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会報第 7号に寄せて

大平五郎

ここに会報第7号をお届けする。まい年一時ずっという遅々たる足どりではあるが，年ごとに内

容も外観もりっぱになって来ているつもりであるoさらに充実して，一冊に盛り切れぬ位，内容が

豊富になったら ，その時は二冊でも三冊でも出せばよいと思っている。

支部発足以来，ことしで20年になる。はなはだ東北的なやり方かも知れないが，これまでは見

栄をはらず，無理をせず，ただあるがままの内容を ，そのまま形に表土すということだけを続けて

きた。

それではじめはほとんど動きのなかった支部が， l0年ぐらい前から動き出したのも，東北の鋳

物工業界の活発な動きに応じたまでで，はじめはおそるおそる動いているうちに，現在の確固たる

足どりと強さを持つようになってきたのであるo

会報も，はじめは何年ごとかに出してみようと心配しながらやってみたところ，いまではまい年

しかもこのような充実したものを出せるまでに成長したo

ft.どもの支部が向の無理もせずにこのようになって来たというのは，とりもなおさず東北の鋳物

界がそれだけの地力を持ってきたということにほかならなL、。

力足らずと思いながら支部長という役を10年近くやってきたが ，私はただ支部の中にあるかく

れた力を引出したり，あるいは会員同志の連絡をつけたり，ただそんなことだけをしてきたのに過

ぎなL、。そうしているうちに支部の力がみるみる大きく見え出してきたというのが本音であろう。

あるいはこれも支部長冥利というものかも知れなし、。

東北の鋳物が可能性を論じられていたのもそう古いことではなかったのに， 今や現実の強いカと

なっていることは衆自の認めるところである。

昨今，鋳物業界は必ずしも好ま しい状態ではないようであるD しかし景気の好，不況にかかわら

ず，また鋳物界のみに限らず，今や量よりも質という時代に移りつつあるようである。会員諸兄の

さらに一段のご活躍を切に期待する次第であるo

（東北支部長，東北大学工学部教授〉
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第1話計数管理

企業診 断 あれこれ

宮成県工業技術センタ一次長
技術土 ・中小企業診断土

佐藤正人※

経営には経験や勘も大切であるが， はっきりした計数の裏打ちが必要である。私は企業診断に

当って，「帳簿をつけなさい。記帳された数字て’現状を把揮し，経営計画を立てなさし、。」と経

営者に申しあげている。しかし，イ中身経営者としづ地位にある人は，ことに初代の経営者は，「

「わたしは長い間この商売をやってきた。いまさら門外漢のあなたよりは，ょう知っている桜り

だ。」と口には出さなくても，態度に表われる場合が多し、。そこで真向から計数管理を申しあげ

ても通用し伝い場合がある。社会的に有名な診断員であれば，有名人とか肩Cきに取し、日本人の

通例として，このような人の勧告は案外素直に聞く場合がある。しかし無名な訟は，事実によっ

て，納得していただく以外にはなL、。

A工場の診断に当り，業界40 .t手のキャリアのfl）代社長に会ったとき，診断手法のーっとして，

従業員の意向調査の実施を提案したところ ，「どうせ従業員の会社に対する丘向または考え方は，

こうにきまっている。 」とのご意見であった。そこで弘は，「はるほど使っておられるかたの立

場からは ，そう考えるのが普通でしょう。しかし参考までに全国の統計による平均値を示すとこ

のような数字になっている。当社の場合もどのような比率を示すか ，試みにやってみまし Iう。 J

と申し上げたとこう，「参考に一つお厭いします。」ということになって実施した結果 ，社長の

考えているものと呉なった結果を示し，やはり自分の独善的な考えと違うということが判ったと

いう例がある。あくまでも診断にあたっては，事実によって判断し，そして事実によって説得す

るよう心街けております。

第 2話職制と職務

B工場の技術部長さんが一生懸命に作業場で加工作菜をやっているので ，「部長さん自ら作業

をやっておられて大変ですネ。」と申したところ，「ええ， {I..は30年間この仕事をやっており

ますので，ついこうやって仕事をしているのが性に合っています。」さて，以上の問答から，こ

の郎長さんはなるほど30年間の作業仕事に対するキ守 リアはあるが ，采して係長としての職務

事長 東北支部理事
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を遂行することが出米るだろうか。単に長い勤続年数と年読によって，部長の名称を与えられた

にすぎなし、。実状はワンマン社長によって，すべての命令が出され ，部長は名称、だけで実質的に

は伺の権限もない。そしてワンマン社長は益々多忙をきわめ，－.If些細な住事の決裁まで社長の

仕事となり，仕事に追われる結果となる。上手に人を使って余裕をもつことは，経営者にとって

大切なことである。適材適所といわれるように，人には夫々，向き不向きがあり ，適性によって

活用することである。

第 5話人手不足

よく入手が足りなL、，とくに作業現場における入手が足りない ，工員が不足している，という

ことを聞くが，果して ，入手が足りないのか。

C工場の診断の際 ，工場の作業工程の実態を調査したところ，各工程における作業企と所要作

業待問から，各工程の作業人員にかなり不均衡があることが分った。そこで，ある製品の作業に

要する人員を適切に配分すると，今まで30名を要していたのが ，23名で十分であることが明

らかになった。

。工場の仕上工程 （コンベアー〉における作業定員について，作業時間の測定と工程のバラン

スを考慮して，その配分を適切に行ない，管理を強化すると ，かなり加工時間の短縮ができ，加

工コストが低減した事例もある。

要は，入手が足りないとかこつ前に，まず現在の人員で ，ムりをしないで，ムダのないように，

ムラのない作業をさせるか。一つ頭を働かせる工夫が必要であろう。

第 4話残業問題

後楽時間に対して，賃金を支払うべきかどうか ，という問題を出したら，即座に，何をいうか ．

当然払うのが当り前じ宇なL、かといわれるだろうoしかし ，次のような場合はどうだろうか。

E自動車整備工場において，ある工員は整備にまだ充分な経験がないため ，多くの作業時聞を

要し ，残業して住上け・た。別の工員は短かL、作業時1切で，完全に作業を終了した。

また， F成型工場の場合に，ある工員は，成型不良によるオシマカをかなり作ってしまった。

こっそり材料を持出して，成型のやり直しをした。そのため相当時間の残業を行ない，作業伝票

に銭業時間の報告を記入した。

こういうことはよく見かけることだ。そして ，このような例をみると，いろいろと管理上に問

lllJがあるようだ。

lll 工員の技術指羽と熟練度の向上により生産速度を高める。
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(2｝技術の向上とf喋標準の設定により， 不良品の発生を防止するo

(3) 標準作業時聞を把握し ，工程にムラをなくすと共に ，出来高を管理するD

14) 作業能力の把握と作業割当を適切にし，作業にムラのないようにする。

まだまだ管理項目がある。単に銭業賃金をコントロールしようとしても ，従業員の反感を買う

だけであるD 調査によって，ムリのない基準を作ると共に，ムラのない仕事の割当て ，λダのな

い作業の進め方によって ，作業効率を高め，高能率高賃金といきたいものであるo安心して働け

る賃金，生活に余俗のある賃金は，労働窓欲を高め ，生活残業をなくすであろう。

第 5話若在的問題点

診断にあたって ，よ くアンケー トに記入してもらうo アンケートに記入されることは：怠識して

いることだけしか記入されないはずであるoしかし，意識しているだけが問題なのではなし、。む

しろ問題を怠識していて改めないのは ，なまけ者というべきであろう。

「不平不満はありませんよ」「まったくうまくいっているJという企業には，よく不平不満の

声が稽んでいるものである。経営者はワンマンで従業員の不平不満が経営者ーまで届かない場合，

経営者はまったく意識していないから ，うま くいっていると思っている。

とくに技術上のことになると，まったく知らないために，問題点が浮かび上ってこなし、つ Gメ

ッキ工場で，今まで10年も 15年も，不良品も出さず，納期も守られ，もうけもあり，うま く

ぞっていると思っている聞は「メシキ工程聞の技術に向か問屈がありますか」とアンゲートを求

めても「ありをせん」としか答えが得られないだろうo答が満点だから，技術も満点だとはいえ

ない。

工程の最初から一宇ーつチエシクして ， 「さひ~しはどうするか J 「かせいソーダの船主何%か J

「何度で何分間処理しているかJ「水洗は何回やっているか」一つ一つ検討していくと，専門的

に見た場合，「アルカリ液が濃過ぎるJ「もっと温度を上げた方が経済的だ」「水洗をもう 2回

多くやった方が次の液への影響をなくすことができる」とか問題はたくさん出てくるo これらの

問題は経営者も現場技術者も意識していない場合，これを次々に解決すると ，すばらしい結果が

生じる。

技術の指導をするには，アンケー トによって指母方針を立てることは ，大きなまちがいを生む。

工場を一つ一つ巡回して，この自で見て，工程の一つ一つを確かめ，そのーっーつの技術に問題

があるかないか，診断員自身が問紹を煽り出し ，その問題を集計して，初めて技術指滋の方針が

設定されるべきでしtう口
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第 6話声なき声

「どんどん問題点を持ってきて下さい」「無料で指噂します」「伺でも結俗です」「できるだ

け早く親切に指却し，できれば出張指導もします」とふれ込んで宣伝しても ，中小企業は，そう

した意識された問題点よりも ，意識されない問題点が多いために，工業試験場に対する要望とし

ては，なんら出てこなし、。試験場においても，要望された問題点を，研究課題として取り組んで

いると，出てくる問題，出てくる問題，すべて大企業側の方が多いものだから，知らず知らず大

企業側に接近する。大企業側の問題は，最も進んだ未開発の問題が多いので， 1年や2年ではな

かなか解決できず，基礎研究から取り組まねばならなくなり， 3年， 4年と研究を続けるように

なる。たまに中小企業からの問題が提示されても，時間がないという理由で，解決が遅れてしま

い，効果が半減してしまう。試験場は中小企業の育成のためにあるとし、L、ながら ，中小企業の指

導はなんらしてくれない，などと Lづ結果になる。けっして試験方法が悪いのではなし、。中小企

業の問題点の掴み方が思いためなのである。中小企業の「声なき声」を聞く ということは，中小

企業内部に潜む怠識しない問題点を，診断員自身が発掘し，その解決策を考えることではなから

ち台、c

戸~
5 0 の手習い

北東衡機工築械式会社

取締役原料部長棲 芳 一※

現在の日本は， GN P世界第二位となり，叉アメリカの未来学者ハーマンカーンによれば21世

紀の世界は日本のものになるであろうとか云われている。今や日本は完全に経済大国に成長し昭和

元禄を謡歌している次第である。しかし反面成長の歪は公害の問題，人間性世却の問題，鍛えるこ

とを忘れた教育の問題，交通事故と云う社会病等を生み落している。本年は小生にとって， 4まわ

りの亥の年，「鬼は外 ，福は内」修の薬を挿し旧年内の邪気を払い，新春をむかえる節分には歳男

もっとめねばとEらない。いわば現在のモータリゼーションからはいさ与か取り浅された感じのする

年配ではあるが，前記社会病の 7ウトライ ンだけでも知ってみたいと思い自動車運転教習に入って

みた。

※ 東北支部理事
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先ず50の手習の抵抗としては，生来の運動神経の鈍さに加えての反射感覚の返化であった。然

し逆に考えてみれば ，平素リズミカルに，一定コースだけの仕事；こマンネリズムになった持経に刺

激と活力を与えたことになるよ うな感じであるo教習ー単位の授業料もなかなか馬鹿にな。ないも

のあり ，叉時間的 ・精神的な束縛も相当なものである。芽の広告ではないが，老化した神経を若返

えらせるホルモン剤にもなるうかと忠われる。一教習時限は50分であるが， 教習中は全神経を円

耳手足と集中させ，叉それ等の機能の相互関連の円滑さが要求されるo 終了後はガン グリ としてい

ることも騒々。暖冬の昨今であるが大概数習は夜間の最終時限を利用しているので，相当な怒さiニ

もか』わらず ，体中が汗でびっ しょりになる。 終了後Lt疲労を感ずるが爽快である。 このことは

「あんま」をとらなく とも全身的に経快感を覚え大げさな表現かも知れぬが，凶肢の俄紘性と頗の

反射感を鋭敏にさせて呉れたからと も思える。或る時「 この年齢で自動車教対とは」とひやかされ

たこともあったが，私はホルモン斉jを服用するより効果的だと思うのはか Lる体験からである。

教習は段階的にカリ キュラムを組まれ，そのカリキ ュラムを追ってい く のである。平J.~fじ］＼Jコ関係

上，自動車に乗せて庇う チャンスは数多くもっているのだが，各運転銭信の部分に触れてみたこと

もなければ装留の名称とても覚えてみよ うとする意欲もなかったo このように向動車には， tこぶし、

者であるから最初の頃は走り出したらおそろしくてどう しようもなかったo しかも指導日；こはのる

のろ走らせろときびしく叱られるo教習を始めて第2回目のこ二とだったが述j互の割合・々 、ン ドル奴作

が遅く教習所内のフェンスに打ちつけ場外に自動車を落下させてしまったこと もあったo教世のカ

りキュラムがす与んで幾段階か前のカリキュラムを復習してみると非常に楽にそれが出来るのであ

る。人聞のあらゆる機能を使用し，いわゆる体で覚えこんだとはこんなものかと ，改めて感じる事

が多かっTこo 運転技能だけでなく将軍造上の問題も勉強せねばならなし、口円滑なそして安全な運転を

マスターするため各部品の性能及び構造を知れば知る程 ，最初に発明した人｜旬の頒のよさには感心

させられたo 叉験場に帰つては磯被設備のメ ンテナンスに今迄よりはよりー層別の角度から，見な

おしうる余裕が出来たような気がしt::.o

叉鋳物毘だけにエンチ・ンは何会社製であるとか ，プレーキドラムは伺処の産であるとかだけでな

くそれ等を使用されている場所，性能，機構をつぶさに知ることが出来 ，しからば方署長はこんなも

のであろろなど，想像をたくましくしてみるのも楽しいものであるo何処の会社 ，工場でも若い従

業員が自動車をもつのは入社後の第ーの目標であるようだo又それに従って自動車運転を教習する

と云う錦の御旗を樹て，社内従業の時間も或る程度つぶして教習に出掛けると云う風潮があるようー

である。

我々中小企業はたとえこの僅かな時間でも生産計画の上に影響するところは大である。本当にそ．

うしなければ出来ないものかどうかこの身で健めること も今回の企画の一つであったo 成る程或る
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右！貯のJO!IUlは必要であるかも知れないが，就業時間外の時間を利用した三けでも五ll転教習が出来，

E伝免訂ーも取得出来るのであると云うことを実証してみたかったのである。前にも述べたように若

い者の入社後の第一目標は自動車につきるだけに自動車を知ることにより ，肉動車と云う共通の話

題と興味をもち得て， 世iこ云う断絶現象のいさ Lかでも巾の終くなることも期待している・・・・・・。

もう 1つの目的である。道路標識や道路表示もわかり，道路笠通怯の常識もいさ Lか出て来て ，宣

活の流れと云うものに対しての認識も新！こなりつ Lある。通勤はパスであるが，交通の変化は天候

と時間と共にひと与きも全く同じと云う ことはなL、。これに対してどんな処置を各人はとっている

かD 自分の乗ったパスの窓からみている他の自動車，パイ 7 • j凪II人の動き等も観察していること

: ;t .あたかも岡田八［117]:liの観戦のような興味が湧くο ラッシュの通勤30 4子も忽ちの問；こ過ぎゆ

くものである。大正もだんだん沌くなると云う言葉：の通り．私達のように大正末期，昭和初期の人

間（即ちそータリゼーションにはいさ Lかおくれに感じの人達〉の教習と新しく門出する人達の教

習がかち合って教科所は有：ナに入っている昨今である。然し出遅れた人間違が一通り完了すれば ，

あとは年々歳々その教を減らして行くベビープーム以後の若者だけの教習になるであろう。現症で

さえ全人口の30パーセントが迩転免許所持者ときく口教習所は増設傾向にあるし，教習希望者は

あと後年で漸減傾向にあるだろうと想定し，こ Lにも経営の折曲点が早晩あらわれるかも知れぬと

の考えをもってみた。繊維規制 ，弱屯の落ち込み，自動車の後退で，我々の鋳物産業界は， 未曽有

の試煉にl直面しているが「この自動車教習所にもかげり現象が」と心寒いのは筆者1人であろうか？
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ねずみ鋳鉄の鋳造方案

掛新潟鉄工所本社

技師長塚越要

1. まえがき

ねずみ鋳鉄の鋳造方案ほど直雑であり，叉一方では極めて単純とも云えるものはない。同一製

品を三者三様な鋳造方案で鋳造し，結構L、L鋳物が出来る司Tもあれば，又全然まとまらない事も

有り得る。このような事から旧来個人差による流儀や地区別の流儀が発生し今日に伝わっている

ものであろう。

鋳鉄の溶解，材質や鋳物砂技術に就いては今日その適性や管理手法が発達し科学的管理が充分

行える状況にあるが，鋳造方案技術に就いては決定的な手法が中々現われないのであるo勿論鋳

造方案の分野に於いても基礎的な湯口，抑揚方署長等に就いては多くの研究ぞ実験結果が発表され

てはいるが，実際の工場現場で取扱う製品については，その殆んどが基礎的研究には促適応しな

い応用技術を要求されるものであるから， 一層この感が強いのであるo

しかし乍ら近時多量生産方式の実施のため，例えば自動車工業に附属する鋳物工場の如きは，

その数量と品質を維持するためには，不安定な鋳造方案ではとても生産に流すIJfは出来ないので，

完全な良品が得られる迄試作を行うと共に全ゆる基礎的データを活用して万全を期するようにな

っている。多種小量生産の工場に於いてもこの傾向は当然考えられ ，生jfgに於いては出来る限り

ログト生産を行い，材質，砂，方案の:tr前管理を行うような傾向となっているo これを云い換え

れば，今日では鋳造方案の分野に IE , Q Cの手法を取入れざるを得なくなって来たと云えよう。

父更に従来は鋳造方案技術とは鋳物品質に重点を置いた鋳造方案を意味していたのであるが，今

日では品質と生産性を加味した鋳造方事長を要求されるようになって来ている。鋳物製品の生産性

を決める要紫はその設計と鋳造方案によるとも云ってよいものであり，造型その他の機厩化はこ

の基盤に立って行わなければならなし、。

2. 鋳造方案立案の系路

鋳造方案を立てると云う聖書は鋳造作業工程に於ける最も重要な準備作業である。従ってもしこ

の立案作業を誤まれば，鋳造される製品は欠陥を生じたり， 大きな工数損失を描く引になる。鋳

造方案立案に当っては細心の注意と大胆な応用力が必要となって来るo 以下鋳造方案立案系路と

そのチエシグポイントを列挙すれば次表の如くなる。
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2 3 4 5 

