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日立製作所勝田工場では国内最大級の大形消耗電極式真空アーク

炉を完成した｡製造可能鋼塊は最大10t,最小800kgである｡こ

の溶解法は大容量のシリコン整流器を電源とする直流電掛こより水

冷銅ルツボ内に真空中で直接銅電極を溶解するものである｡したが

って従来の溶解法のように耐火物ライニングを使用しないた汐)溶鋼

の酸化および耐火物による汚染がなく,真空精錬の効果とともに非

金属介在物,ガスおよび偏析の少ない鋼材を製造することができ

る｡なお真空誘導炉に比較して大形鋼塊を安価に処理できることが

特長であり,鍛鋼ロール,耐熱鋼などの高級品種に適用することが

できる｡

また38年度は輸出品の増加に努力した結果その伸びが著しく,ロ

ール,車軸などにおいてかなり大量の輸出を行なうことができ,さ

らに今後の増加が期待されている｡なお鋳鋼品においては世界最大

級であるアフリカガーナ国の151,500kWフランシス水車4台のラ

ンナーを鋭意製作中で,その内1台を鋳放し完成した｡そのほか南

アメリカのコロンビヤ同ガダルーペ発電所の56,600kWペ′しトン水

中ランナ6台およびチリ一国リオ･ラベル発電所の73,600kWフラ

ンシス水中ランナ5台を鋳放し完成した｡

口立金属ユニ業株式会社安来_1二場は昭和38年6月3,000t鍛造プレ

スを光成し,鍛造の高速化と1]動化による高精度化を達成,各種人

形製品の製造に強力な態勢を築きあげた｡同時に加工品製作部門の

充実をはかるため数値制御ならいフライス盤を設挺し,複雑な高精

度の加ニー二品の受注に対処することとした｡

鉄鋼および非鉄金属製品について特記すべき事項をさらに詳しく

以下に記述する｡

29.1 マ レ ブ ル

29.1.1建築仮設轢材部品

最近の建設業界の活発な躍進の影に,その工法を合理化するため

の幾多の仮設機材が考案され,実用化され,また改良されつつある.=､

従来仮設機材は容易に入手し得る鋼管,鋼板,棒鋼などがその主要

材料で,これらをプレスし,溶接組立を行なって製作しているが殻

近はこれらの仮設機材部品を1体化しマレブル1甘-とすることによっ

て外観がよくなり,製作も容易になり,その詫要を拡大しているこ.

弟1,2図はその一例である｡

ジャッキハンド′しは高田姐築物の外与きなどに川いるわく糾鋼管妃

場の調節川ジャッキベースの払＼■--で,わく糾足場の塙さを調節する

たふ′)に使川されるっ従来は九銅より卯川ルてノ､ンドル部分の丸剤

を榊をして作られていた〔舞1図ほそれをマレプルで一イ本iこ鋳造L′

たもので,このため材料手配,魯川…‾r二良きなどが削ノ(く御伽こな一,た｢､

弟2図はつかふ金Jとと呼げ九,川じくiフく糾足場の水〕ドつなぎの

フックの椛分である〔従火ほ鉄板であ/)たが,マレブ′しに変むする

ことにユタ),強度の向上,If亘り扱い時の安うモ,柑‖1価値の向上なと

多くの特長が喜ばれている｡

29.1.2 自動車用マレプル部品

わが国自動車業界ほ目前に迫った乗用車の自由化に対処するため

一段の原価低減に努力している〔自動車用マレプル部品メーカーと

してもその目的に協力し,低価格の部品が提供できるよう,鋳造性,

生産性からそれぞれの部品を検討し,形状の変更,什様の変更を実

施している｡

弟3,4図にその一例を示す｡

第1図 てレプ′し製ジャッキハンドル

第2図 マレプル製つかみ金具

左:ステ7リング･ハウジング(的:変更前 後:変更後)

後列:ギヤキャリヤ(ん:変更前 右:変更後)

机列:汁†-′レ､プ(左:変史前 ‾(】‾:変更後〕

岸亨3固 形状変更により原価低械を行なった一例
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柊列:ステアリソグ･ハウジング(右2個:変更前 左:変更後)

前列左:べべルギヤ

前列右:シフタ(.左:変更前 右:変更後)

第4図 仕様変更により原価低減を行なった一例

弟3図のステアリング･ハウジング(左端),ギヤキャリヤ(右

側後列)は形状変更により,模型のルーズピースをなくし,また中
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第5阿 人l=羊ドレネジ歳比-fの 一例

ナを使用しなくなり造型能率を向卜させたも

の,またホイールハブ(右側lう柑U)ほ形状饗

更により型割りを変え鋳造性を良好にしたも

のである｡

策4図のステアリング･ハウジング(後列)

二つの部品(1抽Uと中央のもの)の組立l■lj'1で

あったものを一休に鋳造して加_l二を減少させ

たもの,べべルギヤ(li一丁列左)ほシェルモー

ルド鋳造法により寸法桁度を向上させ鋳肌の

ままの歯形を使用するようにして加‾1二1二数を

減少させたものである｡前列右に示すシフタ

は湯Uを折った跡(右側萎も訂lの手前の部分)を

研削除去していたものを,ついたまま使用す

ることにより鋳仕上工数を低減したものであ
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第6図 トレネジ呼ビ8机部寸法
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第8l.ズ†弁抵抗係数とリフトの関係

る｡

29.1.3 日立凸印ドレネジ継手(ネジ込形排水管継手)

日立マレブルを使用した日立凸巨l=ヾレネジ継=fはその優秀性が認

識されて年々販路を拡大している｡

従来鋳鉄製ドレネジ継手でほ大口径のものほあまり使川されなか

ったが,マレブル製ドレネジ継手の臼_招いこよって,高川ビルのたて

主管などにも使用するようになった｡近時高層ビルの増加に比例し

てJIS■■岸-の呼ビ6を越えた呼ビ8クラスのヱルポ,ワイチー,ソケ

ット類の詣要が著しく増加し,配管1Jjiの迅速,然別ヒに効果を挙

げ,配管某省から甫ばれている｡

弟5図にその一例を示し,葬る図に呼ビ8のドレネジ継丁の端iち=j;

