3～9.5mm¢の棒状試料および外径

34mmゥら,内径30mm¢,厚さ2mm¢の環状試料を同時に箱焼鈍を

行い磁性を測定した｡なお参考のため棒状試料の焼鈍を乾燥H2中

でも行った｡そ

箱焼鈍の場合

を弟11図に毒す｡

料の直径の細いほど敵性がよいし.また 状試料の

磁性も良好であるが,直径の太いものほよい伯を示さない｡

これは明らかに脱炭程度の差異によるもので,たとえ試料の太さ
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第11国 試 験 片 の 太 さ の 影 響
(C試料,8500Cx3.5時間箱焼鈍および乾煉ⅠⅠ2焼鈍,合環状試料による値)

が なっても脱炭のほとんど進行しないと考えられる乾燥H2中焼

鈍でほ磁性がほとんど違わない｡

3.3 焼鈍温度の影響

D試料の中心より11.1mm¢の試料を採取し600～9000Cの各温

度に3.5時間保持の箱焼鈍を行った場合の磁性を弟12図に示す｡

8500Cまでほ焼鈍温度が高くなると磁性は向上する傾向であるが

一般に悪い値である｡この試料でも8500Cに10時間保持するとBl

約11,000ガウス,Hc約0.55エルステッドを示すので,磁性の悪い

のは脱炭の進行しないためと考えられる｡そして温度が高くなると

磁性のよくなるのほ,加工ひずみは600度でも大体除去されると考

えられるので,やはり脱灰が進行したものと考えられる｡

3.4 実験結果の莞察

電磁軟鉄の磁気測定ほ板の場合は外径45mlTl,内径33mmの環

状試験片を作製し弾動検流計掛こよって,また
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の場合は 準径の
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なっている｡測定前には磁気的性質をもたせるための磁性焼鈍を行

うことになっている(l)｡

磁性焼鈍によって磁性の軋ヒする理由は加工ひずみの除去とか,

もし冷間加工を行ったものであれば再結晶を行わしめるとかいろい

ろ考えられるが,脱炭の効果もきわめて重要である｡もともと電磁軟

鉄のC含有量ほ0.03%程度以■ドであるので脱炭ほ案外等閑視されや

すいが,周知のように微量のC含有量ほ磁性に しい形響を与える〔,

本実験の結果によれば焼鈍温度における保持時間の影響も,試験

片の形状の影響もすべて脱炭によって説明ができ,脱炭の多いほど

磁性が向上する｡そして鳥上本炭銑を原材料にしたものほ市販の電

気銑を原材料にして熔解したものにくらべて脱炭速度が速い結果で

ある｡これほ電磁軟鉄の場合きわめて有利なことである｡たとえば

弟13図は11.1mm¢の棒製品の旧鋼時C含有量と同一の磁性焼鈍

を行った場合のBlとの関係を示したものである｡鳥上木炭銑系電

磁軟鉄は明らかに磁性がよく,かつH鋼時のC含有量が0･03%以下

でさえあれば普通の磁性焼鈍で一様に最高の値を示すようになる｡

これなども鳥上木炭銑系の脱炭速度の速いことが一原内と考えられ

る｡もちろん磁性めすべてがC含有量によるものでないことも明確

で,電解鉄使用のものなどはC含有量ほ低いが磁性は必ずしもよく

ない｡製法の影響も大きい｡また同一C含有量の場合は当然鳥上木

炭銑系は市販の電気銑あるいは銑板屑を使用したものより磁性焼鈍

が容易になる｡

脱灰に関してほ焼鈍における保持時間を長くさえすれば進行す

る｡しかし焼鈍時間を長くすることはあらゆる点より好ましくな

い｡またたとえ焼鈍保持時間を長くしたとしても50mm¢あるいは

それ以上のような太物の内部まで脱灰を行うことはきわめて困難な

ことである｡このような太物にも脱炭速度の速い鳥上木炭銑系電磁

軟鉄が適する｡

最後に上述のように磁性が磁性焼鈍の脱炭効果によって大きく左

右されるとすると太物製品の磁気式放法が問題になる｡小形N･S

導磁率計で測定できる試験片の径は15mm¢以~Fである｡それで

15mm¢以上の太物の場合には15mm¢以~Fの試験片を採瀬する｡

たとえ脱炭の最も少ない中心より試験片を採寂しても,その試験片

で普通の磁性焼鈍を行えば必ず脱炭が進行し,太物本体のC含有読

とは異なる｡場合によってほ試験片の中心まで脱炭が進行し最高の

磁性を示すかも知れない｡同一･の磁性

であればそれでもよいが,その値を設計の

い磁性を比較するの

料などに用いることは
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第13岡 出鋼時C含有旦と磁性焼鈍後の磁性の関係

し11.1mm¢,850ロCx3･5時間箱焼鈍)

できない｡

太物製品自体の磁性を知ろうとすれば試験片の脱炭が起らないよ

うな焼鈍にしなければならない｡たとえば加工によるひずみを除く

だけの低温のひずみ取焼鈍とか,完全に水分を除去した乾燥H2中

焼鈍などを行わなければならない｡

4.結

磁軟鉄の磁性焼鈍の脱炭効果と太物製品の磁性について述べ

た｡その糸占来を要約すると次のようである｡

(1)磁性焼鈍によろて磁性の向上する主原因の一つほ脱炭であ

る｡そして10mm¢ 鹸片でほ12～24時間の保持で中心まで脱

炭が進行する｡

(2)鳥上木炭銑系の材料を用いたものが,市販の 気銑を使用

したものより本実験の10mm¢の場合で約2倍速く中心まで脱

灰する｡

(3)同一磁性焼鈍を行った場合,脱灰のされやすい細い試料あ

るいほ環状試料の磁性がよい｡脱炭の起らない場合は差異がな

い｡

(4)焼鈍温度が850度までほ温度の高いほど磁性がよい｡これ

ほ脱灰のためと考えられ,脱炭のごく少ない600～7000Cの焼鈍

では太物製品の磁性ほあまりよくない｡しかしこれが太物製品自

休の磁性である｡
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