見切り方案ト｜滞日開方案ト｜治工具設計｜

也全主回全霊
受入検査仕様

加工基準指示

製作個数

注湯材質

設計変更申入れ

混ロ方築基準

方向性凝固

均一凝固

注油速度

注湯温IV

事l＇渇方針基準

以上の鋳造方案工程中今回は 2> 3 I 4に就いて説明する。

3. 出図に当って

図面と云うものは鋳物技術者にとって兎角読みずらいものであり，敬遺したがるものであるo

そしてその解説のためには基礎図法の一角法，三角法を知らねばならなL、。しかしある図函を与

えられて立体的な鋳物を欠陥なく作るためには基促閣法の理解だけでは済まないものであり，む

しろ基礎図法よりは，そのR面tこ画かれた梨品の使用目的，使用部分，機能，要求される機滅的

性質等を充分察知する事により図面を型解出来るものである。

図面検討司l項

3 -1 形状寸法について

鋳物とした場合の立体感の把橿

詳細寸法の筏認

最大，最小 ，平均肉厚の礎認

加工基準面の確認（指示の有無）

3-2 仕上の問題点

．砂落し不可能部分の有無健認

身欠き部分の有無舵認

3 -3 製作個数

1ロジ トの1回数

注文数及び納期

3 -4 材質上の問題点
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図面指示材質の適否。肉厚感度との関連性〈表1参照〉

仮宮指定，熱処理の有無確認

表 1 引張り強さと肉厚の関係

話ム
製

s＂史10 1 1～20 

2 0匂／，id FC 1 5 FC 20 

2 5 K{1 / •i FC 20 FC 25 

3 0 K9 / 11j FC 25 FC 30 

3 5 JC9-/ Iii FC 30 FC 35 

3-5 受入検査基準

寸法精度（抜勾配を含む）

仕上代（加工代〕

表面粗さ

材質試験要領（全品又は抜取り）

耐圧試験要領〈企 上〉〉

非破媛試験要領（企 上）

溶接手直し補修基準

3 -6 設計変更申入れ

品 の 肉

21～30 3 1～40 4 1『--60

FC 25 FC 25 FC 3 0 

FC 25 F C 3 0 FC 30 

FC 30 FC 35 FC 35 

FC 35 FC 35 F ー

厚

6 1～80 81～100 

FC 30 F C 3 5 

FC 35 FC 35 

F C 3 5 

一

上記5項目を検討の上，出来るだけこの段階で発注者側に図面変更叉は仕様変更を申出

るべきである。従来や与もすると設計変更申出の如きは鋳物側の技術拙劣と見倣されるよ

うな感を受注者側も発注者側も持ったものであるが，今日ではこのような通念は各社共全

くないと云ってもよし、。それ処かむしろ進んで変更申入れするような会社の方が鋳物技術

水準が高いと見倣されるようになって来ているのが現状であろう。

4. 見切り方案

ねずみ鋳鉄製品の形状はその広範囲な適応性から千差万別であり，見切り方法も多様で必る。

しかし乍ら見切りは作るべき鋳物製品の品質，生産性を決定づける重要な因子であるので充分考

慮しなければならなし、。
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随

見切りの仮本原則として如何なる僅雑な形状の鋳物でも ，出来得る限り一面分割を行うべきで

あるo即ち上型，下型の2分割が僚準であり ，これは主として生産性に立脚した考え方である。

(1) (3) 

〆 V勿勿勿妙勿勿向付 、 μ〆＇／／／／／／／／／／／，タ '.A

Y,%.，ノ／ノノノA〆／／／／／~
〉
V,〆ん〆〆／／／ノノ／／〆；d ., 

図 1. 2分割標準見切

従来4分割を行っていた内燃機関のクランクケースを 2分割に切替えた例を図2に示す。これ

は勿論生産性向上を目的に実施したもので，従来手込め造型を行っていたものを機械造型 （サン

ドスリンガー）にしたものである。このクランクケースの諸元は次の如くである。

上型

ロ韻，~

什

継

口
中継

号

口鶴い滋

図 2.
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機関形式 L6FH18S sooJPC過給〉

シリンダー径 1 8 0叩×6筒

鶴放し重量 1. 0 O O K9 

最大肉厚 5 0 llllll 

最小肉 厚 1 2 ll!Jl 

平均肉厚 2 3 mm 

鋳込材質 FC 3 0 

使 用 砂 主型 4分割：乾燥型及Nプロ（自信E性〉

II 2分割：表面乾燥

中子 : co 2及Nプロ

このようなクランクケースは自動車用及び小型内燃機関については従来より一面分割を適用し

ているが，中型 ，大型機関については未だ実施されていなし、のが実情ーである。

この他に内燃機関部品について従来一面分割以上に分割していたもので ，現状ー間分割に改良

されているものは，ピストン， 2サイクルライナ一等がある。

次に工作機慨を含む一般機械類に就いては，従来より加工面の多い面を下型若しくは縦壁面に

なるような見切りを行って来た。一面分割で加工面が下型にセジ ト出来，rtるものはよいが，往々

にしてこううまくは行かない場合が多し、。例えば ，施盤のベ ν ト，研l奈盤のベッ ト，プレーナー

ベヲト，ミ ーリングのベッ ト等は一面又は二回分割で摺！［VJ面が下型にセッ ト出来得るが ，ミーリ

ング，フライス，プレーナーの支柱類は難しいし， テープ勺レ ，サドルに至つては上下回共に摺即J

面となる。

現在のように機械機能が高庶化して来ると，これらの部品設計は復維となると同時に要求精度，

加工精度も上がるから ，鋳造技術も向上する事を要求される。特に自動化した機械の部品は，摺

動作用が域加し， 一方設計に於いては部品の集約化を計るから ，一つの部品の摺励加工面が必ず

しもーケ所とは限らず，従って鋳物製作に於いても ”摺動面を下型”にと云うような一元的な方

案基準は用をなさなくなって来ている口これらは後で述べる湯口， 押湯方案の進歩により解決せ

しめる点が大きL、。

5. 湯ロ押湯方案

5 -1 湯口方案

揚口方案の基本はその鋳物が凝固するに当たって，指向性凝血をとらしめるか，均一凝固

を行わしめるかによヲて決まると云ってもよし、。これを図3に示す。

-12ー



( l) 指向性凝固 (2i均一凝囲

図 3.

桁向性凝固と均一説同の何れを選ぶかは ，その製品の形状 ，寸法iこ左右されたり ，使用す

る金作，こ制限があったりして決まる事もらるが，技術的条件に就いては大凡次の事が云える。

指向性綴l室i ： 材質グレー ドが／，]i く泌口を押i£兼用とする~）合。

非常に長尺物で比較的単純な形状の製品。

形状が単純で比較的小さい肉惇物

均 一 凝固 ：肉厚が薄〈表面積の大きい製品

材質グレードは高いが，その鋳物の形状，1複雑で中子も多い場合。

指向性凝固と方向性凝固の具体例を示せば次表の如くである。

製 口ロ口 名 指向性凝固 均 一凝固 m1 考

シリンダーライナー 世注ぎ法O 述心鋳造O ~i鉄管もこれに類する。

ピ ス ト './ 。
シ リ ンダ ー蓋 。
シリンダー コラム 。
フラ イホイ ー ル 。 。形状により両方あり。
工 作機台板 大 物O 中小物O

フ ラ イ ス コラム 。
プラ イステープル 。 。形状により変化する。
物 一 般 FC 3 o tlLO FC30J.;l上O 形状及び材質により変化するo
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指向性凝固の場合の湯口は製品により lケ所叉は数ケ所であり，均ー凝固のJ努合は ，数ケ

所もしくは数十ケ所に切る必要があるものもある。

次に議口方案を決めるのに必要なのは鋳込速度であるo通常鋳込速度を左右する因子とし

て挙げられるものは次の如くであるロ

(1) 使用砂の性質。特に拘われに対する強号ilo

12) 中子の通気性。砂の通気度のみならず中子のガス抜き程度。

(3) ”型張り”の多Po

ここに於いて（1）に対しては拘われ性の大きい砂を使用せざるを得ない時は， I匪の本数を矧

やし早く鋳込むようにする必要がありパ2）の中子のガス抜きが患旬、場合については遅い鋳込

みが必要であり，（3）の型ばりの大きい形状の場合は遅い鋳込みが必要であるo

活口系の設計に就いては各種文献に詳細があるが，鋳込速度の計算については，流.：＠：係数

のとり方がまちまちであるl}f ，実際の鋳型に於いては注油時にバ シグプレァシャ ーがある ~Jr, 

在湯中に溶湯温度が低下し，粘性係数が変化する司r，取鍋のへグドを一定に保ち，流出速度

を一定とする事が難しい事者事から理論的に決める司Tは至難であるo

今簡単に泌口底から流出する溶渇の流量Wは次の如くである。

W=  AC イ2gh
・一一 ・・（1)

包し A ：緑口断面積

c ： 流Hi:係数

g ：重力の加速m:
h ：ヘシド高さ

A=~ 
C v'2gh －・・・・・・・・・・・・・・・・・・（2)

一般に流泣係数Cの値『1.0・55～0. 7 5とされているが ・これも実験者によ って異なる。

なおこの数値の利用法として圧力鋳込の場合付い1直をとb無庄カ鋳込の場合は大きし、値を
とるロなおこの式は極めて単純な湯口方案についてのみ有効であるo

圧力注入と無圧力注入

泌口系の設計のもう一つの基本は，曜から鋳型に流入する溶泌が圧力を持って入れるか ，

圧力を抜いて入れるかである0 （圧力とは勿論動圧力を云う〉落し込み桜は鋳型内に注入す

る揚圧は向く，押上げ寝は低いのが当然、であるが，この場合は落し込み ，押上げ法の問題で

なくて湯口，穆道， J匪の断面積比の問題である。即ち各断面積を，湯口〉渇道＞J匪，泌口ぐ

湯道〉堰，の場合は圧力鋳造 ，湯口〈湯道ぐ堰，泌日＞i身道くI極，の場合は無圧力鋳造と云う。
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圧力注入の特徴としては先細り湯口のため溶湯と共に流入するスラグ，砂等の不純物除去は，

可能であるが，鋳型内凶匝を通して流入し対磁耳は苦Lnて入り易く，中子に由突してガスを巻き込んだり，

高度の材質は鋳型内空気と反応して殴化膜を生じ易L、。特にI躍の数の2ケ以上の場合は各堰

から流入する堰の断面較を変えねば溶湯量は必ず連なるのが特徴である。これに対し無圧力

注入の場合は末広がり湯口であるから一端注入した溶湯中の不純物は，中途でダム，又はスト

レーナーの加きものを設置しない限り鋳型内にこれらの混入はまぬがれないが，鋳型内に於け

る溶湯の励きは甚だ穏やかで融化も少いのが特徴である。叉渇道の断面前を変化させる事に

より各1Nから流入する泊量は一定とする事が出来る。これらを図4』こ示す。

出口面前：協ー道面fl't: ！握面積

4 

等量とな る

／ 

写公

3/4 

図 4.

なお本稿に於いてはダム，ス トレーナ一等湯口系の除浮方法について省略させて起きます。

5-2 押湯方案

抑揚とは鋳物の凝固収縮に際して発生する引けよ民を防止するため附するものであるから，．

引け巣発生の嬰困を分析してみる必要がある。

(1) 溶湯の液体収縮

溶湯の材質別により液体収納品は異って来る。鋳型に入った溶i5}が凝固する以前に堰，又

は揚道等の溶湯が凝固したとすれば ，製品に充満した溶揚が ，液体収縮を継続する時，溶湯
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の繍給は断たれる事となる。このような場合製品には引け県を生じる。従って我々は俗i！＞；の

材質別液体収縮立を知っておく必要がある。枝々の実験と経験によれば次の加くであるO

FC20 

F C 2 5 

O～1% 

1～2 9も

F' C 3 0 

F C 3 5 

2～3%  

4～5%  

である。従ってFC20,25でf主如何なる場合でも殆んどのものがJifli£－不要てあゐうが ，

FC30,35では必要となってくる。

(_2} 製品の形状による押湯

一般に製品の肉厚変化がある時その肉厚部には抑揚叉は冷し金が必要であると云われてい

る。しかし乍らこれは溶湯材質のグレードが高く 9詩型中子から先生するガス訟の多い場合

必要となるのであって低いグレードの場合は必要なL、。肉厚部に押泌を附す場合，その肉f!j.

部が鋳型の外周にあれば押議は指向性凝固方式（ポfl湯球則。サイドライザ一方式国一3会！照〕

とするのがよ く，$｛／型中央部に肉厚部がるる時は ，堰は周囲から切る均一凝固方式とし ，I勾

厚部の直上に押扱 （トy プライザー〉を附し均一凝固を防長するのが普通て・あるo図5に内

燃機関シリンダー蓋の均一凝固押湯を附した方案図を示す。

(3) 主型砂による押泌の変化

主型砂と して使用される砂，1，生型，表面乾燥型，乾燥型 ，自硬性詩型等あるが ，これら

に附する押湯の大きさは各々異なるoこれは鋳型砂の強弱による型張りと ，発生するガ7,.と

によって決まるものである。従ってこれらの砂に対する押湯サイズのランクを付すると次の

如くである。

押渇大←生型〉表面乾型〉自硬性〉乾燥型→抑湯小 一守

乾燥型は乾態抗圧力 ，熱閥抗圧力が極めて高いため型の変型が少いと共に発生ガス.hl：も少

いので押湯量l主最も少くて済むo生型，表面乾燥型は充分な押渇が必要であるが，最近向EE

造型機の発達で充分な砂強度が得られて来たので，このよ うな場合は大部節減され得るor, 
硬性鋳型に就いては各種プロセスにより若干異なるが ，一般に常温又は乾燥抗圧力は強いが

発生ガス量が多いので乾燥型程の押湯節減は出来ないと考える。

(4) 中子砂による押湯の変化

中子砂として使用される砂は現今 ，泊砂， C02砂，自硬性砂が主であるが ，これらの砂

は各々その尚温ガス発生証，熱伝母性 ，j封岐性等が央ーっている。これらの活性質の内 ，引W:

発生に特に影智、する因子として，ガス引けを発生する要因となるガス発生日：が問問であるo

nカ’ス引け ”の定義については一般には ，U溶浴中父は$！i型に含まれるガスヵ：凝固後迄鋳物

に残留して引け巣となったもの拘と解されてしるが，プローホールとの限界が難しいo実際に

- 1 6ー
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発生する mガス引け’は中子によるものが最も多く，この場合欠陥の発生点は中子の最過熱

部にあるのが普通であり，こ Lを起点として欠陥部は音色又は黒色に近い引け巣となりデン

ドライトの発生を見るものである。

この引け巣の発生は中子のガス抜き不良か，中子砂のガス発生量に基くものであるが，本

項ではガス発生量と論ずるo

我々は中子ガス発生試験として試験室的には“サーモラプ”による加熱でオルザシ ト分析

装置により補集を行っているが，現場的には図6に示すような鋳型による鋳込時に於けるガ

ス発生量の測定を行っている。
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これによる実験結果は油砂，シzル砂， CO2砂について行ったがこれを図7に示す。
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図 7.