寸法を示した｡

29.1.4 日立8印マレブル放熱式パルプ

水蒸う如こ代わる有機質熱媒(繭ノ‖■l名,ダウヤ･ム,カネグローール,S

Kオイルなど)の配管には主として鋳鋼髄バルブが使用さjtていた

がこの温度範囲におけるマレブルの安定した機械的性質,.すぐれた

靭性を生かしてマレプル製ノミルブを開発した｡熱蚊用の流体は可燃

性あるいは鯵透性のものが多く.一馴街商で十分な考慮を必要とし,普

通鋳鉄は使用できない｡､マレブ′しほ危険物タンクのソ亡弁の材料とし

て鋳鋼と同等に認可され,また政令改訂によりボイラおよび忙力容

器の材料としても350℃まで使用することができるのでこの如から

熱媒用としてもきわめて信椒性が高い｡このバルブの特長は次のと

おりである｡

(1)従来の/ミルプに比べて価格ほ%以‾Fである｡

(2)介倖にはステライトを使川し長い存命を帆征できる∩

(3)マレブルの良好な鋳造性を利用してフタ外用に数段のフィ

ンをつけパッキン部の放熱効果をもたせている｡
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第7図 日立凸印マレ

ブル放熱式玉形弁

第9図 ハイ/ぺワージヨ 丁ント

(4)従来のバルブに比べて流量損失が少

ない｡

29.1.5 日立凸Eロマレプル継手

(ハイパワージョイント)

管の接続には,ネジ込,溶接,フランジ形な

どの継手が用いられているが,その使用に当

たって熟練を要し迅速な配管ができないこと,振動衝撃または腐食

により管のネジ部より折損のおそれのあることなどの欠点がある｡

ハイパワージョイントほ,これらの欠点を解消するために新たに考

案されたもので,管にネジを切らずパッキンを介して接続するパッ

キン形管継手である｡

ナソト ー勺享令

刊リング バ1ソキン
ヱト二
l

＼

1こ 体

‾1

_+___

パッキン割リング併用式

パ･ソキン

////T‾面‾‾‾

1
J

三角形状断面パッキング式

第10図 ハイパワージョイント接続部の構造

第1表 ハイパワージョイント(呼ビ1)性能試験値

試験内容

内圧を加え,
ときの圧力

ジョイント形式

管がジョイントより抜ける
(kg/cm2)

管を引張って,管がジョイントより抜け
るときの荷_範 (kg)

管を国定して内仕な加え,ジョイント援
舵部より漏れを生ずるときの圧力

〔kg/cm2〕

2本の管を角度をつけて接続し,内圧
5kg/cm2を加えたときにジョイント接
続部より漏れを生ずる角度 (度)
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′くッキソ,割り
併用式

60以上

650以上

500以上

12以上

二】
三角形状断面
パッキン式

15以上

250以上

330以上

12以上
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第11図 推進翰自在継手に佐川されるス

リーブヨーク,フランジヨークの-･例
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第12国 半円状素材の寸法図

リ
)

立 評 論

第14図 OM製作怖納大形ターニング

TMS50/90コラム

第15岡 OM管主作所納-メこ形タ【ニソグ

′rMS50/9()/了側-∴ソト1

第13図 連続鋳造機による製占占(半円状素材)

接続部の構造ほ,三角形状断面のパッキンを用いた形式と,0リ

ング形状パッキン,金属製剤リングを併用して管の耐引抜性能向上

を図った形式との2種に分かれる｡水,ガス,空気,油などの一般

配管に用いられ 次のような特長を備えている｡

(1)配管時に管の長さを調節することができ,禎続する2木の

管に偏心があっても漏れ,彼拡iを生ずることがない｡

(2)合成ゴム製パ､ソキンが管の振動,衝撃を吸収し,動的な何

重に耐える｡

29.2 高カマレブル製品

29･2･1自動車三輪車部品

貿易の自由化に伴う各日励車メーカーのコストダウンはますます

積極的に推進されており,Ⅴ.A.活動も活発である｡このⅤ.A.活

動に合致して鍛造品の高カマレブル化がさらに具体化され,日立高

カマレプル生産量はますます増加の状態にある｡これは日立高カマ

レブルのすぐれた機械的性質と耐摩耗性および他の材質に比較して

切削性がよいという特長を有するからである｡日立高カマレブルほ

従来から変速用シフトホーク,ロッカアームおよび車輪用ハブ,差

動歯車室などに愛用されているがさらに推進軸自在継手に使用され

るスリーブヨーク,フランジヨークにも進出している｡スリーブヨ

ーク類ほトルク伝達敵后1として高度の材質を要求さjlるが,特にス

リーブヨーク用として調質された高カマレブルはその使命を十如こ

果たしている｡また鋳孔をあけること,ft上代の少ないことから加

工費を節約でき従来の鍛造品より大幅に原価を低減できる特色があ

る｡弟11図にその一例を示す｡

第46巻 第1号

野

第16図 OM製作所納大形ターニング

50/90外側テーブル

第17図 OM製作所納大形ターニング

50/90内側テ【ブ′レ

第2表 半円状素材寸法および単盛衰

呼称､j一法2月
(mm) .だ′

単 ∃盲
(kg/500mm)

29,3 チェーンおよびコンベヤ

本町こついては】7,4を参照されたい｡

29.4 ロ ー ル

本項については柑.2を参照されたい｡

29.5 鋳 鉄 製 品

29.5.1鋳鉄半円状素材の製造

連続鋳造枚による鋳鉄丸棒(直径30～100mm)が大量に生産さ

れるようになり,しかも従来の砂型鋳造製品に比較して,製品の寸

法精度,材質の均一性および原価の低減など大きな長所を有してい

る｡

さらにガラスモールド用鋳鉄素材として,半円状素材の要求があ

り,これも砂型鋳造から連続鋳造法に切りかえ,量産化に成功した｡

第12図に半円状素材の断面､+一法図を,第2表に現在製造されてい

る製品の寸法および単重表を示す｡弟13図に連続鋳造放でえられ

た製1忘1を示す｡材質上では過冷による均一な微細黒鉛組織となり,

ガラスモールドとしては理想的なものとして好評を博している｡

29.5.2 大形工作機鋳物の製品

OM製作所へ納入した大形タ∵ニング用鋳鉄鋳物部[甘.ほわが国最

大のものであり弟14～】8図に鋳放し完成品を示す｡
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第18図 OM製作所納大形ターニング