鋳込材質・・・・・・・ FC 2 5 

油 砂・・・・・・・ 6号珪砂＋亜麻仁油2.4 9'o ＋デキストリン0.7 % 

シェル砂・・・・・・・ 6号珪砂＋フェノールレジン2.5 'fo 

co 2砂・・・・・・・ 6号珪砂＋水ガラス（2号） 6 'fo＋ピッチ 1% 

＋コンチターチ1%

図7に於いて泊中子のガス発生量が，シェル， 002型に較べ多い事がわかる。鋳鉄の凝

固は鋳鋼等に比較して鋳込から凝固迄の時聞が長いので，ガスの包含も多くなる傾向がある。

図に於いて凝固点に至る迄にガス放出を略々完了するco9，シェル砂はよいが，油砂につ

いてはデキストリンの影響もあるが，凝固点迄ガス発生が続くので注意を要するD なお本実

験は肉厚50・の円盤であるが，肉厚が変わればガス発生速度も変化する事となる。従って

押潟大←泊砂←CO2砂←シェル砂←押編小

となる。

¥6) 中子ガス抜による押泌の変化

中子のガス抜きは巾木を通して外部に放出するのが普通であるが，この巾木部分が中子に
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比較して小さい場合は注意を要する。この関係を図9に示す。

この場合の押湯は，凝固に対する溶湯の補給ばかりでなく，湯圧を中子に与えて発生ガス

を溶務中に入らせず巾木より放出せしめる手段として用いるのであるから，必しも材質グレ

ードの高いもののみに使用するとは隈らなし、。
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鋳造方案の基礎

東北大学工学部教授

工博大平五郎※

I .まえがき

鋳物は溶けた金属をある型に鋳込んでこれが凝固したものであるから，その過程を考えてみる

と，鋳込まれた溶融金属がと・のように流れて鋳型空聞を充たすかということと，型を充たした溶

揚がどこからどう凝固するかということの二つに分けられよう。鋳造方案のうち湯口，~道，寝

などは溶湯の流れを直接規制するものであり，抑揚はむしろ凝固に凶連している。

この方案が適当でないと ，注潟にさいしてガスや浮の巻込みを生じたり，鋳型の絞られ，掬わ

れなどの欠陥を生ずるが ，この選定はなかなか難しく，古くはほとんど職人の勘と経験だけでや

っていた。近年になって流れについては水力学的な考え ，凝固については伝熱的見地から金属組

織学的な考えをとり入れていろいろな研究が行なわれるようになってきて，方案決定についての

基本的な原則もかなり明らかにされてきた。この原則を活用して，さらにそれぞれの工場に特有

の条件からくる独自の経験を組み合わせて方案の設計に当ることが必要であるう。

.[ .鋳型内の溶湯の流れ

鋳型内を流れる溶渇は，一般に直接観察することはできないから，特殊の方法あるいは間接的

な手法によっていろいろ推定している。溶湯の流れに凶しては ，当然 ，凝固の問題がはいり，こ

れは溶泌の状態 ，型の状況によっていろいろ変わり無視することはできないが ，溶楊の温度が高

〈型の冷却効果がそれほど大きくない場合は， 流体の問題としてある程度あつかうことができる。

この場合は粘性， Reynolds数，表面張力などが当然胡屈になってくる。

いま実際の鋳造の場合会しらべてみると，直径lcmの堰の中での流速は10 0伺／sec程度

であるが ，この場合，アルミニウムとすればReynolds数は約7.90 0，銅としても 2,500

になり ，その値は乱流の下限値を越している。

実際にRobertsonなどが砲金を用いていろいろな大きさの堰から流れる楊を測定した結果

でも ，この下限値の10倍以上の値になっている。このようなことから，実際の鋳造では，雨騒

などの特殊な場合を除いては ，ほとんどすべて乱郡白こ危っていると考えるべきで歩ろう。それで

Eastwoodは，乱流を次のような二種頒に分けることを提案している。

※ 東北支部長

-21 -



(1) 乱れがひどく，流れている湯の表面あるいは型に接する面の感化躍が破れる場合。

(2) 乱流ではあるが ，それほどひどく荒れずに湯の表面の酸化膜はそのまま保たれて，従って実

害のない場合。

これについてHardyti，これはReynolds数20, 0 0 0位のところを境にして変わるの

ではないかと考えている。元来，普通の流体でも流れの表面の状態はReynolds怒20.0 0 0 

位までは破れないものと考えられているから，この附近を境にして変化することは当然、考えら

れる。

Eastwoodの分類による乱流をこの考えに従ってパl）院乱流（ac;ition flow）と乱流

( turbulent flow）と仮りに呼ぶことにする。鋳型内の流れは，撹乱流にならなL、限

り大きな支障はないものと考えてよい。

溶湯の流れを流体としてあっかう場合，表面張力も問題にはなるが，溶溺そのものの表面張

力より，むしろ殴化膜その他の彫響の方が大きL、。また ，衝突あるいは方向や断面が変化する

場合のエネルギー損失，その他数4の問題があるが，実際の鋳造作業について考えると ，次の

ようになろう。

まず，型内に湯が流れ込むと，はじめのごく短い時間撹乱がおこるが ，やがて泌が充すべき

部分を充せば（これは型内ーばいに充すことを昔、味しなL、）乱れは減る。このはじめの舵乱は ，

時間としては極めて短いが ，陸化物や樺などの生成が著しいので， 一番はじめにはいった湯は

型内にいれないようにすべきであろうoある時間経ったあと，撹乱流が終わったあとでも湯口

の湯溜に接する部分とか ，堰の郎分，あるいは型内で断面の変化する部分などで院乱を生ずる

機会は非常に多く，しかも，これは流速の大きいほど著しく ，その上 ，流速の大きい場合は流

れの綴む部分に生ずる負圧も大きくなり ，型のガスを吸いこむことも多くなる。この意味では，

流れdなるべく遅い方が無難で~る。

1 .湯 i留

溶湯を鋳込む場合，飛散してできた酸化物や爽雑物などが湯口にはレらねよう，しかも備が静

かにはいるようにいろいろな方法をとってい

るo 湯溜中に仕切りをつけたもの，ストクパ

をつかうものなどがあるが，いずれにしても，授

が撹乱流のもとになる円形運動を起こしにく

いような形にすることがのぞましい。

（第l図〉

湯j留に湯を注ぐ場合は，取鍋の高さをなる

-22ー
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ベ〈低くし，また，溺溜中の渇の高さは湧口直径の2.5倍以上に保つようにしなければならな

い。渇溜の表面積Aは湯口直径dの40倍程度が必要である。湯口にはし、るところにストレー

ナ・コアをつける場合もある。

2 .湯 ロ

湯口は普通円形で，直線状に下がっているが， 湯溜に接する部分は拡げ，下にゆくほどしぼ

った方がよL、。直線状の揖口では，落下する溶渇が周壁からだんだんはなれ，それに従って空

気またはガスを股引して流速を減じ ，時には語口底の部分にひどい乱れをつくる。

RichinsとWetmoreがアルミニウムについて浸溜の底にl”φの孔をあけて，瀧口

をつけずにこの形を丸く した場合について流量を損1） った結果では，第 2~のように r= 11／九”

にしたものが最も流量は多か
0.9 

-・ つト』白
鋼についてJohnson等

がやった実験では1"¢ , 3/t'’ 

Oの孔を湯i留にあけて r=

1/2”の丸味をつけたものが ，

流1i'i:が多くなっている。なお，

筆者がアルミ ニウムについて

3 0 lllllφの湯口の上部1.0cm 

および0.5仰の日さを30 °, 

45°,60~ 肱げたものの比

8 
6

流

出

係

数

8

8

7

β

 

。
。
0

0

流

量 7 

eo~~2 6 
in・
5 
0 0.2 5 0.5 O 0.7 5 1.0 0 1.2 5 1.5 0 

流出孔のr(in) 

第2図 流出孔の丸みrと流量
(Richins , Wet mo re) 

較では 30 °の場合が流量は最も多かった。

泌口の流れと流量の関係は，湯口がある程度短かし、聞は ，その長さに応じて流量 ，琉速とも

!¥"I「すが．ある程度以上長くなると流量は一定になる。錦についての実験結果を第3図に示すo

つぎに，湯口につながって揚道がある場合 ，その湯道が湯口より大きいか ，小さL、かによっ

てヘシドの効果がちがうが， これを比較したのが第4図である。 [gJから判るように，中段のも

のでは渇道が細い方が流速は小になるが ，下段の泌口の長いものでは逆に揚道が細い方が流速

が大になる。ただし，流量は湯通が細いものの方が怖に少なL、。これは，ヘッドのきき方に由

来するもので，湯口の下をしぼれば解決できることで ，たとえばTrenckJ.:’6は第5図のよう

なものを推奨しているが ，この場合でも，速度係数（= 0.9ぐらいになっている。なお，普通

の場合の5を第1表に示す。

湯口断面の大きさに闘しては ，さらに第6図に他の一例を示す。
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第I表 速度係数5

' 1島 口
上下同一太さ 下の細いもの

丸 勝 0. 4 7 0.8 8 

正 方 形 0.4 5 0. 7 5 

矩 形 0. 4 3 0. 7 2 
s 

Zお6図港口の先細

3 .湯 口底

湯口底についてRichins等は，第7図に示すいろいろな形のものについて，アル ミニウ

ムを使って研究した結果第2表を得ている。 またEastwoodは第3表のものについて実験し

たが ，その結果はあわせて表中に示してある。その後Kuraは，渇口底部を拡げ，あるいは溜

りをつくることを推奨しているが ，これに似た他の例を第8図に示す。

第7図湯口底部の形（Richins,Wetmore) 

第2表 第7図の湯口底における流量，流速（R工chins, Wetmore) 

種 類 流量 c.eb<'sec) 流速 cin/sec) ，、、。 ド損失

曲げない場合 4. 3 9 4 3. 7 

A 3. 7 8 2 7. 2 

B 3. 5 7 7 8. 3 

C 3. 5 7 7 8. 3 

D 3. 1 6 8 1 0.5 

E 2. 9 6 3 1 l. 5 

底に溜りをおいた場合 3. 1 7 0 1 o. 2 
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第3表湯口底と泌流れ （Grube,Eastwood) 

寸 法（in) 流量減
型 空気の吸込

（%〉A B C D E 

( i) 

丸 ，3/4 多 7 I ．．． ・．． ．．． 

(ji) 

喝た 3/4 2！，全 無 2 7 1 ．．． ・．．

(jjj) 

／予＿－ぜ－稲、；屯lh.、、C、叫、；クVド，h吋／ 3/4 21;,会 1 Y.i 無 2 7 ・．．

。ゅ
E約 f 3/4 21/z 1~ % 少 3 5 

J 仁一

第8歯湯口底

(B：湯道の中〉

s 
s＝玄

D=Zd～:Id 

4.湯道

湯道の中を流れる湯の量は，湯道が長くなるほどその周壁との陣僚のために減少するが，そ

の度合いは，湯道が極めて細い場合以外は余り問

題にならなし、。これは，溶湯は流れながら表面に

極めて薄い凝固回，あるいは酸化膜閉をつくって，

そのパイプの中を流れてゆくからである。湯口か

ら出たところでは湯が乱れており，や与はなれて

から流れは一様になる。

一般に，湯道は湯口より大きな断面をもってい

るので，これを利用して第9図のようにして浮や

ζ
U
 

9
u
 

！日LLしf
~芦
(a) (b) (c) 

第9図湯 道



不純物を分離させる。この浮上げ湯道についてLehmanは第10図（a）のものを示しているが，

Tren ckl'eは堰の極めて短い場合は同国ゅのようにした方がよいとしている。

なお，第11図のようなストレーナ・コアをつかって俸を除く場合，その効果は第4表のよ

うに考えられる。

円（a) ]:  
第10図浮上げ治道（Trenck工’e)

第4表ストレーナ ・コアの効果（第11図〉

俸の分離 揚流れ

a 優 可

。）
良 優b 

C 良 良

d 良 秀、＿＿，

第11図 ストレーナ・コア（Tedds)

10 

9 
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圧
力

吋

7 
/L, 

ウ

ム. 2 

柱
、、ー’

R：揚道断面
s：湯口断面
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1

0

1

 5 IO 15 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 '6.0 
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第12図 湯道内の静圧と湯口比（Richins,Wetmore) 
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等が湯道内のいろいろな位置で静

圧をはかった結果は第12図になっている。これ

をみても湯道が溺口より細くなっている場合には

圧力が上がっていることがわかるo

つぎi’こ， f易道の曲がる場合の問題としてSWift

Richins 

流ii:t(gr/sec) 

曲がりによる店則王

(Swi f℃〉

（湯道の丸い場合〉および2.0

200 400 

第 13図

。

ワ

。

（吋

・
水
位
）

は，水をつかった実験で，急に曲がった場合は曲

がった先の内側では水は型を離れて空気を吸い込

むことをたしかめた。吸い込む空気の盈は，流速

が増せば急に捕し ，幽がり方が滑らかな場合はそ

の量が少なし、。第13図にこれを示すo

なお，幽がりの場合の損失については ，Ric-

hinsは90 °に鋭く曲がったもの6”r, 1 2”r 

で，同じく曲がったものについて，いずれも流量

は16 'fo減ずるとしており，また英国鋳物協会方

案部会の報告では90° 幽がったもので，損失係数l.5 

の場合〉としているo

なお，筆者がアルミニウムについて実験した値を用いてMar七in.Ruddleが曲がりの場

合の損失係数を計算した結果は第5表になっているo

の損失係数り幽が第5差是

1 3 5 ° 1 2 0 ° 9 (lo 6 0° 4 5 ° 3 0 ° 曲がり角度

2.0 9 l. 6 9 l. 6 9 0.4 1 0. 1 5 0.1 5 損失係数

つぎに，湯道断面が大きく ，あるいは小さく変化したときも，曲がりと問機，空気およびガ

スの扱い込みが起こるが，この場合の損失については，水をつかった実験以外には，あまり測

定値がないが，大体の傾向を示す意味でその値を第6表に示す。

断面鉱大または縮小の際の損失係数（水の場合〉第6表

1/4に縮小1々 に縮小4倍に拡大2倍に肱大断面変化

。。ワM

0. 4 2 0. 3 3 0. 9 2 0. 5 6 損失係数



5. 堰

堰に関しては，いろいろな因子が関

連しているので，その現象は甚だしく

複雑になるo

渇道からいくつかの堰が分かれてい

る場合は，各々の堰を通る渇の量は一

様ではなく ，第14図のようになる。

この傾向は，それぞれの堰の角度や大

きさなどで変るが，また湯道と極の大

きさによって著しく変わる。 Swift

流 70 
8”φ渇口 8”ゆ湯口

60 
~”~%’ 

速 50 
回

't~=~ 4’ I( ＼、．直唱a一＿＿_,-・ 
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日／88♂0 －ぃぷ／
。－ ~If ” 
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流 Ii回U
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且i
4ト

の実験では，堰が浩道より大きいもの ,...._ 3 

では，末端の堰から60～7 0 %の湯匂ec2 I b」~
がはいれ流速が下がればこれは多少 ） 唱 L P ℃＿.：；...－＇ r."I 

• I 】白ヒJ 叫

減るが ，渇溜中の湯の高さには余り影

響しないとし、う。

。
A B C D 

堰

第 14図各極の流速，流量
(Johnson, Bishop, Pe工lini)

湯口下端の断面＝A

第15図 湯道および堰（Eastwood〕

いくつかの極がある場合，全体のJ涯を

一様に揚がはし、るようにするために

Eastwoodは第15図のような溺口系

を提案している。この一部をさらにくわ

しく示したのが第I6図である。これで

は湯の湯道の上側からまわってはいるの

A
 
同，．
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d
 一一
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A
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川
れ
断

q
L
n
u
 

一一一一
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第16図堰の分岐（Eastwood)

Q
u
 

q
L
 



IE 

で，堰は時には上型に切ることもある。丸く曲げたのは空気の吸い込みをさけるためで ，これ

は実際にアル ミユウム合金銭物などで堰の総断面積が湯口断面の2～3f告になっている場合な

ど，とくに起りやすL、。

とこるで ，泌を上側lにつけることは浮いている棒や爽雑物などを鋳物自体の方に押し込むお

それがあるが， Eastwoodはこれに対して ，ある；立見をもっているoしかしT.・enckl’e

tt，とくに小さいものの場合は ，濯を第17図のように湯道の下につけて湯道への接続部を図

のように広げるのがよいとしているo

また，同氏によると， lnl8図のように第l番目の堰は少なくとも沿口から泌U径の l.5倍

以上はなれていなければいけないとしている。さらに，廻し極の場合には部 19凶のよう iこ，

寝はリングに直角に切って，これを想的させるのがよいといっている。

なお，薄仮などで寝が甚だ細かし、ものでは揚道に近い部分を第20図のように肱げるべきで

あるが，鋳物に媛続する都分程の厚さの1.5倍までは拡げないブJがよいと述べている。

ある種鎮の型では権先の鋳物につながる方を鉱げることがあるが，英国，1物協会でこの f~i"fil

れを映画にとってしらベた結果では，これはほとんど無立味であるという cすなわち， ifU.J包

から噴出してきて紘がった部分はほとんど使用されていなL、。 swiftl主，この噴出する易い

が余り強い場合には，上型から空気を吸い込むおそれがあることを指摘している口

＼臨包／

第 17図堰の分岐

(Trenckl’e) 

第19図まわし寝

(Trenck1’e) 

Ds 

第 18図極の位田（Trenckl’e〕

包γ警務企－

第20国務板用の堰 （Trenck工’e)
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6.全般の湯流れおよび湯口比

鋳物への湯の充し方は，ここにつながるおのおのの堰からの渇のはいり方で変わり，寝中の

苗流れは揚口， 湯道などすべてが関連しているので，ここに樋口比として，

く湯口断面前〉： （湯道断面部〉 ： (J僅の~断固杭〉

を考えてみるロもし渇口がm道の中央にあるような場合には，活道として両側を考えるので，

語道断面伎は実際のものの2倍にしなければならなL、。

いま，鋳物部分へのf坊の流れ込み方をみると各極各線

にlli雑でちるが， Johnso n はこれを汰の四つに大別

し大ニロ

(a）渦巻きくSWi？・1ing） ：これは各々の.It延からの泌

のはし、り方が一様でない場合におこる。

｛ゅ うねり（rolling）：存々極から渇が大体一般に

はいるj勢合におこる。

(c) ゆ れ くrocking):l!災からの必が一様に連続せ

ず，断続的に変化するような地合におこるロ

(d） 不規則な励きくirregu・1n. r〕：出からの渇が余

り速度が大すぎて噴出する ような場合におこる。

同氏は，ついで第2 1図の ような鋳型について実娩し

たが ，まずはじめにf話口の大きさと堪断面積総和を一定

に，かつ等しくして，出過のみを変化させてみた。その

結果は ，i!J道の大きさは少なくと もJuせと同 じ，あるいは

その2倍が必要なことがわかったロ従って，掛口比とし

ては1 : 1 : 1または 1: 2 : 1になるo

第 21図 鋳 型
(John son, Bake r〕

つぎに ，揚口？湯道を 1: 2と一定にして極の大きさを変化させTこ。湯口比が1. 2 : 2の

ときは渇のはいり方が一様でなく，＇1 : 2 : 1のときはー慌になり， 1 : 2 : o. 5のと きはー

械ではあるが出は堰から噴出して荒れる。それで1: 2 : 1が最もよいとしているD

つぎに，堰の形をいろいろ変えてみたoすなわち，先を広くしたもの，狭くしたもの，ある

いはVe n七ur土管のように途中を細くして両端を砿げたものなどをつかってしらベた。その

結栄は，矩形のものが案外いいことがわかったo これに関しては，矩形は表面債が大きいため

に拡抗が大きく ，そのため流れがかえって一様になるのだろうと結論しているo なお，この実

験では堰が矩形の場合は，湯口比 1: 2 : 2のものが流れは肢も一様になった。
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さらに，堰の長さを変えてもその影響は余りなかった。

なお， J.lljにLehmanは，湯口比として3.6 : 4 : 2を

すすめており，泌道は浮を浮上がらせるために第22図のよ

ように梯形にし， a:b:c=3:5:8にしている。同

氏による湯ロ，湯道，堰の寸法比を第23図に示すo

また， Trenckl’eは，湯日比として1: K : 1ただし

l豆K壬2とし

の実験の結果か

ら，すべての堰

の総面積は湯口

計画の2倍にし

ておいた。その

結果は，Aの型

では流れが不連続になりゆれが起こるoBからEまでのものでは，初期には末端の堰から大部

分の揚がはいるが，その後， BとDでは一様の流れになる（その時期はDはBより少しおくれ

る〉。 cでは流れは遂に一様にならず， Bではうねりが起るoなお，C,D,Eでは多少渦巻

きがおこることがあるo Fのように先端を細くした湯道でも，はじめは大部分の湯が一番先端

の緩からはし、るが，しばらくすると大体－15まになる。 しかし，これよりも湯道断面~lを濯がつ

ているので，こ

れはJohnson

の示したものと

同じである。

Johnson t主，

さらに第24図

のようないろいろな

るな型で湯流れ

をしらべたが，

この場合は ，前

(a) 

第 22図 採取り湯道

(Lehman) 

d=  2a 

出

hwマ

）
市
島
根
v

（

）

）

%

 Q
Eす
(c) (d) (e) 

(a）湯口，湯道，寝各ーの場合（斜線は堰を示す〉

(b）湯口二の場合 (c）堰二の場合

(d）寝三の場合 (e) i雇四の場合

第23国語道， !I雇の面積比（Lehman)

くごとに階段的に減少させたものの方が，湯は一様にはいりやすし、。

つぎに ，湯道を大きくしたGからJまでのものについて研究したが，日て’は湯は大部分末端

の堰からのみはいる。 Gと工では，はじめは平均しないが ，すぐー療な流れになるo
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露2
A 

D E F 

G H 工

第24図極々のf身辺および堰（Johnson,Baker,Pellini)

とくに工ではほとんどはじめから一段に流れ，他のものと比較すれば流れは経漫である。

この一連の研究からは桜断miが湯口断面より大きいものでは，泌道断面を大ぎくしたものの

方が（工等のごとく〉揚流れの具合はよかった。また， BおよびFのように揖道を曲げたり，

先を細くしたものが，それについで結果はよかった。そして，これを論ずるに当たっては，揚

の草J!動車：をかなりm視している。 比遁の点を考えても ，これは当然そうなるわけであるう。す

なわち，ます・潟口からはし、った泌は，湯泊中を直進して圧力をもたずに速度だけをもち，これ

が議道の末端に衝突すれば，そこで部分的に圧力がよがり ，末端に近い緩から漫はよけいには

いる。泌がt必道内をーばいに充たせば ，圧力が全体に及ぶから，他の』寝からも湯ははし、るが，

それでもなお一機にはならなL、。

それで全体の堰からー僚に湯をいれるためには，(i）樋口よりも語道を肱げて運動量を小さくす
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第7表 諸氏の推奨する湯口比（Rudd工e筒）

合金の種類 湯 ロ 比 備 考 研 究 者

1 : 0.7 5 : 0.5 Dol iwa 

1 : 0.8 1 : 0.6 2 5 l 0トン以上のもの Hess 

1 : 0.8 6 : 0.7 1 5 1 0トン以下

1 '. 0.96 : 0.9 務い板状のもの

1 : 0.7 5 : 0.5 Frede 

1 : 0. 7 5 : 0.5 Lehmann 

鋳 鉄 1 : 0. 7 5 : 0.5 Nipper & Lips 

1 : 0.9 . 0.5 

1 : 0.9 5 : 0.9 ラジエーター類

1 : 0.7 5 : 0.5 必道一つの場合 Miakowski 

l : 0. 7 5 : 0.2 5 湯道二つの場合

1 : 1.2 : 0.9 Osann 

1 : 1.2 0.9 Pasohke 

1 : 0.5 : 2.4 5 肉厚物 Hess 
可鍛鋳鉄

肉薄物1 : 0.6 7 : 1.6 7 

1 : 0.8 1 : 0.6 2 5 Hess 

1 : 1 1 
銅

運動量を減らす方法1 : 2 2 Johnson et al. 

1 : 2 圧力を高める方式

1 : 2 Johnson et al. 
高カ黄銅

1 : 2.8 8 : 4.8 0 湯道二つの場合 Robertson & Hardy 

アルミニウム青銅 1:2.88:4.80 湯道二つの場合 Robertson & Hardy 

1 : 4 4 湯道一つの場合 Eastwood 

1 : 6 : 6 i品道二つの場合

1 : 2.2 : 2 Howa r七h

アルミニウム 1 : 2 1 Johnson et a工．

06～1.7 : 1 : 0.75 Ohira 

1 : 2 4 Richins & #etmore 

1 : 6 1 0 Ro in et 

1 : 2 : 2～1 : 4: 4 Cristelle 
マグネシウム

1 : 2 2 El]. i Ott 

-34ー

．‘ 



るか，あるし、』対ii）末綿近い思ほど流れに対する抵抗を大きくして，むしろ全体としては圧力を

あげて，運動量の影響・よりも圧力の影響を大きくすればよL、。

今まで述べたことから， i長口，港道，堰の大きさおよびそれらの相互関係が，湯の流れに非

7古に影響することがわかったが，それではこの比をどれくらいにすればよいかについては，研

究者により，また鋳物材料によってちがっている。

第7表にこれらの値を列挙するo これをみると，範囲としてはかなり広いが，傾向としては，

つぎのことがし、えよう。

鉄鋼では，一般に揚口 ，揖道 ，堰という順序にだんだん小さくなっているものが多L、。一方

軽合金では，必口よりも堰が大きくなっているものが多L、。前者では流れが割合い一様になり，

型内ーぱいに渇を充たして流れるために，浮の生成が少なし、。しかし一方，流速が大；こなるた

め，空気，ガス等の吸い込みとか，鋳型空間内での渇の荒れが大きく，型の破損を記こしやす

い。後者ではこの反対に，空気の吸い込みとか，型をこわすおそれは少ないが，一様な流れを

得がたI.、こと，浮を生じやすいこと，および型の設計の悪い場合は，やはり空気の吸い込みが

記こる等の欠点がある。いずれをえらぶかは，その周囲の条件などを周到に検討した上で決定

しなければならない。

第7表のうち ，I極が湯口より小さい場合に関して， Lehmann はじめドイツの研究者たち

は，湯口：極， 1: 0. 5としているのが多いが， Rudd工eやTrenckl'Eョの考えでは，これ

では騒が余りにも小さすぎるとして，むしろJohnso n等の 1: 1位をとって，務口比l

2 '. 1を支持している。

堰が湯口より大きいものについては ，適当な比をきめることは一層むずかしし、。この場合 ，

渇は湯口にはいってから型空間にはいるまでにその速度が約1/4に下がるが，速度が落ちると

一様にし、れるのが一回むずかしくなるc しかし，たとえば雨堰などのように，はじめにはL、る

揚の速度を落としておけば，揚道や堰を揚口にくらべて，それほど大きくしなくと もよいわけ

であろう。

7 .縦型鋳物

縦型鋳物において，下注ぎの場合の揚流れをしらべるため， Kura 毒事は，水をつかって第

2 5図のものについて実験した。その結果は汁、ずれも揚の乱れ，あるいは空気の吸い込みが

激しくて，期待したような結果がえられなかったo それで湯口底，湯道等をいろいろ工夫した

結果，水をつかった場合段もよい湯流れのえられたのは第26図のものであっTこo この湯口比

は，やはり 1: 2 : 1にしてある。しかし，この型は実際の鋳物についてまだ実験していない

し，かつ甑雑すぎるように思われ，実用上には難点があろう。
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第 25図種々の下注ぎの湯口（J-rube,Kura)

目
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第26図下注ぎの溺口

(Grube,Kura) 
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F 
〔 V
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流れ滴下
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第27 図 段 ~ (Johnson, B:tker ,Fellini〕
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第28図 浅口の同一場所に段堰をつけたもの

( Pell ini等）

第29国 産に溜りつけたもの

(Pellin i等〉

D

叩
剛
四

C
M日
間

B

山
国

A
 

第30図 途中に溜りをつけたもの（Pe工lini等〉

つぎに，段堰にユついてはPellini等が，鍋を用いて詳細な研究を行なっている。はじめ

に第27閣のような型を用いたとこち，？とGだけはよかったが，それ以外のものでは，いず

れも上の堰から逆流が起こっている。 そこで，溺ロの同じ個所から堰をいくつか立てて第28

図のようにしたが，これで逆流の傾向がかなり改善された。

とくにJでは最もよかった。

さらに，第29図のように，運動量を減少させるような工夫をすれば，流れは一回順調にな

る。

ところで，この自信の溜りについて ，これを底の部分につけるのは甚だ有効であるが， これを途
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中につけると第30図のように，上の寝からはし、る揚が多くなって， 下の堰からはほとんどは

いらなくなることがわかったo

なお，筆者がアルミニウムを用いて行なった研究では，二段堰の場合，湯口の大きさに対し

て下堰が小さい場合は，上堰から早期に揚がはし、りはじめるが ，これが大きい場合は，まず下

堰からの揚が型を充たして，ちιうど上堰の面に達するこる ，上堰からの揚がはいりはじめるo

これをPeユlini の実験と比較すると，鋳込量のちがし、のほか，比重のちがし、による運動量

の差異が大きな影響をもっていることがうなずかれるo

]I .鋳型内の凝固

鋳型内て脅湯が凝固するのは型によって熱を奪われるからで，鋳造の場合は熱の移動形式とし

て騒射と伝導だけを考えればよし、。ところで ，温度の低いとこるでは伝導がかなり大きく作用す

るが高温になると轄射が非常に大きくなる。たとえば4”φ，高さ 4”の銅 ，銅，アルミニウムに

ついて，いろいろの方法で保温したときの凝固時間の違いは第3l図になる。

鋳 鋼

銅

アルミニウム

国：）百R
5. 0分

8. 2 

I 2. 3 

第3I図

1 3. 4分

1 4.0 

1 4.3 

7. 5分

1 5. 1 

3 1. 1 

4”O×4”円柱の全凝固時間

4 3. 0分

4 5. 0 

4 5.6 

鋳物の提固は鋳型に接した部分から順次内部におよぶ。純金属や共品合金では凝固界面がはヲ

きりしているが，合金の場合は凝固温度範囲があるため第32図のようにmushy又はpasty

状をとって撰固するoそのため押湯のきき方も異なるo
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困

層

，－→ 鋳型面からの距離

主
l・.じーにー持r／.・｜一一一一

；：鋳： F~.. ＼ミ；j符ピ｜二－＿－一一－
-..型ー.：.・．、，..J下町2・；・1 一 一一
. ; . -i'・・ . '.' : .. ｛合作 l一一一

1 ・• • ~ ~-cj I －一 一一

第32図 平衡状態図，温度分布，凝固進行状況との関係

l .押湯の大きさ

押湯は凝固によって収縮する鋳物の部分への湯の補給をしなければならないので，凝固収縮

の大小によって大きさが変わるoいまいろいろの材料について収縮率を比較すると第8表にな

るo

第8表 各種合金の収縮率（tnm/m〕

アルミユウム ｜鋳 鉄 ｜貰 銅 鍋 1 8 -8ステンレス

I 5.7 8.4 1 5. 7 2 0.8 2 6. I 

また外部の条件が違えば収縮率は変わる。たとえば，型材料が遭う場合の0.2%C鋳鋼の収

縮率は第9表になる。

第9表各種の型での0.2%C鋳鋼の収縮率（llllll/m)

乾燥型 生 型

1 2～1 6 I 6～1 8 

油砂型

I 6～I 8 
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鋳鋼の押湯の大きさについては林田は

第33図の提案をしており， Prende-

rgast は第34図のものをすすめてい

。E
一方理論的に考えると，冷却あるいは

凝固は体積Vと表面Sの比v/sに比併す

るから，持姿のVf／ちfを鋳物本体の

Ve／包c より大きくしておけばよいロす

なわち， Vf'/sf> Ve，，令c であるが，
実際の場合には熔湯の凝固収縮，押語か

ら鋳4湯本体への湯の補給などがあるため

これに補正が必要で，たとえばCaine

tま

Vf/Sf= ( Vfよ－bサVc/sc
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第33図鋳舗の押湯（林回〉
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第 34図鋳鋼の押湯（Prenderqast)
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第35国 体罰比，冷却比と鋳物の健全性
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2 .押九の有効範囲

押泌の有効；匝聞は鋳物の形，大きさによってー

慨にはきめられないが ，鋳掛の板状鋳物を横型に

鋳込んだときの研究結果では椛厚をTとすると，

押湯から2Tの範囲内は押渇のために引けを生せ．

ず ，一方端部はチル効果によって端から21，令T

は健全て・ある。結局4見 Tだけの長さは欠陥が

ない。 もし端部に冷し金を入れると健全な長さは

Tだけのひる。俸の場合は欠陥のない長さとして

6 斤が1~｝ られるが ， 端部fこりを入れると，

yT+ T になる。冷し金は端部iこつけても ，途6 

中につけて もその効呆は余り違わなL、。

これを第36図に示す。この場合押湯の直径は3

戸tlc.±:t包叫

一一--+i 』
冷，』汀'tT
し
金

6./T 

£ 中 6.fr+T6刀：＋－T 6庁刊

で戸〉ピ戸口
金 冷し金

(b）勝

第36図 押揚の有効距離

Tとして実験したが，これ以上にしても ，また押誕の高さをましても有効範囲に変わりがない。

板が立ててある場合は押湯の有効範囲はいっそう大きくなるo厚さTの板を縦型とし， 3T直

径の押泌を頂部につけた場合，その効力のおよぶ範囲は鋳鋼で4.5T，球状黒鉛鋳鉄で4.5～

6. 5 T ，ねずみ鋳鉄でBT以上 ，砲金やマンガン黄銅で5.5～GTである0

3 .押湯の形，その他

抑揚の形は熱の放散を肪く・意味で円柱状が多L、。鋳鉄では断面積がそれ程大きくなくともよ

いが， 鋳鋼や青銅では凝固の際の流動性が少ないため断面積が小さいとその効果が少なく ，同

－：＠：の押湯の場合は高さより断面積を大き くするo 鋳鋼以外では余り押湯を大きくすると材質

を害うことがある。

押湯の表面からの放熱を防ぐ意味で上部を縮小したもの ，押f島を除きやすくするため鋳物に

接する部分を細くしたもの ，そのほかシリンカー，ウ ィリアムズ中子などがあるo また押湯を節

約するため表面に発熱剤をおいたり，保温剤を周囲に入れたりする こと もある。

II/ .湯 ロ系の 設 計

湯口系の設計に当たっては型内の湯流れ，鋳込温度 ，鋳込時間など ，し、ろいろな因子を考えた

上でもっと も適当なものをつくるo しかし，鋳物は材質 ，形状その他いろいろな因子が複雑に彫

替し，さらに工業上 ，経済性まで考えると非常にむずかしくなるが，ここではその基準になるよ

うなものについて述べる。
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l.鋳込 時 間

現場的には鋳込時間についていろいろな提案がされており ，もヲとも知られているのは古く

からあるDietert の式で，これは鋳込時聞を鋳物の重量と肉厚の関数として次のように表

わしてゆo T=S /w 
ここにTは鋳込時聞く秒） wは鋳物の重量〈匂〉でSは鋳鉄の場合は肉厚によって第 10表の

ように変わるo

第 10表鋳鋼鋳物の肉厚と Sの値

肉w.（聞〉
s 

2.8～3.5 4 ～ 8 8.3～1 5. 8 

1. 6 3 1. 8 6 2. 2 3 

この値は元来生砂小物工場での経験式でFC 2 0程度の小物，静物に適している口

鶴鉄の場合，旧海軍では乾燥型のときはSの値として第 11表をつかっていた。

第 11表鋳鉄の場合のSの値

形状：種類｜形状復維な薄肉品｜ 形状簡単な物 1～1 0 tの大型鋳物

s I o. s I o. 7 s 0.8～ 1. 2 

このほかTr’e nckle,Walto n ，楠瀬などによっていろいろな式が出されているが，一

方Lehmannは鋳鉄肉厚鋳物に対しては1.eを1～3秒，肉締鋳物ではl.eを3～S秒の速
度て鵠込むのがよいとしており ，LipsとNipperは大きなロールに対して 20 0 K9／秒，

．小物には15 IC9 ／秒程度，さらにアル ミニウム合金鋳物ではHowar℃h は大物の場合7K9/ 

秒，小物では2～4Kg／秒の鋳込速度を推奨している。なお，鋼鋳物研究会の報告によると，

それぞれの鋳込時聞は第l2表になっているD

2 • JIの総断面積

(1) まえに記した方法で鋳込時聞がきまると，この時間どおり鋳込むための湯日系の設計をす

る。いま堰の経；断面績をA (C77f ）とすれば

A=  

一H－g
 

－9
－
 

w
つJ
VT
 
ρ
 
α
 

ここに W ：鋳物重量（K!f) α：流量係数
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材

鋳

鵠

第12表鋳鉄，鋳鏑の鋳込時間

質 軍 量（ K9) 鋳込時間（秒）

く 5 0 0 4～ 8 

5 0 0ぐ 6～1 0 

欽 1 0 0 0ぐ 1 0～2 0 

ぐ40 0 0 2 5～3 5 

4 0 0 0ぐ 3 5～6 0 

〈 1 0 0 ぐ4

1 0 0～ 2 5 0 4～ 6 

2 5 0～ 5 0 0 6～ 1 2 

5 0 0～ 1 0 0 0 1 2～2 0 

銅
1 0 0 0～ 3 0 0 0 2 0～5 0 

3 0 0 0～ 5 0 0 0 5 0～8 0 (4 0) 