30/70コラム

特にTMS50/90ターニングのコラム

は鋳放し頁量26.5t,長さ6,300mm,幅

2,760mm, 同右側ベッドは鋳放し重量

17.1t,径4,800mm¢,高さ1,005mm,

同外側テーブルは鋳放し重量14.8t,径

5,000mm¢,高さ500mm,同内側テー

ブルは鋳放し重量5.1t,径1,800mm¢,

高さ1,000mmであり,TMS30/70タ

ーニングのコラムは鋳放し重量16.8t,
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第19図 鋳鋼バ′しブの最高使用肝ノJ

長さ4,735mm,幅2,106mmである｡

その製造にあた1)てスライド面は緻密な組織とし耐摩耗性と加l二

精度の確保のため材質,鋳造方案に留意した｡

鋳型はNプロセスを採用,寸法,鋳肌ともに優秀な鋳鉄鋳物部品

を製造することができ好評を博している｡

29.る 鋳 鋼 品

29.る.1クラスる00日立鋳鋼パルプ

日立鋳鋼バルブの開発は順調に行なわれているが,38年度にほク

ラス600鋳鋼バルブの生産が本格的に行なわれはじめた｡

これはASA規格にあるクラス600の使用基準に合致するもので,

弟19図に示すように400℃の高温において約60kg/cm2,常温にお

いては約100kg/cm2の高圧に耐えるように設計されておi),JIS

20K鋳鋼バルブはいうにおよばず,すでに開発のクラス300鋳鋼バ

ルブの使用圧力をもはるかに上回る高圧用の/ミルブであり,火力発

電用,石油工業用その他一般工業用としてきわめて使用分野の広い

ものである｡

品種は玉形弁,仕切弁および避止弁の3種に分れ,その呼び径ほ

玉形弁で3/8B～8B,仕切弁で3/8B～12B,避止弁で3/8B～2Bとなっ

ており,管との接続は溶接を標準としている｡

これらのおもな特長をあげると次のとおりである｡

(1)鋳鋼部品および溶接部には完全な非破壊検査を実施し品質

については高い信頼性が得られている｡

(2)シート面にはすべてステライトを溶着し長い寿命を保証し

ている｡

(3)玉形弁についてできるだけ流過抵抗を減少せしめる構造と

した結果,他社のものよりも抵抗係数を小さくすることが

できた｡

(4)仕切弁は2Bまでほ本体を溶接組立構造として機械加工を

容易ならしめ高精度を得ている｡

(5)避止弁は小口径品に適し,かつ保守の最も容易なリフト式

を採用し,弁のガイドとして上‾‾Fともに支持する方式をと

っているので作動が正確でありかつ長寿命である｡

そのほか日立鋳鋼バルブの開発方針として細部に至るまで部品の

標準化を行ない,部品数を少なくしてムダを排する方針は本品にお

いても貫かれており,コストダウンに大きな役割を果している｡

また在来の鋳鋼バルブメーカーのほとんどは鋳鋼粗材を買い入れ

しかるのち自社にて加工組立を行なっているのが現状で,そのため

第20図 日立鋳鋼

クラス600玉形弁

窮21図 口立鋳鋼

クラス600仕切弁

第22図 日立鋳鋼クラス600避止弁
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第23図 ガーナ国アコソソポ発電所納フランシス水中

に長納期,高価格の傾向が一般的であるが,日立鋳鋼バルブはその

粗材(鋳造粗材,圧延粗材とも)から加工組立まですべて自社内で

まかなういわゆる一貫作業によって製作が行なわれているため,･品

質の高い信頼性をはじめ在来メーカーにては見られない種々の利点

を有しており,この点市場での有利性が期待されている｡

29.る.2 ガーナ国アコソンボ発電所納フランシス水車鋳放し完成

日立製作所では重電機器の鋳鍛鋼■別ますべて自家で製作し,素材

より製品まで一貫して製造している｡今回アフリカガーナ固より受

注した212,000IiPのフランシス水中4子†も鋭意製作中であるが,

その内の3台を鋳放し完成した｡

材質ほ炭素鋳鋼で,キャビテーションおよび樺托に耐えるよう主

要部分にはステンレスの肉盛りを行なった｡

このランナは,外径6,000mm,高さ2,650mm,鋳放し重量約
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230 昭和39年1月 う‡