5 0 0 0～ l O O O 0 ( ,1 0）～（ 8 0) 

1 0 0 0 0ぐ ( 8 0）～（ 1 5 0) 

i底注式l＆鍋ノズル径5～66 cm ( 〉はノズル2本の場合

g：重力の加速度（ 98 Ocm／秒2 ) 

H：有効落差 （cm)

ρ ：熔湯の密度（Kr,/cm3) 

T：鋳込時間（秒）

ここでW，ρはわかっておるから， TをきめればHとαに応じた極の総断面積Aを計算する

ことができるo なお， Aは渇口系の中で極の断面rtが一番小さいような系すなわち圧力系の

場合で，揚日系ゐ中で沼口の断面積が一番小さい場合，すなわち減圧系ではAは湯口の断面

前になるoつまりAは ，浴日系における絞りの部分の断面積と考えればよL、oHとαのきめ

方は次に述べるo

(2）有効落差H

有効落差を算出する式としてはDietsr七の次の式がある。

2 h C -a 2 
日＝

2 C 
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ここに H ：有効落差

h：湯口内の滋の高さ

いろいろの位置の場合をまとめて図

に示すと第37図になる。有効落差

は一般に押上げと落込みとで分けた

方が考えやすし、。第37図で落し込

みのときはa=o，押上泌口では

a=cになるから

押上げ

2hc-a2 2hc--c2 

H＝一一一一一一＝一一一一一
2c 2c 

h+h-c h+h1 

2 2 

h
 

p
u

－
 

c

－c
 

h

一2

9
u

－
 

a
－
 
－
c
 

pν

－
 

h

一2

？
u

一

み

＝

．

込

H

t
滑

c：鋳物の向さ

a : j握から型上面までのおIさ

第 37図 有効落差とf!J日系寸法

（但し h1=h-c) 

13）流量係数α

流盆係君主αは通路の自信僚や断面の形，流れの方向変化などで生ずる損失係数の逆数として

表わされるo また鋳込温度が下がれば粘性が大きくなるからαは下がる。これについては政

雑な計算式が提出されているが ，通常は実験によって求めたり，渇口系の種,inによって近似

値を用いている。

流量係数の近似値としてPetinは単なる落し堰ではαが0.80～ o. 5 0 ，湯口に泌道が

続く場合は，湯口と湯道の断面積比が 1: 1. 5のときは0.70～o. 4 O , 1 : o. 7 5のとき

は0.5 5～0. 3 0を用いればよいとしているo西山は落し込み湯口の場合0.6，押上揚口で

0.3とし，日和佐は摩擦係数の大きいもので0.4，ふつうのものでo.5，摩擦の条件の少な

いもので0.6にとっているoまたLehmannは自由落下のとき0.5，押上げのとき 0.3 5 

にとることを推奨しているD

(4) 堪を流れる熔湯の流速

前に示した式で堰の総断面積は求められるが，実際に湯口方案を設定する場合は，材料お
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よび製品の形，大きさによって流速が制限されることが多く ，極の数をまして堪1本当たり

の流｛，＼：を加減寸ることや，揖口系の極類を変えたり， 樋口比に考慮を払うなどして調整する

必要の抗。流杭表わす式としてはV ＝ α 伝~で ， Vt主流速 ． αt-.tfjfi.fJ:係数 ， Eは有

効吉弘法 ，gはmカの加速度である。だから流速を支配するのはαとHであるoいまαを0.6

およびll.3として告し込み場ロ，押上必口の場合の計算をすると第 13表になる。

第I3表有効落差と流量

ffタ）］券差 （cm) σgH 押上げのときα花gH 落し込みのときα花五百

I O 2 l 5 3. 2 4 6. 0 -9 2 

l 5 0 1 7 I. 5 5 1. 5 1 0 3 

2 0 0 I 9 8. 0 5 9. 5 1 1 9 

2 5 0 2 2 l. 5 G 6. 5 1 3 3 

3 5 0 2 6 0. 3 7 8.0 1 5 6 

5 0 0 3 I 4.0 9 4. 0 I 8 9 

どれ位の流速が適当かについては決定的な数値はないが，数例をあげると

Varlet 

Pet j_ n 

I～3m／秒

l. 8 m／秒以下

Underhuber 

Dips 

としているが，この値は工場の実状を考えた上で決めればよし、。

(5) 必口系の設定

3～6m／秒

l～2m／秒

j匿の総断面積（減圧系の場合は湯口総面倒）がきまれば，泌口比の適当なえらび方によっ

て湯口，渇道などの大きさがきまる。そして，これに基づいて泌日系が決定されるが，一方

抑揚の位酎 ，大きさについてはこれは揚流れではなく，むしろ凝固に関する問題で，前に述

べたような方法で：決定すればよし、。

これらの実際の設定に当たっては洛工場それぞれの特徴をもっているので，必ずしも同ー

になるとは限らず，今まで述べたことi’主原則として考えればよいことになろう。

なお， Jj認の大きさなどの決定方法に今まで述べた以外に，鋳鉄鋳物については古くから経

験によって得られた式カ旬、ろいろある。

ta) Heno nの式

A=K2 W/K1 H 

A: J握総面前（l,77!) K2：肉厚によって変わり，肉厚4.0～1.5聞の場合
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K1：りンの多い鋳鉄でl.5 

ヘマタイト銑で 1. 4 

低炭素鋳鉄で 1. 2 

。） S℃oneの式

A=  2.0 ff 
W ；鋳物重量（~）

8～1 0 0 

H：有効高さくmm)

W：鋳物重量刊の

H ：有効高さ（Clll)

(c) Dietertの式

A=K’ ff 
A ：堰総断面積（in2)

H：：有効高さ（in)

W ：鋳物重量（lb)

K’：肉厚77/6 4”～ 9/64” では0.2 8 

I 0/64”～20/64”では0.3 2 

21/64”～39/64”ではo.3 8 

（β） 堀口の式

紡織機生型鋳物（小物〉に対してつぎの式を得ているo

A = 0. 5 W + 0. 4 2 5 

A ：堰総；断面積 W ：鋳物重量（K1t) ただしw<s~

なお，鋳鉄鋳物，鋼鋳物についての数例を第14表，第15表に示すo

第I4表鋳鉄鋳物における寝 1本の大きさ（楠瀬）

鋳鉄肉厚（mm) 堰厚さ (mm) 寝 幅（mm) 堰断面fl(mi) 

2 0 7 4 0 2 8 0 

3 0～4 0 7 5 0 3 5 0 

5 0～6 0 8 5 0 4 0 0 

7 0～8 0 8 6 0 4 8 0 
‘ 

I O 0 1 0 6 0 6 0 0 
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第 l5表鋳銅器口の大きさ〈石JII) 

鋳込重量（K9)

2 5 0～ 5 0 0 

5 0 0～1 0 0 0 

1 0 0 0～3 0 0 0 

> 3 0 0 0 

、『－』

潟ロの大きさ（11!!1) 

落込み，簡単なもの ｜ 押上，複雑なもの

6 0 

6 5～7 0 

7 5 

7 5～9 0 

-47ー

6 5 

7 5 

7 5～9 0 

9 0 



「

発熱白夜i性鋳型”Nプロセス II

日立製作所機械研究所

第四部主任研究凸南 郷忠 男子

I .路 Eコ

筆者等は約20年前にある実験中にはからずも ，珪素粉末と珪殴ソーダ水溶液の激しい化学反

応を体験し ，これを鋳物砂の結合に利用する端緒をつかんだ。

以来10 1＇｛（年にわたり ，この反応を鋳物砂に適用する方法，できた鋳型の基本的な特性さ らに

は実用試作などを繰返し行なったoそして実用効果充分ありと筏伝を得て，約lO年前発熱ドlli.!l!

性鋳型という新しい呼称のもとに”Nプロセス”を提案した（特許232442）。

ます・社内各工場への普及につとめたが ，最初はなかなか理解されず，実用化は間単にilli支なか

った。現在より約8年前に也有鋳鋼工場の極く一部の製品に採用されたのが，このNプロ七ス実

用化の第一歩であるo

Nプロセスを発表以来，とみに自便性鋳型に関する研究や提案が鋳造界にみなぎ り，五lft!l!性プ

ロセスのブームを呼んだことは衆知のことであるo

Nプロ七スはそのなかにあって，自便性鋳型のパイオユアとして着実な普及を進めて， 現在は

3 0数社と技術契約を結び，月産4.00 0～－5. 0 0 0 Zの生産を寄与し ，累計でl主20数万Lの

実績を挙げることができた。さらにこれらの成都を伸ばしつつあるロ

Nプロセスは発熱自便性鋳型としての数々の特長を挙げることができるが，欠点や短所が全 く

ないわけではなし、。現在の加き進展も決して坦々たる道を歩んだわけではな く，当面したいくつ

かの問題点を打開してはじめて今日の発展をみたわけである。 これには早くからこのプロセスを

採用されている甜係者各位のご協力と熱意の賜と感謝している次第であるo

ここではNプロセスの硬化原浬特長などとともに ，これら問題点の打開対策などについて概略

の説明を行なうことにするo

また鋳物砂の流動化ということが最近の話題のーっとなっているが ，このNプロセスもその流

動化に成功している。現在一部試作を行なしりその実用効果の位認を行なっている口

II • Nプロセスとは

珪砂にフ ェロシリコン，金属シリコンあるいはカルシウム・シリコンなど珪索合金や珪索含有

※ 現在尼崎鋳銭糊
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の粉末とj;_1酸ソーダ水溶液を添加混合した鋳物砂で造型して，添加した珪索と珪酸ソ ーダ水溶液

との！日！の化学反応により適当な時期に発熱脱水硬化させて，必要な強さの脱水された鋳型を作る

ことであるo

推定する級！化原理は次の如くであるo

珪陸ソ ーダの化学式は一般にNa20・nSiO2で表わされるo n=1すなわちメタ珪酸ソーダ

の場合について訟明すると

その水溶液はその一部が加水分解して，苛性ソーダと珪酸ゾルに分解している。

Na20・Si0,+H20εニヨ NaOH+NaHSi03 －・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・（1)

さらに一部は

NaHSi03+H20 Z二全日aOH+H2Si03 ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・（2)

となり， NaHSiO 3およびH2Si03はゾルとして存在するo

このように苛性ソ ーダ水溶液と珪酸ゾルの存在する中に珪素を加えると，

2NaOH+s_;_+H20= Na20・si0+2H2・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・（3)

すなわち，再び珪酸ソーダを生じ， 7.K~ガスを発生する。

この一聯の反応が繰返えされ，結果のみを考えると，

Si+2H20一一一歩Si02+2H:: ・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・s・・・・・・・・・・・・・・・・・・ー・（4)

となり ，

珪紫の陸イヒによる発熱と水の分解により ，珪紫が充分あるときは水分のなくなるまで反応は続

く。

その結果 ，添加した珪般ソーダのモル比は期加するとともに粘結剤実質も別加する。そして脱

水によって強固に砂粒子相互の結合を行なうことになる。

このような疎化現象を示すため，他の自硬性と異なり ，充分脱水が行なわれて係かの結合水を

残すのみの鋳型が得られるのみではない。

反応式によって明ちかなように珪砂の粕結周は当初使用した珪酸ソーダにくらべ，その珪曹比

は大きくなり， fiJ:も情加しているo

従ってその結合強度は著しく強大で，しかもその耐火性は当初の珪陸ツーダにくらべて著しく

向上している。またフエロシリコ γやカルシウム ・シリコンを使用したときは，僅かな鉄やカル

シウムの水酸化物や般化物を含むほか大部分のものは珪砂と同じ珪依である。

この硬化反応で最も心配なことは水索の発生である。また多量の熱を発生することで，木型の

損傷すること ，強固な鋳型は注湯後の砂おとし困難ということが考えられる。これを過去実作業

において問題となった点について以下述べるo
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fil.Nプロセスの模型

Nプロセス砂Ii.硬化にあたって，若干の収縮を伴うo これは水分の減少によるものと考えられ

るが， 6号・fr'）＞を使用した試験片の実羽0の一例を図－ 1に示した口およそ2/ 1 0 0 0縮む。珪砂

の粒度分布，粘結斉1］の質や盆またこめつけ方などによっても変化することが考えられるが，従来

通常鋳鉄の伸尺8/1000は2/ 1 0 0 0婚して10/1000としている。

このようにNプロセス砂は硬化時に収縮すると共に発熱し，多量の水蒸気を発生する。

しかも粘結"'illには苛性ソーダが分解しているo

これらを考えあわせると，模型特に木型のときはその影容が問題である口

事実木型はいくつかの制限・をどうける。

例えば一般に使用されるニス（シェラシク ・ニス〉は絶対に使用してはならなし、D ニスはNプ

ロセス砂の硬化反応に接すると非常によく接着し，場合によってはその接着聞は木質本体より強

い結合をすることもある。

従って既にニスの塗ってあるときはこれを完全に除くか ，あるいは何かでニスと Nプロセス砂

との聞を絶縁しなければならない。

実際には木型塗料として耐熱性と耐アルカリ性を兼備した塗料が必要で，ウレタン糸かエポキ

シ系の合成樹脂注料が利用されている。

このほか構造上，強度上かくあるべきだというような点が多々あるが，また痕〈僅かの数量：の

場合は塗料なしの白木の木型で充分でむしろよい鋳型が ，そ して鋳物が作れるというようなこと

もある。

a 模型がうまく抜けるか

b 模型が破損しなL、か

C 模型が大きく在はなし、か

d 模型担が大きく樹まないか

等が問題点となるのであるが，

現在相当に複雑な形状のものもやっている。

数量の多いものは勿論金型を使用することもできる。挽型や鎖型も採用されているなど，特に

非常な陸路であるとは考えていなし、。

木型費の問題は従来のものより若干高くなることはL、なめな』＇o但しこれがNプロセスのメリ

ツトを打消すほどのものではないと考える。
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N.Nプロセス鋳型の溶湯浸透

珪酸ソーダを粘結Allに使用した鋳型は能若を生じ易いと云われているD 珪酪ソ ーダの耐火皮が

低いということのみならず，強力な粘結剤で極く少量にて強い鋳型ができることから砂粒間隙が

大きいこと も一因であると考えられる。また簡単に長岩ということで云われるが ，大別して焼結

や溶損によるものと単なる溶湯の浸透によるもの，そして両者の甑合した4のがあることはよく

知られている。

Nプロセス も焼若傾向があるが，この場合は溶泌の浸透によるものが多し、。勿論珪砂の純度，

老化の程度，そして高温に長時間さらされるときなど，焼結や溶損JJf放が発生することがある。

前述の如く Nプロセ スは極く少量の強力な結合材で結合されている，またカ’ス発生も少なし、，

通気度が高L、，など溶湯量透が生じ易い条件が伺っているo従ってこれを防止するためには原料

砂の粒度構成に注意；を払L、，できるだけ砂粒間隙の微細化を考えることであるo掌いNプロセス

では”すくわれ”が発生しないので， 20 0～2 7 0メッシュの砂あるいは石炭粉など相当j，＼・添加

できるので，これによって大巾に世透はふせげるo

鋳鉄の場合は適当な塗型によって相当世透防止効果があるが，鋳釦1の場合は貫主型だけでは防げ

ないことが多L、。

また特に熱の集中部には珪砂のみでなく，ジルコ ン砂，クロ マイ ト砂その他適宜の耐火物の使

用も行なわれ ，それぞれの特性を利用して効果を挙げている。

v.Nプロセス鋳型の砂おとし

Nプロセスは型が非常に丈夫であり ，崩緩性吾、く，砂おとしが非常・に難しいと考えられている。

健かに型は丈夫で熱影替をうけない部分は硬化後のそのままの強さを維持するため ，型ばらしは

楽ではなL、。しかし熱影容をうけ60 0℃位以上の加熱をうけた部分は ，即ち鮪！日Lから 30～ 

5 0 咽位の層について図 2 に示す如く浅留強さ も急激に低下する関係から，砂は弱く ~i物の取出
しは特にむずかしいことはないコ

但し熱影響の少ない中子の巾木部分は鋳枠の桟の聞などの砂がおちにく い場合があるo

Nプロセスの砂は通常30～5 0 1(9 / C11l程度の抗圧力のものが使用されてレるが ，材料配合を

誤ると 60/7 0 K@/cn!の強さのものができることがある。硬化後の強さが大きすぎると加熱冷

却後の残留強さは当然強くなると思われるので ，このよう なことは厳に庄立しなければならなし、。

また特に袈砂部分は10～1 5 !¥.@ / C11l程度の喪砂用配合も使用されているほか，木粉や石炭粉

など ，安価な崩壊卸！の使用も行なわれている。

また最近ではシヨ ジトプラストによる砂おとし機械装置など開発使用されるようになり，多少
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'.t1lし、砂でも強力な袋町で能率的な作業を行なえるようになってきた。

型ばらし ，砂おとし作業は鋳造作業のなかでも最もきらわれる作業の一つである。このような

店、味からも ，このよう江装白の開発が必要に迫られ行なわれてきているように思われる。

いずれにしてもNプド七ス砂の砂おとしについては，従来の乾燥型砂と同程度あるいは多少困

難である と云わねばならなL、。

また更に非常に強いという特性を生かし，従来の”しきたり ”にとらえられることなく，鍔枠

なし作業などをどしどし中大物作業にとり入れてゆく ことが必要なのではなL、かと考える。

円 .Nプ dセスにおける“古砂回収’