100tで,わが国で製作されたランナでほ鼓大のもので占)る._.第23

図にランナ外観を示す｡

策24図は韓国南朝鮮鉄道に納入したボギーわくである(Jこのボギ

ーわくは全長3,300mm,肉厚15mmの薄肉■甘lで寸法公差がきわめ

てきびしい製品であるが短納期で200佃を完成,3月に納入し非常

に良好な成績を収めた｡その結果7月にふたたび56個の狂女を受

け,3個月間で完納した｡

29.る.3 車両用軸箱

近年鉄道車両の高速化に伴い軽量かつ高性能の台車や中両が製作

されるようになり軸受,軸受箱の改良が次々に実施されている｡【1

立金属工業では車両用軸箱について国鉄,私鉄および輸Hl‾如才のあ

らゆる形式のものを鋳鋼半且材から加工組立まで一賢して製作してい

る｡特にインド国鉄より受注した20t貨車川棚符は仙待とベアリン

グの単体輸出として注目を浴び光洋精工株式会社経由で大量8,000

偶の輸出を行なった｡現地での台車椒F)付けもユ壬好であり順抑こ走

行している｡

第25図はインド国鉄納め20t貨車用軸箱の本体,前ぶた心Llこび

付属部l冒l一式を示す｡

なお前年より実施中の軸箱加工設備の増強もほほ完成し特殊タイ

プ軸箱の製rF三,精度の向上に一段と威力を発揮している∩

29.7 鍛 銅 品

昭和38年度の特色の一つは輸出品の増加であり,上11相法作所日

立工場の水力,火力発電プラントの輸出につれて,水九 火力発電

用鍛銅品もその大部分が輸出品で占められた｡水力はチリーのラベ

ル,イソドのガンジーザガール;火力はシンガポールなど各発電所

向けとして水中主触 発電機ロータなど数多くの大物鍛銅品を納入

した｡

船舶用鍛鋼部品としては15mという記録的な長尺プロペラ軸を

製造し,これにスリーブ焼ばめを行なって納入した｡大形ベアリン

グレースは輸出が活況を星し,したがって素材の需要も多く特に肌

焼レース材が著しく伸びた｡車軸も輸出に力を入れた効果が現われ,

スーダン向けに大量の出荷をしたほか,なお盛んに引き合いがある

状況である｡

その他鍛造技術の成果としてディーゼル発電依用8気筒クランク

シャフトの開発があげられる｡次に38年度に開発された新製ん-Ⅰおよ

び記録品の一部を紹介する｡

29.7.1発電プラント用量殴銅品

弟2る図はシンガポール市†-i二に納入する発電プラントの発電駿シ

ャフトで,発電機の容量は75MVA,発電機シャフトほ3.5%Niの

Ni-Mo-Ⅴ鋼で鍛造重量は40t,使用鋼塊75tで重量,寸法の点で

記録品であった｡しかも損近中位発電容量の増大とともにとくに発

電機シャフトのじん性,磁気特性の向上が強く要望されており,本

発電機シャフトはかかる点でも画j醐的な性能を有することがあきら

かにされた｡

したがって従来社外から購入されていたこの種の大形発電機シャ

フトは今後日立製作所社内で十分製造吋能なことがわかったので,

輸出の伸びとともに大いに期待されるところとなっている｡

弟27図は高批豊配管のわん曲部に使用されるベンドパイプで日

本弁管工業株式会社に納入されたっ ベンドパイプは従来行なってき

た火力配管用大行肉厚鋼管の製造技術を生かし,さらに特殊な工具

を使用して曲げるものであるが,今後の伸びが大いに期待されてい

る新製品である｡

29.7.2 船舶用鍛銅品

第28図は三菱11木重工株式会社より 口木田有鉄道に納入される

新鋭青函連絡船用プロペラ軸である｡ このプロペラ軸ほ向洋380

評 論 第46巻 第1号

第24図 韓国南朝鮮鉄道納ボギーわく

義彪

第25図 インドl玉l鉄納20t田中用靴箱の本体,

前ぶたおよび付属郡山一式

第26図 シンガポール向75MVA発電焼シャフト

第27図 配 管用 ベ ンド パ イ プ

第28図 青函連絡船用プロペラ軸
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mmで,小心に105mmの中心孔をもった長さ15nlのきわめて細

長い形状をしてこおF),機械‾l二作上高度の技術を要求される｡製造に

あたっては特にこのノ如こ往古をほらい,特殊治工具の考案実施によ

り顧客の満足を得ることができた｡

29.7.3 肌焼鋼大形ベアリングレース

大形ベアリングレースは,従来主として高炭素クロム鋼が使用さ

カLていたが,酌慣荷動こ対する性能を改善するため肌焼鋼が拝目さ

j‾し人形レースにも使用されるようになったへ

Hう二′二でほ上f-Lくより肌焼細大形レ叩スの開発に額力し,基礎研究な

らびに設肺の醐#iを行なってきたが,今匝Ⅰ大益の作文を得てNi4%

のNi-Cr-Mo肌焼鋼人形レースを完胤悼秀な成節を収めることが

できた〔

舞29図に肌焼鋼大形レース材を示す｡

29.7.4 クランクシャフト

第30図は240HP,陸川ディーーゼ′L発電機H+8気汽笥クランクシャ

フトで亜量約3t,全長3.5m,シリンダ径250mmであり,日立製

■V-としては掛こ人物でほないが,8気后笥というこの種のクランクは

記録■抗である｡

シリンダ間の距離は380mmと短く,またアーム部外形がだ1‾-リ形

であることなどにより高度の鍛造技術を要求されるものである｡製

造にあたっては,美空鋳造鋼塊を使用し,特殊な形を用い独口の鍛

造方法を採用Lて鮎告をわないきわめて陸秀な圭臥訂-を完成した｡

29.8 特 殊 鋼

口1-′二金属丁業株式会右l二安来‾l二場でほ生産言ぷ輔iの拡充,合理化によ

って高速度鋼,合金‾】二共鋼,刃物鋼そのほかの高級工具鋼を主体と

し,自動_吋i,航空機,船舶などの重要部分に使用される耐熱鋼,ステン

レス鍬軸受鋼,椚造用合金鋼などの層秀製■三両ほ(【三産している｡これ

ら生産.7】臼の製造技術に関する多種多様の問軌∴ミを効果的に解決す

るた捌こ一屯要■程.Rに対する抜本的研究および対策を実施し,原価低

減ならびに新執枯製造技術などに多くの成火を収めた｡その結果,

ドリル･タップ材の改良をほじ㌍)ティムケン･ジェットエンジン用タ

ービン部.■.ラーt,人形ディ】ゼル川ピストンヘッドなどの新等望品の開発

に成功した〔､また家祉電気■■‖■-の伸長に伴い,熱処月1が解助で総研的な

小量′卜犀川ダイスの開発が要当与さjtていたが,口立製作所日､上研究

70

望

㌫5しF

阜当

岳ミ
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231

第29図 肌焼鋼大形 レ ー ス 材

呂250C

呂75J〔

確
転

1り0 2(1() 3州) 4州 5し1() 6川) 7‖い

煉 転i‖ 比(Oc)

第31図 HMD鋼の焼戻温度と硬度の関係

所,[=■/傑作所多賀‾‾l二場などの協力をえて新鋼種HMDが生まれた｡

熊?iT二場でほ,標準モールドベースのほかに,金型製造業老の要

望にこたえ特殊仕様占～-の受注体制も確立した｡さらに金型製作日数

の大幅な短縮を臼的とし,標準ダイセットの生産ラインを設け,高

■■■■-眉の矧塙を製造L好評を得ている｡

つぎに｢獅口38年度における特殊鋼新製品の一部を紹介する｡

第30図 ディーゼル機関用8気筒クランクシャフト

第3蓑 HMD の 化学 成 分 と 熱 処 理温度

29.8.1空気焼入ダイス鋼H仙D

HMD鋼は中量生産用ダイス鋼として

開発されたもので,熱処男丑が容易であり,

焼ひずみが少なく,適度の耐摩耗性とじ

ん性を市し,経済的であることを特長と

する辛気焼入鋼である｡設計変更の多い

家庭電気製■官.の技塾,プレス型,絞り型

などに推奨される｡

本鋼の化学成分および熱処理方法を第

3表に示す｡Mn,Cr,MoおよぴⅤを含

有し,主としてMn,Moで焼入性を与

え,Cl-,MoおよびⅤで耐摩耗性を与え

ている｡白硬性が大きいので,焼鈍時の

冷却速度は15℃/h以下が望ましい｡本

鋼の焼戻硬度曲線を策31図に示す｡焼

化 学 成 分 (%)