Nプロセ スにおいて ，前項に述べた如〈熱影響を受けていない型パラシの鋳型部分は強い結合

乏しているため，古砂として回収する場合i工これをは砕して元の粒子に戻す必要がある。そのた

め古砂回収には破砕機が必要である。また破砕し元の粒子にほぐしたあと ，生成した微粉ー主と

して添加した珪酸ソーダとフェロシ リコンの反応物と彼砕に伴い微粉化した珪砂一ーを取除くこ

-5 3ー
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とが大切である。

市販のある乾式回収装置において，収塵のためのパタフィルターに止まった微粉を分析した所

1 0 %の陸化鉄と ，10%のソーダ分を合んでいた。

乾式装置において，パタフィルターに集められるような微粉は箆力取除くことが大切であるが，

通常バクフィルターの前につけられるサイクロンに補えられる微粉とシルト（徴砂〉の出合物は

あまり多く，ここで繍えることはときに損失をまねくおそれがあるo

それは混合している徴砂（2 0 0～2 7 0メ y シュ粒子〉部分がNプロセス砂の粒1ft俄成上重

要な要素・となっているためである。元々珪砂を原料砂としているため，この部分 も殆ど珪砂であ

る。適当に元の砂のピークを示す粒子の間隙を充燥し ，隙聞を微細化することは同一強度を求め

る上においては粘結卸lの盆を減らし ，反応、を健実にし ，さらには前述の溶接の浸透傾向を少なく

し，回収においても劣化の少ない回収砂を得ることができるのであるo あまりにも微粉除去に泌

Aとしたため，これらの有効粒子を殆どすべて取除いたため，非常にむずかしい作業を続けてい

を実例もある。

破砕 ，微粉除去などの作業を経る結果，回収率は60～7 0 %となるのが普通である。

これら回収砂はすべて，肌砂や真砂原料として使用可能である。

Nプロセスでは使用砂が6号砂または5号砂である場合が多し、。見樹上は5号砂の回収が’容易

であるが ，回収砂の質を考慮に入れた場合はむしろ ，6号・砂の回収砂のほうが間違いなし、ように

経験的に感ぜられる。

乾式のほか湿式の回収再生装置もあるが，ハイドロプtヲ久’卜・回収砂の場合のほかは回収砂の乾

燥作業を必要とするため，単独に回収方法としてあまり使用されていないように見うけられるo

水洗回収法といえと・も，破砕が上手でない場合は乾式回収砂の場みと大差ないものが多い口

四 ・Nプロセスにおける爆発の問題

Nプロセス砂は ，計算によると砂lO O K9当たり約ldの水素ガスを発生するo これが混合時

より，時期によって僅かづっ，あるいは激しく発生する総吐であるo 水素ガスはよく匁lられるilfi

り曝発限界の広い危険なガスとして知られている。

従って爆発の危険のある作業として充分注意して扱う必要がある。

水素ガスは無色無臭また無味で比重0.0 0 6 9 と空気に比べ非~・に軽い気体である。そして非
常に拡散しやすし、。

曝発するのは傍止あるいは流動していても ，ある一定の限られた空間にあるガスが非常に早い

速度で燃焼することであるo従ってNプロセスにおける防爆の最大の方法は着火させないことと

-5 4ー
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ともに，ヵ・スを限られた空!HJに蓄えないこと，止むを得ずそのような空間ができるときは ，でき

るだ汁早くそこよりヵ・スを排除して ，危険な時聞を短くすることにつきる。このような方策をと

れば，ただでさえ逃げ易いガスであるから， たちまちにして大気中にPA散し， 爆発の危険はなく

なる。

数年間の経験により ， 極奇のケースに当面しているが幸いに人身事故l•i少なく ， 慎型や鋳型を

破損した程度が大部分て’あるo これらの経験から正しい取扱いを行なっていれば， このプロセス

を断念するほどの危険性はないという ことを体験している。

位近の巨大化， ？.＂：，速化による技術向上 ，生産性向上などはほとんどすべてが危険性においても

向上している ものばかりであるo 所詞災害においてもハイポテンシ守ル化してきている。このポ

チンシキパを如何に制禦し，安全化することが技術ならびに技能である。かかる意味においても

Nプロセスは込めつけその他鋳造技能は従来の乾燥型などに較べ差ほどの高等技能を要しないが

材料，促砂などとともに安全に対する管理技術が最も大切なものとなってくる。従ってこれらの

管理の不充分であり，また徹底のできない場合はNプロセスを使用することは不適当であると言

わざるを仰なL、。

V!U. Nプ ロセスの流動化

流動Nプロセスの級！化原理は前述のNプロセスの硬化原理と同じであるoNプロセスの特長を

殺さす．に流動性を与えたものである口

配合の一例を表 lに示した。これらを市販のコンクリ ート ミキサーあるいはニーダーなどにて

5～ 1 0分出合するとJI Sスランプ値にて 20 0～2 3 0の流動性を もっ流動Nプロセス砂が

できあがる。

Nプロセスの特長 ，即ち発熱硬化反応を阻害しない界間活性部lの選択に苦心した。約15 0種の

市販あるいは特註の材料を調査してこのC-6を採用することにした。

流ill/J性については殆ど不満がないが ，反応性については従来のNプロセスより若干遅く， 6史イヒ

後抜型までの時間がl～2時間要することはやや不満に感じている。がしかし，この間特に工数

を要するのではないので，使用法によってはマイナスになることはないと考えている。

阪化後の強さは3（）～6 0均／誠の抗圧力を有し ，充分であるが高温の強さ特にヘクドり高い

肉！平部など ，ifhiffi¥.南庄に長時間さらされるような部分については，いささか心配である。普通の

Nプロセスにおいては適宜微砂や石炭粉などの添加により，日i/IA.係数を向上させ，高温強度をあげ

て鋳型壁の移動を防止することが容易であるが ，流動性を高く保つためには石炭粉などの微粉の多

iJ：に入ることは不利であるためであるo
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第1表流動Nプロセスの配合

配 A口,. % 

珪 砂 1 0 0 

Fe  -S i 粉 末 3～4 

一一
t'コl-ニ ソ b' 0. 2～o. そ.. , 

水硝子 比重 1. 4 5～6 

界 面 活 性 ~J 0.0 6～o. 1 

水 2～3 

現状の利用活用法を確立すると共に ，これらの点の改善がより用途広大の近道のように考えら

れる。

現住我々：工現状の流動Nプロセス砂で，どの範囲まで ，どの程度のメリ ットをf！｝られるものか，

lOOOKf,l専用 ミルを製作して試作検討中である。

民 ．結 言

Nプロセスについて ，その歴史，硬化原埋，そして問題点などについて述べたo 発熱ri便性鮪

型としての利点や長所についてはことさらに述ぺなかったのであるが，これらについては充分7Ji:

知されていると考えたからである。 またも l,＇現在栓慨型作業常行たわれている処があった場合

には， なるべく早く白工場の情況に迭した白日!i.!性詩型を除用すゐこ とをすすめあものであるゥ
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東北支部を離れて

室蘭工業大学教授

工博井 川 克 也 来

昭和44年3月末， 1111台から北海道の室蘭に移りましてから，早いもので，もう 2度目の冬を過

ごしたことになりました。

東北支部の皆様と，支部大会，理事会，会事裂の編集などをやらせていただいた楽しさがつい昨日

のように思い出されますロ

その後 ，lKiR.大会，駄回大会と支部大会が年を追って盛大になってゆく綾子をお聞きして心から

自立しく存じています。

さて，北海道の支部活動もなかなか盛んです。日本製鋼所室蘭製作所の館野所長さんが支部長で，

同研究所長の前川時土や，北海道大学の長岡教授，道立工業試験場の佐藤金属部長などの方々が中

心になって動いており，支部大会は年1回で，画館，小問と参加させていただきました。このぶん

でゆきますと ，支部大会のおかげで北海道の主要な町々を速からず拝見することが出来そうで楽み

です白

昨年の8月でしたか，工業試験場の方々と一緒に札幌市内の鋳物工場を1週間にわたって14工

場見学することができました。札幌市内には20以上のぶ劫工場があり，最近造成された丘球工業

団地や発寒工業団地に新しい工場が建てられつつあります。

低周波誘導炉を設即してダクタイル鋳鉄鋳物を製造する工場もふえて来ていますo また高周波誘

都炉で高クロム合金鋳物を製造したり白銑鋳物も鉱石破待用のボールを多量生産したり ，鋳鉄異形

管の専門工場など特色のある工場も沢山あります。また簡易パレットシステムによる造型作業の機

肱化もよく自につきましT匂工業団地内には鋳物工の在成学校もつくられ，若い後継者を育ててい

ます。

北海道は何と言dても 日本の中央から遠く ，技術的にも経済的にもその発展には大きな努力が要

るようです。毎年の協会全国大会にば多数の支部会員がグループを作ってをき加し ，新しい情報の吸

収に余念がありませんo また ，北海動支部大会には道内の研究者，技術者の研究発表のほかに，工

業先進地域から講師をまねいて新しい話をお聞きするのが例となっているようです口

また，最近時造技術コンク ールが行なわれましたロ今年で I3回目ということで， 一定寸法のシ

リンダーライナーを本年度の課題とし，材質はFC 2 0 , 2 5，および30以上の うちいす．れかを

桜 前東北支部理事，総務委員
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選択し，また方案は各工場の自由にまかされますoila口，せき ，押磁をつけたままのものと，鋳放

しの製品との2箇を出品していただき，その lf固については工業試験場において外観検査 ，超音波

検査，表面住上げ後の仕上面検査，鋳放し寸法検査，渇口 ，押湯などを除いた場合の製品歩留り，

破面検査，水圧洩れ試験，化学成分の検査 ，別に同一溶渇て鋳込んだ標準試験片による引張り，抗

折，硬度試験など徹底的な試験が行なわれ，それぞれについて評点され ，最終的な審査会議におい

てそれらのデータを十分検討したのち ，各出品製品に順位がつけられますロ訟 もその審査員の一人

として会議に出席いたしましたが ，全道の機械用鰐欽鶴物を作っている約60社のうちの約半数の

工場から種4工夫をこらした方案で同一製品が出品されているのを一堂にならべて拝見するのはな

かなか壮観て寸o出来栄えもそれぞれ素晴らしく，一位を挫得したものなどはほとんど満点がつけ

られていましたロさしずめ無欠陥鋳物とでも言うところでしょうか。

このようにして上位を占めた工場に対しては知事賞，通産局長賞，協会支部長11.工業試験場長江

その他が与えられます。今回の授賞式は2月に行なわれましたが，その際に試験結果についての

くわしい講評がスライドなどを用いて行なわれ，またこの説ljJ:Jは各地区をまわって｜順次行なわれる

そうですD さらに詳細な報告-8も作られて，技術的諸問題の解決に役立てられます口業界ではこの

コンクールを工場技術の年一回の定期建康診断として利用しようとする聞もあり，気楽に応募して

いるようですo また各工場に伺いますと ，事務所の壁に表彰状がかけられてあって御自慢のたねに

もなっているといった面もあり ，なかなか面白い企画だと思います口

協会支部活動のうちには研究部会として，鋳鋼研究会（北大松原教授主査），銅会金鋳物研究会

（工試佐藤部長主査〉が定期的に催され，近く鋳鉄に関するものも計画されているようですD

私も長年住みなれた東北支部を離れて，親しくLていただいた皆様とお会いする取会も少なくな
り， L、ささか心淋しい次第でしたが，だんだんとこちらの支部活動にも加えていただくようになっ

て元気をとり戻して来ているようです。

こちらの大学の訟をいたしましょう。室蘭工業大学は昭和24年に従来の室蘭高等工業学校が新

制大学として昇格したもので， 当時は電気 ，工業化学 ，鉱山，土木の4学科でしたo

その後，機械，金属，化学工学，産業機械，連築，電子の順で附設され ，現在は 10学科になって

いますoその他に夜間の第二部があり機械と電気から織成されていますo

私の居ります金属工学科は学生定員40名で金属組織および金属材料学講座 ，金属加工学講座 ，

金属化学説座，製滅工学講座の4講座から成り，私は金属加工学講座ですが，おとくいの荷造学は

もちろんのこと ，塑性加工，溶接，粉末冶金など ，守備範聞から言えば仙台の金属加工学科全部の

ぷんを1人でしょってるような破目にし、たり ，まさにこの2年間は悪戦苦闘で，これからもそれは

つづくことでしょうが ，まあ，せいいっぱい頑張るほかはありません。

-58ー



昭和24年設立といえば丁度怠が仙台の大学を卒業した年ですし，金属工学科が地設されたのは

昭和34年で，これもflが仙台で助教授にしていただいた年ですし，また私が仙台からこちらに怠

りましたのが昭和4-t年と，なにか I0年ごとにこちらの大学も私も歩調を合せて何か変っていた

ようで一一こじつけのようですが向か図像があるのかも知れません。

北海道の気候といってもこの室蘭局辺しか知りませんが，長い冬があけて春の花々の色鮮やかな

こと，Eの涼風，短かL、紋のアスパラガス，トウキピ，カニ，ェピ，シシャモ，ジャガイその紫本卜

な味覚，冬がやって米て一面の銀世界とはけ・しいプリザード，真赤に伶えるストープなど， いわゆ

る内地では味わえない趣きがあります。挙節の変化の目まぐるしさは本当にこの2年間アフという

まに過ぎて しまいま した。

学生のほとんどが北海道内の出身者で，純情，素朴といいますか，また，たくましさも持ってお

り好感の もてる学生が多いようてす。欠点は寒いせいか朝寝坊が多いようで，一時間自の講・議の出

席率はかんばしくありませんロそのかわり夜はおそいようで，卒業研究の徹夜などお得意のよ うで

す。

室蘭工業大学の英文名の略称はM.工.T .となります。なにかひとつでもよいからM.工.T.

なみの立派な仕事がしたし、ものと及ばずながら念願していますo こちらの卒業生も大部分が内地の

工業地併に吸収されてゆくようです。東北支部の皆線のお世話になること もこんご多いことと存じ

ますがなにとぞよろしくお願し市、たします。

室聞の町は細長い半島ですoそのつけ恨のあたりに大学があり ，急行パスに乗って半島ぞいに南

下しますと東宝耐の肉店街を過ぎる頃から，新日鉄室蘭製鉄所，日本製綱所室蘭製作所と有数の大

工場地有？に入ります。夜などはコーグス炉が赤い焔をあげ ，工場照明がまばゆいばかりに明滋して

なかなかの夜長です。それを過ぎて室蘭の繁華街に入り色とりどりのネオンがまたたき ，お客の心

理を察したのか，その辺りでバスも終点ですoここまで約50分のドライブでした。その先はまだ

行ったことはありませんが水族郎などのある海の町がなおしばらくつづくようです。こと しの研究

室忘年会はその祝i1iとしづ町でやり ました。

人口 16万の小都市ですが大工場があるせし、か活気があります。私も月に1度ぐらいは町に出ま

すが，町の人も極めて庶民的でとても気楽に町を楽しんで来れますoただ，細長い町だけに御帰館

のタクシ一代カ旬、ささか践むのがこたえます。

向かとりとめのあいことになってしまいましたが，北固に去った1人の支部会員の近況報告とお

読み捨て下さし、。

東北支係会員皆様の御繁栄を祈っております。

以上
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｜工業試験場巡り ｜

1. まえがき

宮城県工業技術センター

宮成県工業技術センタ 一次長

技術土・中小企業診断士

所在地 仙台市長町八丁目 7番 20号

千982t（話（48)4 3 8 6 （俗的

所長加藤多喜雄

佐 藤正人m

昭和43年l2月l6日，宮城県工業技術センターが仙台市の長町に新設されて以米，早くも

丸二年が過ぎましたo前後諸事忽忙の間，ょうやく新気運のも と，業務一般が安定して ，軌道に

のりつつあり ますo

ご承知のように，わが国の国民総生産は ，ソ連を除く自由諸国で，米国についで第2位といわ

れていますが，その背景をなすものは高度の技術水準であるといえます。

一方，中小企業をとりまく環境は非常にきびしいものがあり，中小企業といえども，好むと好

まざるとにかLわらず，新校術の噂入，新l京料の利用 ，新分野の開妬など ，従来考えられなかっ

たような技術的展開を行なわなければならない状況になりつつあり，これに対応するためには，

必然的に多大の時間 ，労力，資金を必要とします。

とくに，宮域県においては，新産業都市仙台湾地区を中核として，重化学工業化へ大きく転換

しようとしています。

ここに，公設試験研究機関の必要性と使命があり，当宮城県工業技術センターの責務の重要性

があると痛感する次第であります。

今後とも，常に先進的な考え方のもとに ，一間近代的な試験研究機関として，施設の整備をは

かり，研究指導体制の強化に意をそそぎ，各方面のご期待に添うよう，職員一同，精励努力する

所存でおりますD

当センター業務の概要をご紹介申し上げますので， ご前覧のうえ，今後と も，ご協力ご指導を

※ 東北支部理事
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時りますようお願いするは却でありますD

2. 沿革 ・組織 ・規模等

( l）沿革

昭和.13年 5月 庁識にて旧東北

大学選鉱製掠研究

所跡に設町決定。

，， l 0月 東北固有財産審

議会にて払下げ申

舗を承認。

11 1 2月 工業技術七ンタ

一閉所式

加藤多喜雄東北大

学名誉教授が初代所長に就任。

l昭和44年 l月 試験等手数料条例施行

宮城県工業技術センター全景

II 9月 東北溶終工検定委員会事務局を所内に固く。

I/ l 0月 機械科 ，金属科， 化学科および技術相談室を置く。

i昭和45年 4月 機械金属部，化学部を世く。

(2）規模

敷地 l 8. 7 2 2 ,,? 