CIsi

0･90～1･10‡<0･35

Mnlp

㌫可 <0.030

‥可
Cr

l.00～1.50

Mo

1.30･～1.80

V

O.20～0,30

廿231-

熱 処 理 温 度 (℃)

焼 鈍

750～800徐=冷

焼 入

825～875?㌍

焼 戻

硬 度

壷金主(諒J｢右表盲三元う

150～260空葛く262い59
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第32図 半冷暗問 と 硬度の 関係

第4表 SATタップ切削試験結果

熱処理条件

SAT

切削孔個数(個)l熱処理硬さ(HRC)

800℃油冷
180℃戻し

820℃油冷

180℃戻し

外国材 B 社
(完成品)

830～900

760～1,000

61.5一-62.0

62.0～62.5

560～790 61.0～63.0

注:被削材SK5(HRI∋87)

切削油使用

切削速度 穴あけ700個まで 9.8m/min

700個以上13.2m/min

入性ほ弟32図に示すように,既往鋼種SBDと比較してきわめて大

きく,SKDllあるいほSKD12と同等である｡約125¢材を空冷し,

内部までほとんど硬度低下がない｡その他,耐摩耗性はSBD鋼よ

りややすぐれ,焼ひずみは約30%に減少し,じん性は約2.5倍に増

加する｡

29･8･2 ドリル,タップ材の改良

ドリル,タップに使用される鋼種は,ドリルにはMo系高速度鋼

(YXMl),タップには(SAl)が圧倒的に多い｡従来これら国産の

材料は,外国一流メーカー製榊こ比して炭化物粒度,均質性の点で

品質上若干の遅れほ認めなければならなかった｡日立金属工業安来

工場ではこれらYXMl,SAlの改善した製造工程を確立L,同時に

細物タップ用材として熱処理硬度が得られやすく,じん性の高い材

料SAT(C=1･2,W=0.9)を開発し,これらはともに外国一流メー

カー材にまさる性能により業界の好評を得ている｡YXMlでは炭

化物粒度を微細化することにより(第33図),焼戻軟化抵抗ほ増大

し,じん性値の向上と相まっで性能は著しく改善された(舞34図)｡
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第35図 サイドトリマの使用実績
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第33図 改良YXMl
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第34図 切削耐久時間の比較

またSATでも同系統の内外の材料に比してじん性値は高く切削

性能もすぐれている(弟4表)｡

以上のように改良後のYXMl,SATは内外一流の材料に比して

品質上すぐれており,ドリルやタップに限らず高いじん性値を要求

されるその他の工具の場合にも好成績をあげることが期待できる｡

29.8.3 鉄鋼用せん断刃

近年薄板設備を中心とする鉄鋼生産設備の大形化,高速,高能率

化ほ著しく,したがってこれに使用するせん断刃は非常に高度な性

能が要求されるようになった｡日立金属工業安来工場では,この要

求にこたえ鉄鋼用せん断刃の製造を開始したが,原料として山陰産

のすぐれた真砂砂鉄を使用しており,かつ原料より一貫して製造す

るため需要先の作業条件に応じ適切な材質の選択製造方法を容易に

とり得るため,すぐれた実績をあげ広く好評を得ている｡舞35図に

一例として某使用先における使用実績の比較を示す｡せん断刃には

各種あるが一般に冷間用としてはSLD,SCD,YSRおよび高速度

鋼が使用され熱問ではDM,DAC,YPDなどが使用されるが,被

せん断材の材質,形状,使用温度,せん断枚の形式などの条件と経

済性を考慮して最適鋼種の選択を行ない,さらに十分なる鍛造効果

と適切な熱処割こよりせん断刃として特に必要な耐摩耗性と耐衝撃

性を付与し,すぐれた成績をあげている｡弟3る図に製品の一例とし

てスリッタカッタを示す｡このほか熱間のスラブシヤー,ビレット

シヤーなど過酷な条件で使用されるせん断刃に対しても好成績をあ

げ好評を得ている｡

29･8･4 ティムケン鋼,ジェットエンジン用タービン部品

国産F86ジェット戦闘機J47エンジン用のタービンホイールリ

ム50個を石川島播磨重工業株式会社に納入した｡

材質はティムケン鋼(Timken steel)で,形状は弟37図のような

第36囲 スリッタカッタ

冊232-

第37図 ジェットエソジソ用タービン部品

(Timkensteel)(外径糾mm,内径5241nm,
厚さ62mm)
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第38担【 ピストンヘッドの断面サルファプリント

び 非 鉄 金 属 製 品

第39匝J口立標準ダイセット

(形彫り加‾1二のみで,丙ちに使

用できる便利なものである)

ものである｡拳法作に当たってほ防衛けの規格に従い,鋼塊より分塊

据え込み,リング鍛造,機械加+二荒肖りり,高温加工,冷問加工を加え,

ひずみ取り焼鈍,機械加二[二仕上げの工程により製作した｡検収検査

ほ,防衛庁監督官ならびに石川島椛暦重工業株式会社技師立ち会い

の下に厳竜に行なわれたが,良好な成績で介格した｡■卜記は‾ぐ仁ち会

い検査城績の一例を示す｡

半径方向 切線方向

耐 力(psi)

抗張力(psi)

伸 び(%)

絞 F)(%)

91,900 89,800

124,700 126,300

23.2 24.0

37.5 41.6

ラプチヤー:1,200qF,35.25kg/mm2にて165時間

29.8.5 大形ディーゼル用ピストンヘッド

舶用大形ディーゼルエンジンに使用されるピストンヘッドは高温

において人荷重の下で使用されるうえに硫黄に対する耐食性,溶接

性などが要求される｡材眉としてはCr-Mo鋼が使用されるが,用

途上特に内部まで十分な鍛造効果が及んだ偏析の少ない均質な組織

と鍛洗練が良好に流れていることが大切である｡このため製造__とで

ほ十分な据え込み鍛錬と特殊な鍛造法ならびに熱処理が入念に行な

われる｡

日立金属工業株式会社安来工場では伝統の鍛造,熱処理技術と新

鋭3,000t 高速鍛造プレスを含む最新の設備による大形特殊鋼鍛造

んIlの製作をほかりピストンヘッドの製造を行なっている｡舞38図お

よび第5表に外径850mm,高さ450mmの大形ピストンヘッドの

斬伯トナルファプリントならびに外部の株械的性質の例を示す〔この

例に示すように仙椚ならびに終糀の機械的慮度の差のきわめて少な

い均質な聾‰,】r-1を製造しでbり,実際運転においてすぐれた戌続をあ

げ好評を得ている｡

29.8.る 特別仕様モールドベース

標準寸法l帯lでは許容できないような過大形成形ノii■lが最近見受けら

れるが,これらの成形品の金型は,日立金属工業株式会社熊谷工場

の特別仕様モールドベースによって製作される｡すなわち大形11ゎIlに

なると加⊥度が進子上してから内部欠陥が発見されると代替品の入手

が込1難で,納期遅延となる危険度が高いた軌品質の信頼できるもの

が要求される｡特殊モールドベースは,【打l質管理の行き届いた日立

金属二‾l二業株式会社′女来工場,l-†i:た製作所勝田工場から供給された印.

第5表 ピストンヘッド各部の機械的性質

i試j検けの位置,方向

軸方向 外側

軸方向 内側

l自二角方向外側

【托角ノテ向l勺側

斜 二万 向

切 線 方 向

降 伏 点
(k軌′′mm2〕

引張味さ
(kg/mm2)

65.7

64.6

62.7

63.7

60.1

60.5

イモ%㌢1撃%j)恒温凰l‰漂
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第40図 各稚鋳造磁石の

械磁曲線

材を使用して作られ,粗材の生いたちにさかのばって保証されてい

るもので,超音波探傷などの検査を行なって発送するなど,慎電を

期している｡機械加丁は1削こ所定の精度を維持した工作機械で行な

われさらにJISに規定された各項目の検査を行なって発送される｡

また品質の管理上各製r与如こは一連製品番号を刻印し,その検査票を

保管している｡また荒型彫り,中ぐり,特殊加工などを含めた機械

加工を迅速に行ない,受汀後最短期間で需要先へ運送できる体制を

確立Lている｡

29,8.7 ダイ セ
ット

ダイセソトの加■l二ほ標準モールドベースの生産ラインにダイセッ

ト加‾_｢ラインを加え,ガイドピソ,ブッシュなどJIS規格†1Jtを使用

し しかも入念な加工によって生産されるので,矧与71の高品質を誇

り得る｡

ダイセソトはまた金型製造業老の広い使用目的に合致するよう設

計され,納期も短いので,その需要ほ今後増加が期待される｡検査

完了材1ほ完全にさび止めを施され,外面に寸法を表記し,内面にフ

ェルトをほった木箱に収められる｡萎紺tは各寸法別に常時在庫管理

され,顧客の要求に対し即納体制ができている｡

29.9 磁 性 材 料

新Lい磁性材料の実用化に対し,認識が高まり,また高抗磁力磁

石,ポールピース用純鉄などに進歩がみられた｡異方性ケイ素鋼板

は,37年度にリlき続き各種電気械械の鉄心材として実用化され,小

形化に役だっている｡其方性フェライト磁石YBM2は600号形電話

講即‾｢jとLて初めて量産段階にほいった｡また各種回転機用磁石とし

て抗磁力の高いYCM2C,2D,4Cが量産された｡このように磁石

を用いた応用機器を開発せんとする意欲が著しく,計器,モータ,

発電機などに新しい需要がひらけている｡

29.9.1高抗磁力磁石

従来よi)高抗磁力磁石として汎用されているものにBaフェライ

ト磁石があるが,これは残留磁束密度が低く機械的にももろいとい

う欠点があり,回転部分や衝撃を受ける部分には使用することがで

きなかった｡これに対しノ,新しく開発された高抗磁力鋳造磁石は機

械的にも堅固で,しかもBr7,000～9,000G,Hc800～1,0000e,

(BH)m;1X3.5～4.5×106G･Oeというすぐれた特性を示している｡こ

第6表 各 種磁 石 の 磁 気特 性

性特気磁

柑円

YCM2C

YCM4C

YCMID

YCM4B
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第41図 フェライトコアの新旧晶の比較
(上:テレビ用FBTコ‾′,F左2個:新形テープレコーダ用発振コイル,

卜右4個:搬送用フェライトコア)