建物 延3.l 9 2 nf 

内訳 本館

機械科

金属科

木造一部二階建

H 平屋建

II II 

延1,26011i'

3 0 l 

2 9 8 

化学科 11 II 5 9 5 

恒温恒湿室鉄筋コンクリ ー ト平屋建 3 3 6 

倉庫その他 4 0 2 
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(3) 組織・機将軍

庶務課長・ 6名

f 機械科長 3名
機械金属部長

金属科長 6名
所長一一次長斗 f化 学科長 一一一－ 4名

化学部長 工業デザイン科

技術相談室 l名

変 員 その他職員
区分 非常勤職員 計
事務 技術 事務 技師補

定数 2 1 7 5 5 2 3 1 

現員 2 1 6 5 3 2 2 8 

(4）歳出予算額

昭和44年度 1 9 0, 1 6 8千円

昭和45年度 164,516 く5月現在〉

内訳

人 件 空t 1 7. 6 5 6千円

管理運営費 4,8 1 0 

4調査研究費 1, 5 4 5 
行 政費

試験分析費 4, 0 0 0 

研修講習会担 1.4 4 0 

技術指導費 4,5 4 4 、

機係整備費 5 8. 1 4 0 

投資的経費 財産購入費 5 7. 2 5 1 

建物改修喪 1 5. l 3 0 

計 164,516千円

(5) 主要設備機械

機械科

万能研削盤 最大外径 15 0 

万能フライス盤 立型歯車変速
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放電加工盤

I m測長機

歯車試験機

n門医測定機
万能投影機

断面投影機

金属科

万能材料試験機

X線探傷装宙

超音波探御装闘

槌 気探傷装留

屯子顕微鏡

疲労試験機

変j虫記録測定装位

向温便度計

日周波焼入れ機

化 学科

蛍光X線回折装置

原子吸光分光光度計

赤外分光光度計

底付，貫通加工用

最小目盛 lJJ. 

モジュール0.5～ I 0 

シン 7，..ーム 30 

倍率10,20,50,100

S PP-6 0型

油圧式50℃onおよびイ ンストロン型5ton 

200KV P可搬式

減衰測定器付

磁化電流35 0 0 A 

50KVP 

小野式およびシエンタ式

高周波加熱式自動測定

HTS型最高16 0 0℃ 

3 0即 200KHZ

自動熱量計

電解分析装置

AF  Vー2O 2 -F型

東芝ベ y クマン 97 9型

工R-20A

G 8-T F P型

交直両用Pー8型

VK-3A型

熱起電力型

CA-2型

AES-2型

cu 

フラ

C

一

グ

フ

ク

タ

ト

ラ

シ

一

マ

グ

チ

メ

ロ

ロ

マ

ン

ク

ラ

ロ

コ

ス

一

一

リ

ガ

ポ

ク

シ

3. 技術指導 ・相談業務

¥ l）技 術相談

全業種の企業から多方面にわたる技術に関する相談があり，その件数は ，昭43年度（ 1 2 

月～3月） 5 0件， 44年度（4月～ 3月） 3 4 3件， 45年度（4月～ 11月） 1 6 7件と
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なっている。今後さらに広い分野における高笠な技術相談に応じ得るよう充実していく考えで

おります。

(2) 工業標準化指滋

製品の品質の改善，生産能率の地進 ，および品質管理，技術水準の向上をはかり，工業標準

化を促進させるため，講習会および指導を行なっております。

(3) 熱管理指導

熱管理の使命はエネルギーの使用合理化によって企業の健全な発展に資することにあります

が，燃焼にともなう大気汚染等の公害問題も最近重大な社会問題になってきております。この

ための技術の向上，普及lこ貸するため ，講習会および技術指訴を行なっております口

!4) 巡回技術指導

中小企業は，その技術水準，企業規模，保有設備等によって，それぞれ技術問題も奥ーなって

います。したがって技術の向上のためには ，生産現場の実態に応じた生産技術の総合的な改持

を図る必要がありますoこのため，学者，民間技術者等の専！咋家とセンター職日とで指導チー

ムを編成し ，あらかじめ定めた地域，業極の中小企業の生産技術の問題点を究明し，具体的な

内容の技術改善の指滋を下記のとおり行なっています。

昭和44 , 4 5年度ともにl2地区60企業

ボイラー原動機，船舶製造修理，構築用金属製品，銑鉄鉱j物の4業種

(5) 一般技術指滋

上記£4）の巡回技術指導は，あらかじめ定めた地域，築事flの中小企業を巡回するので，このほ

かの企業又は継続して指羽を要する企業に対しては，センター独自の事業として，キメの細か

い指噂を次のとおり行なっております。

昭和44年度 C4月～ 3月〕 1 2 2件

昭和45年度（4月～11月） 7 6件

4. 依頼試験業務

主として中小企業者ーからの依頼によって ，試験 ，分析， ffilj定等を行なっておりますが ，その件

数は下記のとおりですoなお単に試験等の結果成樹を証明するのみでなく，その成都から，生産技

技術向上のための参考となる考積も行なし、 ，中小企業の技術改菩のため指滋もあわせて行なって

おります。

昭和43年度 CI月～ 3月）

II 4 4 II ( .j月～ 3月〉

7 0件

3. 5 8 8件
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5, 1 7 6件昭和45年度（ ,t月～ 1I月〉

おもな内訳（ 4 5年度〉

工業用材料試験

3.7 4 1件

3 9件

1 5件

5 0件

1 1 0件

9 1件

5 4件

2 3 7件

4 4件

5 3 5件

等

験

験

織

験

験

試

試

組

試

試

さ
強

た

労

属

撃

ヲl

台、

疲

金

街

非破駿検査（X線等〉

定fflリ密粍i

化学分析（金属の定量〉

験試料if.~ 

受託試験実験

昭和44年 1月～昭和45年 1l月

民、、
、、
¥ , ... , r 

＼／、＇＼ ! 
に i ¥ : 
',J ¥ ; 

S 4 5年度 ¥ / 

V 

1500 

コンクりート試験

技術者研修・講習

中小企業は独自の力で技術者の尭

成を行なうこ とが仲々困難であって ，

技術水準の低さは設備近代化のおく

れや経営規伎の弱さと相まって低生

産の主な原因とな っているので，技

術水準の向上をはかり ，技術者の韮

成をするために，中期技術者研修お

よび各種講習会を下記のとおり行な

っております。

5, 

δoo 
中期技術者研修

ー」閥
同

械

2

機

U

「
l

．4〆E
、

4 3年度

1
 
・・s（
 

3.2 2) 

度年
ニ
3

’dc
q
’H 

A
噌
二

s
z
1
 

「機械課程J4 4年度 。
11 12 
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7) 

「金属課程」

(45.9.l 0～1 o. 

2～ (4 4.9. 

4 5年度



F宅弓

」

4 6年度〈予定〉 「化学科程」 ( 4 6. 9頃〕

(2) 各種技術講習会

4 4年度 l 7回

4 5年度 l 9回

うち 機械工作 3回 (5/12 ,9/3, 2／下旬〉

鋳造技術 2回 (5/20, 10/27) 

溶接技術 2回 (6/22,11/26) 

熱処震技術 1回 ( 7 /2 0) 

6. 研究業務

中小企業の生産技術上の諸問題を解決せんがためにの実態調査および基礎理論の研究と応用技

術の開発を行なっております。もとより企業者自身が研究し，開発改善すべきものであるが，諸

種の事情により困簸な場合が多いので，工業技術センターでは，比較的各製品に共通した基礎技

術，あるいは構造の変化に伴い中小企業に共通した問題等について ，調査研究を行なっています。

自主研究：センター独自で調査研究を行なL、，その成果を公表し ，中小企業に対して，新しい技

術の導入と消化を促す。

受託研究 ：業界，団体などから，特定の校術議題を受託研究し，その成果を公表するとともに ，

普及を行なう。

共同研究：業界 ，国，他県などと共同で研究を行なう。

4 4年度

工業技術水準調査

工具摩耗から見た最適切削条件の設定

硯原石の有効利用についての研究

4 5年度

切削加工の熱処理歪に及ぼす影響・の研究

県内産鋳物砂の研究

中小工場の機具類管理状況調査

熱処理加工の現況調査

めっき工場廃水の実態調査

-66 -



ス 機械金属部金属科

( 1) 科の陣容

当科においては，創立以来着々と人員の肱充が計られて ，現在では科長（ 日野博之〉以下7

名という当センター第一の大世帯を構えるに至っております。ここ2年の聞に各所から参集し

てきたメンバーばかりで，また当センターの創設が全国的に若ければ当科の平均年令も 28才

と若さに溢れ，長短両面を携えながらも，質の向上へと日々の研費に努めています。各人の主

なる分担業務は次のとおり。

（イ）鋳造技術に闘する業務

技師 菅野 昭 技師補 荒砥孝一

（ロ）溶接技術に関する業務

技師 青嶋 勇

付熱処理技術に闘する業務

技師 佐藤 忠行

｛斗 材料試験に闘する業務

技師 小池信吾

~i争非破壊試験に関する業務

技師 伊 藤 H、・・1

け プレス技術に関する業務

科長 日野野博之

基幹産業としての金属関連製造業からの諸要望は年々多種多様にわたり地大しており，まだ

まだ員数的な増強が望まれております。

(2) 科の業務内容

機械，化学など各科とのセクションは主として個有技術によってなされていますが，当科で

は鋳造，溶接 ，熱叫，プレス等の加工技術に関する指導や試験研究あるいは金属材料搬お

よび非破壊検査に関する受託試験や研究が行われていますo

県内における上記業種の中小企業に対してこれまでに実施した技術指導は延べl2 0件にお

よんでいますが，鈍物製造業についてはその 30 'foにあたる40件となっています。企業の投

げかけるあるいは企業に内在する技術的諮問題を指噂指術すベく， その道のエキスパートを同

行して直接企業へ伺う技術指導も， 3年目を迎えて末だ一部の企業の巡回に終っていますが ，

その個有技術の巾の広さから鋳物製造業へ対しては相当な比重をおいています。

今年度の金属議l程中期技術者研修は，基礎養成を主眼として同訴されましたが，夜間研修と
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いうきつい日程にもかかわらず，地

元東北大学工学郎の諸先生の甚大な

ご協力および企業側の深いご理解に

より金属のメシカ仙台にふさわしい

議座および受講生を得ることができ

ました。来年度は，より専門的，実

務的な短期研修を鋳造コースと溶接

コースについて計画しております。，

講習会の来年度計画は ，今年問機で

すが，これら研修および講習会の実

技術者研修実習風:fie

施にあたっては画一的なものにとらわれず，講師と受講者の聞に対話が通う，実のある企画に

しようと努めています。

研究業務』1，開所以来日も浅いためその成果をまだみるに至っておりませんが，現在進めて

いる ，あるいは来年度に予定している研究テーマとその内容は次のとお りです。

仔） 県内産鋳物砂の研究：県内の鋳造業三十数社で使用している鋳物砂を調査するとともに，

県内の主要な佳砂産地から踏査採取した試料について成分分析， 強度試験，鋳込試験など各

種試験分析を絡し，鋳造砂への適否を検討するものです。

（吋 半自動溶接の適用技術に関する共同研究：全国の8公設試験研究機関と共同で行なわれま

すが，中小企業における技術問題のなかで．各県の特呉性に係るものを中心として早急に解

決を図るべき課題が各機関でサプテーマとして分担されますo当所においては”建築鉄骨に

おける丁継手の半自動溶療に閲する研究”となっています。この研究成果は各機関より集録

し公表されますが，溶接技術の向上，工程の自動化および省力化に良献するものと期待され

ます。

や守鋳物砂の管理について：鋳物の不良原因の最大要因としてはやはり鋳物砂があげられます

が，現状の企業の大半は鋳物砂の管理をみると熟練者の経験的なカンに頼っていることが多

く，これに起因する不良も少なくはありません。そこで適正な基準設定から鋳物砂管理の数

値化を計るものであります。

調査業務については，他の各種業務との有機的な結びつきから ，企業の現状あるいは実態を

正しく把置する目的でもって，定期的にかつ効果的に行なってゆく計画ですo

今年度は熱処理関係を行なっていますが，来年度は溶接凶係を実施する予定て寸o

依頼試験業務は，金属材料強度試験（引張，幽げ，抗折，衝撃，疲労，摩耗，かたさ，深絞

-68-



り〉，金民約！Ii~試験，非政政1:1-！査試験 ex線探｛t~ ，健気~向 ，超音波探＜~） , i持物砂試験（粒

！主分｛ti，粘土分 ，jifi気山 ，抗圧，かたさ）などが当科の分担になっています。手数料について

は別；ニ県条例て定めておりますが ，企業側の利益に立って依額処理にあたっています。

(3) 刊の設mi内＇＃

これ までに当科の;tl:(1/ii肱充整備に投入された金額は約6.0 0 0万円に及んでいます。

主要d備については前記のとおりでありますが ，ただ容i注，能力的に不足しているなどの理

由から，企業からの要望に応じられないこと もままあり，大変銭念に思っています。

米年J主計画には， 一部の機器についてでありますが，企業への設備1m肢を目的とした開放試

験室の設回が予定されています。

以後iこ， 当支部長である東北大学大平先生iこは ，当科の業務遂行にあたっては事あるごとに

ご指母ご協力をうけたまわり深く感謝しておりますo

-69 -



秋田大会パネJレディスカッション議事録

鋳鉄部会「鋳仕上の省力化」

出席者 6 6名

座長 小宅 通 （秋田ダタタイル鋳造）

講師 大平五郎 （東北大学工学部〉

II 鹿取 男 （総合鋳物センター〉

II 佐藤幹寿（（岩手鋳機〉

II 五百川信一 （名和鋳造〉

テーマ決定の背最

討論内容に入る前に，テーマ決定の背景を知る意味もあり，大会直前に実施したアンケートの

結果を紹介すると次の通りである。

件） アンゲート発送工場 4 5 

回答のあったもの 13(29%) 

(b）造型工1人当りの生産量（月〉 2.3～1 5 ton／人

月 平均 6. 6 ton／人

(c）造型方法

機棋込め（モールデングマシンまたはジョルト〉と手込め併用工場が半数以上であるo また

手込めのみが2工場あり。

(d）中子の有無

中子無し 2工場

（中子個数の多い例では， l枠10 

ケ以上という工場もある〉

(e）鋳仕上工1人当り重量（月〉

6～2 o ton／人

月平均 14.25七on／人

(f）鋳仕上げの内訳

{j）砂落し：機械力（シエイクアウ 鋳鉄部会
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トマシン，シヨットマシン等〉

(ii) 枠ばらし，a口およびバり等の除去：ほとんど人力

(g) まとめ

(i) 鋳仕上げの大部分は入手によってなされ，省カ化（機硫化〉はおくれているo

(jj）鋳仕上げに要する労働力，時間の占める割合は大きく生産性向上の陸路になっているo

（事務局まとめ〉

2. テ ーマに関する質問事項

(i） 鋳鉄鋳物仕上げにおいて 50 0～8001ut位の，形状はケース型状態，中子や与復雑 ，この

ような製品の鋳仕上げ等に比較的効率的で，然も設備費の格安に出来る方策は。

（能代市山崎鋳造所〉

(ii）鋳仕上げ省力化の為の設備機械（特に新しく最近出ているものをレイアウトを含めて〕を教

示頗いたいロ（秩田市紋田ダグタイル鋳造〉

(iii)・鋳鉄管の内部仕上げに良い機械はないものか。

・グラインダーのカバーを取除いて作業しなければならない品物の場合はどう したら良いかロ

．佐上げ工場内の品物の運搬具に良いものはないか。

・P.Cラインでo.cから出て来る品物の処理方法の合理化はないものか。

（水択市及源鋳造〉

以上が．事務局に予め文曹をもって提出された質問事項で，部会はこれをベースにして進行する

形式をとったo

る．討論の概要

既に述べたとおり，討論のベースとなった質問事項は， 3問ともほぼ共通した内容のものであ

る。従って討論された内容も，それぞれについて特に区別する必要はないように思われる。以下

その概要をのべると次のとおりである。

鋳仕上げは，鋳造工場の機械化にと ってもっとも障害となっているもので，現在規模の大小を

問わず多くの入手を要している。これを自動化することは急務であるが， 実用化されているよう

な方法はほとんどなし、。自動車工場のように少種のものを量産する場合は，一部ライン化し，自

動化をはかつている例もあるが， この場合でも，シヨタトプラス トから搬出された製品を仕上げ

装置にセシ トするには入手を要する。

そして，観雑な形状のもの，内部にバリのあるものはもとより，多種少量の鋳物を機械で自動
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的に仕上げることは極めて困難である。しかし，いずれにせよ機倣仕上げによる (I~TU!化の刀法を

とるとすれば，グラインダーよりはベルト研削の方法が好ましいとされ，総合釣物七ンターでも，

この装宮の試験運伝を近く胡始の予定であるo

その他，鈴仕仁l子については，各社がその製品にあった狼自の方法を考えるべきでゐる。また，

ユーザーと終渉し ，必裂蚊小限度の仕上げをはかることもひとつの方法で， 例えばアメリカでは ，

バリのあるまま使用していた例がしばしばあった。

このよう；こ，銭仕上げの機械化が困難であればあるほど機械化の刀法を仇討すると共に ，ブj案 ，

造主！および中子材料の選定等の点から手数のかからない ，あるいは仕上げ し易L、パ リや脱付の少

ない鋳物をつくるよう~｝めることも忘れてはならなし、。この点は宏、 られがちであるが大切なこと

である。

参考までに ，原田鋳造所における鈴仕上げ工数の配分をあげると次のmlりであるo

担仕上げ 砂落し

精仕上げ

) 35% 
穆 口祈り’