の磁石にはタ阜方性と等方性とがあi),それぞれYCM2C,YCM4C

と名づけらカーtている｡この特性を弟る表に,従来品との比較を第40

図に示す｡

本磁石の特長はHcが高く,その結果吸兼用(セパレータ,チャ

ックなど),回転機用(発電械,モータなど)トルク制御用,無接点

リレーなど,主として動作パーミアンス係数の低い磁気回路に用い

ることにより,その特性を/卜かすことができる∩

29.9.2 フェライトコア

(1)高性能搬送用フェライトコア

Mn-Znフェライトの焼成条件が磁気特性に及ぼす影響を検討

し,経時変化,初透磁率の温度特性が良好で,かつ低損失の材料

を開発した｡従来の製品との比較を弟7表に示す〔

(2)FBTコアの特性改善

テレビ受信機の小形化,広偏向角化に伴い,FBT コア用材質

を第8表のように大幅に改良し)コアの体積を%に縮小できた｡

(3)テープレコーダ用発振コイル

テープレコーダの高悶波発牛に使用する発振コイルほ′ 従来開

磁路であったたムて),雑音が発生していたが,今回開発Lた弟9表

に示す発振コイルは特殊ツボ形コアを使用して雑音の発4三を防りこ

した｡

29.9.3 磁石応用品

磁石を用いた応用械詩話の開発は特に強化され,計器,川転機,リ

レーー,吸前川などに新しい′点要がひらけつつある〔

核磁気共鳴用磁卯稚/卜装置は第42図のような柄道のヰ)のである｡

ギャップ間の磁束密度は14,100Gで均質度1×10‾8という高度の伯

を得ることができた｡磁石は300¢×350mmLという超人形で,か

つ敵性は′ト形スピーカ用磁石以_Lのエネルギー積6.0×106G･Oeを

示している｡その仕様を第10表に示す｡

携帯用および電装用品は使用電流の低減のため,界磁またほ電機

子に磁石を用いることが有利である｡したがってこの種用途にます

ます磁石を用いたモータ,ジェネレータなどが開発され,シリコン

額流器およびNi-Cd電池の完成とともに将来有望な用途となった｡

無接点リレー,ピックアップ用カートリッジなどに新しい用途が

生まれた｡このように簡便,小形で市政の少ない磁場発生としての

磁石の応用はますます増大しよう(

29.9.4 異方性ゴム磁石

フェライト粉をゴム状物質でパインドLたゴム磁石は弾性をもつ

唯一の磁石材料として,その需要が増大しつつあるが,押出法によ

る其方性ゴム磁石の製法が新たに確立された｡その性能は弟Il表

に示すように,磁性の点ではフェライト磁石と同程度で,機械的強

度,耐候性などで従来のものより著しく良好である｡したがって一

第46巻 第1号

第42図 核磁気共鳴用磁界発生装置の構造

第7表 搬送用Mn-Zn フェライトの特性比較表

メ ー カ ー 初透磁率 監祭器l経常化
l_】丘製作所

A 祉

B 杜

4×10‾8

2×10▼8

6.5×10‾¢

第8蓑 FBT コア新村貿性能表

0.8

1.8

1.0

ロロ 名 BlO(ガウス)

:≡:≡三≡三;冨三l;:…::岩よ

Br(ガウス)lHc(エルステッド)】p(n-Cm)

1'2竺3001::;ニーごl;::三

第9蓑 テープレコⅥダ用発振コイル仕様

外径
(′¢〕

高さ
(mm.)

壷畢
(gJ

一次コイルイ
ンダクタンス

(mH)

26 1 18 1 29 6.5

第10表 核磁気共鳴用磁界発生部仕様

二∴次コイ′L†
ンダククンス

(〝H)

140

ギ
均
ギ
用
磁

ッ プ磁束密度

度

ッ プ 寸 法

途

石 寸 法

- ク 寸 法

14,100G二呂50
1×10‾8

130¢×25mm

60Mc応分解形NMR

300¢×350Lx2個

約800×1,100mm

第11蓑 ノミッキング用YRM3Gの特性

YRM3G 4MRY

Br (G)

Hc (Oe)

ぐBIi〕m (G･Oeこノ

3･8×7･8×25mmの吸引力(…:こ:二′･3.5mm
引 銀 塊 さ (kg/cmヨ)

伸 び (%)

硬 度

方 向 性

2,100

1,750

0.9×10(1

140(g)

85〔g)

35

30

92

異方性新製品 従 品

0

0

0

(
U
O
l

,7.2

×

20

7
5
1
5
1
5
9
3
釆

般ノ㍉ソキング材ばかF)でなく,吸着用磁れ,ベルトなどに新しい用

途がひらけつつある(

29.】0 鋼 鉄 製 品

鋼鉄製品については通電時においても,しゅう動特性が良好であ

ることがわかり,各種のしゅう動紫電材が開発された｡

29.10.1 しゅ う動材料

鋼鉄合金は抽申しゅう動集電材として使用する場合は,自身の席

末毛が小さいことほもちろんのこと,相手銅材の輝耗もきわめて小さ

いので,すでに多くが実用され好成績をおさめている｡

無潤滑条件にても潤滑時同様の高性能を持たせることを目的とし

て,しゅう動紫電材の開発が行なわれた｡開発されたおもな材料と

ー234¶
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第12表 開発材料および硯用材の無潤滑油電しゅう動試験結果

材 料 名

HFC-8S

HFC-8S-P

Cu糸j容製公金*

Cu糸焼結合金*

注 現用材料

摩耗畳/しゅう動距離(g/10km)

2.2

0.8

5.8

5.4

第44区†アルミニウム介金軸受HAJ

235

第43図 HFC-8S材にて製作したトロリホイール

およびオートクリ【ナ用しゅう笛片

親用材料の無潤滑通電しゅう動試験の結果の一例を第12表に示す｡

好結果を得たHFC-8S材にてトロリホイールおよびオートクリー

ナ用しゅう電什(舞43図参照)を試作し,現用材の砲金およびCu

系焼結含油材と比較試験の結果好成績を得たため,これらに代わっ

て使用している｡またHFC-8S-P材を短架線部に使用する場合に

特に好性能を発揮するため,クレーン用しゅう勅紫電-fとして使用

している｡

29.1】軽合金およびダイカスト製品

軽量化とコスト低‾Fを主限として,軽合金鋳物は大形航耐圧仙

強度部品などに対して開発ならびに生産が行なぇ)れている.｡掛こ,

昨年末より株式会社小松製作所より新形ディーゼルエンジンに使用

する鋳物品の一括受注があり,また,全国各地のポーリング熱を反

映して国産ボーリング桟械の製作が始まり,大福機工株式会社より

鋳物品一式の受注があった｡これらほ日立金属工業株式会社の軽合

金鋳物が砂型,金型,ダイカストの量産を行なっていることから,

需要家の信煩を得たものである∩新規品としてはAトSn系軸受材,

Mgダイカストん--およぴプ1ルスグロリア6気筒エンジン用ロッカ

カノミーなどの大形ダイカスト占-Ⅰがあけられる｡

29.11.1軸 受 材

高荷重用軸受にほ,燐青銅または青銅メタルを鋳鋼,あるいは鋳鉄

ブッシュにそう入したものが従来より使用されている｡

錫を含むアルミニウム合金が,この種軸受材として古くより知ら

れていたが,実用されるまでにほ乍らなかった｡アメリカ,キャタ

ピラ社の｢一日形ブルトーザにほ,仙i言ト[F)この種アルミニウム合金ブ

ッシュが使用されているが,/〉小l口ゝ土ブルドーザにも採用され,そ

のすく､､れた性能と,コストダウンに実績を発揮している〔このほか

凶勺の建設機械メーカーーでも逐次r即Fに蹄ム抑)つつある｡

このたび口ゝラニ金属工業株式会社熊谷⊥二場で開発したこの種アルミ

ニウム合金ブッシュほ,従来の合金組成に特殊元素を添加し,機械

的諸性質と,軸受性能の向上を図ったもので"HAJ”という鳳指名

が付されている｡第44図はHAJ量産■hlを示す｡この軸受材の特長

ほ,従来ぷ,より安価につく点,軽量にできるノニく,ならびに青銅系の

ものに遜色ない点にあるので,特に垂申榊こ限らず,あらゆる産業

機械顆への応用が期待される〔弟13表は従来のブッシュとHAJと

の性能上の比較を示すものである〔

29.11.2 製品に関するもの

量産しつつある家庭電気部品,日動中部鼠農機具部品,光学関

係部品,産業機械臥冒.などのうち,38年度の特色あるものとして手

がけたものに次のようなものがある｡

産業機械部晶として,小松ディーゼルエンジン(6気筒,2201iP)

第45図 ′ト松ディーゼルエンジン用軽合金鋳物

第46図 自 動 車 用 鋳 物

第13去 燐青銅のブッシュとHAJとの比較
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第47図 チ エ ソ ソ 一 部】石7一

に使用する軽合金部品をほぼ80%鋳造していることで,燃料系統,

冷却系統,電装関係,ガバナ系統など多品種にわたっており,日立

技術と高度の品質管理への信板をえている｡第J5図はこれら部品

の鋳物類を示す｡

このほか,防衛庁向,特殊車用シリンダヘッド,振向機寅,変速

機室およぴクランク重などの大形鋳物およびポーリング機械部占は

ど,高品位と高強度を必要とする鋳物を製造している｡

また自動車部品のうち,軽量化の一環として,ステアリングギヤ

ボックスならびにギヤキャリヤの軽合金化に成功した｡これら部品

鞍も強度を必要とするもので,金型鋳造が行なわれている｡その実

体強度ほ,引張強さ30kg/mm2,伸び2%,かたさ90Ⅰ寸Bを常にマ

ークするもので,高い品質管理下におかれた高品位の鋳物である｡

なお寸法精度の高い加工仕上げまで一環した工程を施している｡弟

4る図はこれらの鋳物を示す｡

最後に,本年度特に目だっていえることは,マグネシウム合金鋳

物の本格生産にほいったことで,チェンソ一部品の量産を行なって

いる｡弟47図はチェソソ一部品を示す｡マグネシウム合金は,新

しい軽合金材料として,すぐれた諸性質を持つことから,今後ます

ます発展するものと考えられる｡

29.12 粉末冶金製品

焼結金属部品"ニッカロイ”は昭和38年4月より日立化成工業株

式会社松戸工場の製品として生産を続けている｡扇風機,洗濯機な

どの家庭電気品や自動車などの量産機器の伸展とともに,焼結金属

部品としての需要ほ増大し,適用分野も拡大しつつある｡これに即

応するため,生産設備の増威ならびに合酎ヒ,生産技術の改善が行

なわれている｡生産品目としては含油軸受,ギヤ,スプロケット,

オイルポンプロータなどがあげられるが,拡大する用途に対して新

製品の開拓にも力を注いでいる｡

29.12.1高強度焼結機械部品

焼結機械部品用材として従来使用されているFe系,Fe-C糸,

Fe-Cu-C系材質でほ引張り鎖さ50kg/mm2以上の高頻度を得るこ

とほ容易でほなかったが,さらに放じんで熱処理性の良好な高墟度

材Fe-Ni-Mn-C系焼結鋼の開発に成功した｡その機械特性は弟15

表に示すとおりで,引張り強さ掛こ疲労強度については従来材に比

較して著しくすぐれ,一般鋼材S45C(熱処理品)にまさF),ニッケ

ル･クロム･モリブデン鋼(熱処理占≠l)に相当する以+二の値をホし

ている｡したがって,木材質は従来の材質でほ全く使用することの

できなかった引張り強さ70kg/mm2以上を必要とする高圧ギヤポ
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第48図 開閉[申】数による接触抵抗の変化

第14炎 ASTM形接点試験機による試験紙果
試験条件:■AClO5V,50A,接触旺400g,開鮒j三200g,開閉回数3ノ7L‖t,

開閉ひん度60回/分,接触･糊離速度3.8cm/s

試 験 試 料

Cu-W

Cu=W Co(1)

Cu-W-Co(2)

Ag WC

導電率
(%)

51.3

24.1

21.5

50.0

Cu--WC 39.5

Cu-WC-Co し1J 18.7

Cu-WC-Co(2ノ 15.0

か た さ

HIミB
接触抵抗
(m∫l) 箪8｡.146.6馴批33.617.911.9
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第15表 焼結機械部.■-■川)機械的性賃

特 性 1密 度

稗 別

Fe¶Cu･C

FelNi--Mn-C系吋

Fe-Ni--Mn C系〔⇒

琶11イ冒%ご⊇かご

…;…l……三…
1.0

1.0

0.4

640

750

820

衝撃伯

kg-m/
cm2

0.5

0.7

0.7

一声さ

疲労強度
回転曲げ)
107回

kg/mm2)

24.1

30

32.6

備 考

従果材

ノブ,遊拉減速機ピニオンなどの申iiり関係をほじめ,高強度を必要

とする機械部榊こ適用することができる(また,従来材に比べて作

業性もすく'■れ,寸法精度_Lよりも有利で,今後本材質を使用した新

しい高鹿渡機械糾‖-!の開発が大いに娼J結される｡

29.12.2 電気接点材

粉末洋†金の手法によるCu-WおよびCu-WC電気接点材は耐アー

ク性にすぐれ,またAg糸に比して安仙であるという艮所を有する

が,耐酸化性に劣るため使用範囲に制限があり,主として油【如こお

いて使用されているが,これらにCoを適量添加することによP)耐

酸化性にすぐれた拉ノ屯材の開発に成功Lたっ 本開発材と従来の接ノな

材のASTM形接ノ点試験機による試験結果を弟14表および第48図

に示す｡第48図に示すように,Ag-WC,Cu-W,Cu-WCなどは

接ノ∴ミの動作回数が増すにつれて接触抵抗の著しい増大が認められる

が,木開発材ほきわが)で女定した値をホし,また第14表から明ら

かなように従来材に比べて消未已量も著しく減少する｡これらの特長

があるので気中においても広範囲な用途が期f■≠できる｡
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