シヨジトフ’ラスト 5 % 

グラインダー （大） : 2 5 % 

グラインダー （小） : 2 5 % 

手作業 : IO%  

以上のうち ，機械化の最も大きなネシクはグラインダー仕上げであることは言うまでもなL、。

グラインダー仕上げについては及精鋳造が，独自の方法を採用効果をあげている例があるので，参

考にした方がよL、。また，総合鋳物センターでは「自動化」という映画を準備してあるので利用

したらよL、。

鋳鉄管の内部仕上げ・・・・・・・砂の置付は ，シヨシトプラストではとれなL、。 大即製作所では ，

特別なワイヤーを用いて ，よい成歓をあげているo大洋鋳機では，水を噴射させて除去る装師を

つくっているが，内径に限度がある。結局手動が最も安価ということになるが，シヨシ トの改良

は出来ないものか。ただし ，この場合も，仕上げの方法を考える，mに ，砂の焼付をなくするよう

な鋳鉄管の製造を第ーにしなければならないのではないか。

グラインダーの安全装置 ・・・・・・・ 作業に応じたグラインダーおよび安全銭町を考えること，お

よび安全メガネの選択とその使用刀法の指専が必要でないか ，特に， これは労働安全衛生規則と

も関連する問題なので ，適当な処阻がのぞましL、。

運持具について ・・・・・・・ 北東衡機からキャスターをとりつけた独r1のi1I；搬J!Iについて詐しく説

明あった。ただし ，これも ，その工場の製品，環境に応じて具体的なものを選ぶべきであるo そ
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J 

の他，大洋鋭機から運搬系統のレイアウトについて説明あり。

仕上げの外注あるいは協業化について・・・・・・・これは高島鋳物から特に発言あったものである

が，最近のよう に団地化も進んでいる時だけに検討すべき問題であるということについて意見が

一致した。外国でもオランダでは工程別協業化の方法をと り入れ好結果をあげている例があると

の事で，通産省その他凶係機関からのデーターも集め，早速検討にとりかかることにするo

最後に鹿取講師から外国における同業者の円卓会議を例にとり，この種会合の意義を強調し，

今後更に発展させたし、ということで閉会した。

（秩回大学鉱山学部講師字佐美 正 記）

鋳鋼部会「鋳鋼の溶解の諸問題j

出席者 7 0名

座長 金子 淳 （福島製鋼〉

講師 郡 現 （伊達製鋼〉

講師 木越安一 （高崎金属〉

社

問 l悦酸周Al添加法とその歩留りについて

答 添加l方法によるAlの脱酸の程度は関係なし、D それ以前の脱酸度が問題であるo

Al脱殴にたよることはさけ， si脱酸に重点をおくべきである。

添加方法として一番安全なのが，樋に官く方法である。

Alの歩留りはそれまでの脱酸により決定される。実用範囲で50～1 o roにばらつき，これ

は溶鍋の状態に左右される。

Alは比重が軽いためSlagにまきこまれるので篠に巻いて取鍋につっこむのが一番歩留りが

良い。

取鍋に入れる場合は上記のようにしないと浮き上がるので注意を要する。

炉につっこむと脱般効果は若干うすれる。

l' 0分以上経っとAlの脱酸効果はうすれるD

問 炉内にAlを添加したら歩留りが30？らであった。残りの70 %はどう作用したか0 （叉はロ

スしすこのか。
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答温度の経過が長くなると陸索と化合してアルミナとなり Slag中に移行する。

アルミナを調べる場合は21 0～2 5 0℃で加熱し（紫色〉 ，破断するとアルミナが白く出る。

これを数えて調べるD

Killingの状態により左右されるo

還元精錬を充分に行なうとAlの歩留りは良くなる。

A工添加後，時間の経過が長いと溶揚の状態、が！/l!.くなるo叉，釣込時IHJが長い場合は途中で溶

穏に添加する方が良L、。

問脱酸Al添加Eと製品の'Jlllれに関して問う。

答残留Alが0.1%以上だと扮質的に脆くなる。 Alが向くなると霊化アルミが附加し材質的に脆

くなる。

Alは結晶粒の微細化に役立ち， 0.1%までは機械的性質を消すが， 0.L %以上になると逆効

果である。

温度 ，湿度が高く ，原材料が濡れている場合などはPin holeがふえる恐れがあるので0.12

'?o位~JJllしてもよい。

Alが多くなるとAustenite Boundaryが多くなり crac kが出る。叉，冷却速度が

遅くなると出る。

カルシウムシリサイドを取鍋底に入れると伸び，絞りがlt'I加するo

T 社

問溶け落ちまでの時間短縮のため重湯バーナーを使用したら靭性が低下したが理由は。

答 Sが原因でないかと思う。

還元期のSlagをGarbideにする方法がある。

車油から軽油に変更するとよし、。その場合はカ ロリーを別に計算する必要があるo

問揚の流動性を改善する要素はなにか。

答 ガスヵ：大いに関係があるロ

l1t性炉の方が流動性は良い。

脱殴余カを持つぐらいに脱厳を強化する。

炉前だけのガスに対してでなく，出湯後，鋳込むまでの時間に対しても脱陸余力を持つように

する。

溶鋼中のガス成分は02: 3 0～5 0 , H2 : 1～30,N2:90～l O 0で溶鋼中にある02

ガス， Hzガスは比例している。

脱力「スでは02,H 2の関係はなし、。（02をとれば ，HEもとれるということではなb、。その
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逆も言える〉

湯冷めもガスに影響する。

02ガスを除去すると溶泊の流動性は良くなるロ又 ，電極より N巴ガスが入る。

問銅の靭性について問う。

答 Sが？：iiI.,、と仲び，絞り ，靭性が低下するロ従って脱硫を強化するとよい。

O 社

Ill] I 溶解で2回受渇するが，litr鍋はSiが向く，ばらつきが大きし、。後鍋はSiが低い。

出銅前はsiを向くしている。即ち，前鍋と後鍋のパランスが荘、い。どうすればよいか。

答 s i添加後，ある程度時聞を経過させるとよい。前鍋にSlagがほとんど入ってしまうためで

ある。

問 1溶解でLowOとHigh Oの揚を得るためには司

容取鍋に加炭する方法もある。

I＆鍋加炭前鍋50，後鍋30 

先にLowCを出し ，m極をつっこみSlagを作りなおし a加炭してHighCとするo
F 社

fl司 シェル型に鋳込むのに肌荒れを防ぐためには。

答 Siag of f前の湯間 ，Si-Mnを入れるときの溶接の状態によりKillingを行なう。

いずれにしても脱酸強化が大事である。

現場的には，鋳込んだ時 ，揚りから泌を見るとfl見般の余力について判断できる。

即ち ，しわがよると脱酸余力があり ，碁盤のようになると余力がないことがわかるo

M 社

問 115(鍋，出捌胞のカーポテシクス使用について。

答っきかため方法としては，ランマー

の先をとり六角形の穴にして，っき

かためるとよくしまる口

1度に2袋入れるとよL、O

H 社

問 ピンホールが出やすいが。（渇流れ

をよくするためPが高くなってもよ

L、。）

答 s i脱般に主力をおくことo Fe-

-75 -

鋳鋼郎会



s i投入前のKillingを確実に行なうこと。

叉，金型試験で判断する場合は，般化膜が入らないように注立して行なうこと。

（胸東北機械製作所製造課溶解係長高橋重道記〉
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村＃宇井＝持神＃＃梓＃＃＃持＃＃~陣件梓＃梓

秋田大会工場見学記
料持＃神梓持＃耕桝＃＃件榊耕輔件＃梓＃

東北大学工学部講師渡辺 融※

1 I月2日，昨日の講演大会iこ引き続き ，今日は工場見学 ，季いに素晴しい天気と汗をかくほど

の暖い気温となり，絶好の日よりとなった。総勢約100名 ，貸切りパス 2台を連ねて，秩田県の代

表的な鋳物関係の工場である駄田金属工業株式会社本社工場，東北限械製作所新川工場とイ トー鋳

造株式会社を見学し，また，鋳物に間接的には大きな影響を持つ銘酒”雨前水”を設している秋田

酒類製造株式会社を参観することになった。

秋田金属工業株式会社本社工場

同社社長官原JI回一郎氏の会社発展の沿革と現在の状況の説明があり ，工場見学に移っ’た。同社

は尚速度銅のダイ スの生産よりスタートし，一時はステンレス銅のインゴ y トの生産を行なった

こともあったとのお話であったが，現在は東北地方有数の鈎銅品のメーカーとして諒動している

ようである。 3年前までは，月産25 0～3 0 0七onの生産高で・あったが ，現在では60 0 

to n の生産高を誇っている口高Mn鏑〔13 %Mn 〉が全桜品の70 'faを占め，高Mn銅の工場

としては日本でI0指に入るとのこと。製品の主なものはブルドーザー，タラ y シャ一関係部品

で，形状としては版状のものが多いようである。その｛也，有機化学工場の特殊な触媒フィルター

にrnいられるスティールシヨシ トが生産されており注目された。月産約8o to n とのこと。鋳

鋼工場らしく，仕上げの工数が全体の約半分とのことであった。宮原社長のお話では，将来の目

標として，現在，峰路になっている建物の一体化を図り，造型，熔解，仕上げの連続化を行ない

たL、とのこと，活気のあふれる同社を辞して，次の目的地に向った。

秋田酒類製造株式会社

tk田県自慢のお米と盟官で良質な水に恵まれ，同社は銘酒”両市水”を年間 70 0 0石を諜造

しており ，東北！自指の市消メーカーである。しかし県内で消費するのが生産量の75 %，東北地

方では90 %と全国的に売り出すことが不可能とのこと，東北人の酒好きをこの数字は端的に物

語っているようだ。泊には不合絡品というものはなく，必ず，何級かにはランクされるとのこと，

糸東北支部幹事
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この点，羨しい限りであるが，沼の仕入みには酪酵という生き物相手の過程があり， 最終製品が

いつ出荷されるかということまで考えねばならず，矢張 りそれなりの苦労があるようだ。現在

は防腐剤にサルチル般は使っておらず，殺菌温度を高くして操業しているので，安心してお飲み

下さいとは説明者の弁。当日は従業員の慰安旅行で操業しておらず，その点，残念であったが，

新しい近代的な段詰工場をスタートに製造工程を逆に見学を行なった。鋳物とは直接に聞がのな

い別業種の工場見学であったが，製造工程，装酎のあり方に教えられるものが多かった。酒の匂

いをほのかにかぎつつ，次の工場にバスを進めTこ。

株式会社東北機誠製作所新川工場

同工場はKK東北機減の鋳鋼部門で， 従業員約20 0名を擁している大きな鮪物工場であり，

敷地面積も広く，ゆったりしている。造型 ，熔解，仕上げ部門のレイアウトが非常にすっきりし

ており感心させられる点が多し、。製品は三菱キャタピラ一向けのものが全体の70 %を占めて

おり，月産能力は7O O ton を持っているとのこと。熔解炉には3t 0 nと5to nのエル

一式電気炉があり ，1日当り，l2 chargeの熔解を現在行っている。鋼臨が多いので ，各週m

に溶解内容を変えて行く方式を採用しているようであるo公害問題にも非常に注立を払っており ，

電気炉には除匝装置が附置されているのが自についた。製品は熱処理過程まで行なう ことが多く，

検査基準が非常に厳しいとのこと。したがって同社ではr線照射設備 ，機械 ，化学試験など完備

した試験設備を保有し ，立派に活躍しているようである。 時刻もお昼に近〈，大急ぎで同社を辞

し，鉄鋼団地に向ったo

イト ー鋳造株式会社

秩田市の中心部より見れば ，北西部に位Eする所に鉄鋼団地といわれる新しく発展を始めた広

大な工業団地があり，多くの工場群が出来つつある。この団地の一郭に同社はある。近くに八橋

油田があり，まだまだ風情を残した景観であるo同社は我々の見学した工場の中では唯一の鋳鉄

工場であり ，水道鉄管を主として製作しているようだ。同社を訪れた頃にはすでに見学終了予定

時間に近く，駆け足となってしまい同社を辞去しずこ。

工場見学が終わり，大きく発展しつつある工業団地，雄大な総合鋭技場，しっとりと落着いた

街並を見ながら ，秩国釈に向1,，.ここで散会。主催者関係各位のなみなみならぬ御好意を謝して，

帰途についた。
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秋田大学鉱山学部附属鉱業博物館参観記

現在，全国の大学の中で鉱山学を看板にしている学科は非常に少な くなっており，まして鉱山

学部と云う学部名を持つ大学は，ここ駄目大学だけであろう。勿論 ，鉱山学部と云っても，直接

鉱山学に関係のない学科も数多くあり ，他の大学の工学部にほぼ相応する内容を持っているよう

であるが ，それにしても非常にユニークな存在であることは間違いなし、。この鉱山学部の果して

きた役割の大きさについては，我々，素人にはとても窺い得ない。しかし，この鉱山学部の所有

する鉱業博物館は門外漢の我々でも楽しく， また有意義に参観することができるo

この博物館は市民の聞では”鉱山博物館”の名で通っているようである。国立大学で，このよ

うに立派な博物館を持つものは他にないであろうD 建物は広山学部の裏手の小高い丘にあ り，速

くからでも真由なドーヰ状の毘根を持った3階建ての標本陳列館とそれに接続する4階建の研究

棟がくっきりと見える。

陳列館の中央ホールに入ると，まず， 雪の結晶を型取ョた床の模擬の美しさに目を奪われるD

とても大学の施設とは思えない粛酒な建物であるo鉱石の陳列室は一階と二階にあり ，円筒形の

建物の外周部に沿って，ドーナツ型になっている。

陳列品はいわゆる鉱石ばかりでなく， 化石や人造の宝石まで展示されている。一階には昔の鉱

山での採御法を描いた絵巻物や図面なども展示されている。 2階の陳列室では鉱石の分額がよく

できており，素人にも理解し易く配置されている。 3階には地周のモデルとかパ、ろいろな採掘

法の模型が置かれ，鉱業というものを一見して理解させるようになっているD

立派な鉱石が多く，造化の妙の素晴

しさを教えてくれるが，聞くところに

よると，標本点数は 1o.o O 0点，そ

のうち，常時陳列は3割とのこと，研

究の深さと広さを物語っているようだ。

一般の市民にも親しまれているよう

であり ，どう も鉱石には全く無関係そ

うな ，お若い二人連れなども楽しそう

に陳列品を眺めていた。
工場見学
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昭和45年度理事会議事録

日時 昭和45年6月27日（土〕 午后0時30分～4時

場所 仙台市南町通り レストラ ン やま ぐち

出席者 大平支部長

内村千田街地及川宮原青木関佐藤〔代，日野〉 藤田五百川坂本

金子（代 ，渡辺） 昔日 小柳 各理事

渡辺幹事 以上 I 6名

議事

1. 昭和44年度経過報告

1. 1 会報第6号掲載の昭和44年度経過について説明があり承認された。

1. 2 なお新年f1.経過として 仔熔－期全国大会で当支部の官官理事が技術賞を ，また井川前理’Hが

功労賞をそれぞれ受賞。 （ロ）6月I7 , 1 8日K.B . .MEHTAインド鈍物研究所長が東北大

学の他 伊達製鋼 ，福島製鋼の阿祉を見学したなどの報告があった。

2 昭和44年度決算報告

2. l g1J紙 昭和4ι年度決算（含同年度会報刊行決n〕について説明があり承認された。
3. 昭和45年度 事業計画

3. l 支部大会について

l 0月下旬～ 1l月上旬の2日にEり〔開催地都合のよい日取りで可〕紋岡市で開催され

ることになり ，総会の他講演会，鋳鉄，鋳鋼技術討論会および見学会 t鋳物機械！Jll工Jあのよ

うな巾広い知見をうるような企画も可〉などを行なし＼ 企画，実施のお世話をもk岡県理事各

位にお願いすることになった。

3. 2 支部会報について

3.2. 1 本年も昨年と同保な編集方針に基づいて刊行し s技術資料として技術向上に役立つよう

なものをできるだけ盛込むことにしt.:.o

3. 2. 2. 昭和44年度会報が相当数残っているので頒布について協力願った。

3. 3 金属関係学協会東北支部連合研究発表会について

方針について連合幹事会で協議中のため具体的計画が不明であるが ，例年通りきま加するこ

とにしたO
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4. 昭和45年度 予算審議

別紙の通り提案され，会報刊行剰余金が収入に計上されるべきではなL、かとの意見もあったが，

不特定因子が多くて明確にできず，入金は年度末から新年度に亘り実際の活動資金として組入れ

ることができないなど討議され，原案のま 与承認された。

5. 支部規則改正

ほぼ原案通り第3条 ，第4条（2）項について下記のごとく改正承認されたQ

負~3 条 当支部会員は東北六県に在住する日本鈍物協会均員および鋳物に関する学問 ，技術に従

事する ものて型事会の推鹿するものとするo

負fci4条（2）理事 各県5名 監事 2名以内支部会員中より支部会員の選挙により定める。

ただし ；理事会は運営上必要と認める場合，理事若干名を推薦することができる。

7. 支部役員選出

当選埋Jlfの他次のように審議決定された。

7. 1 大平支部長兼総務委員 藤田会計委員 中村監事

7. 2 推薦理事：各県理事より推薦承認された。

青森県 なし

岩手県 成瀬 忠 ， 岩清水多喜二

tk田県 柴図其ー （鋳鉄部門は后日推薦予定）

7. 3 斡

宮滅県 本山秀夫 ， 近藤 武司 ， 須団長一郎

山形県 長谷川源七 （工芸，非鉄両部門各1名を后日推薦予定）

福島県 湊 芳 ， 藤嶋富士夫 ’ 
弘重正典

渡辺紀夫以上 1 1名 （た笠し若干名未定〕

lJJ：各県理事より推薦i広認された。

青森県

岩手県

秩田県

宮城県

なし

佐藤幹寿 多 田 尚

L后日推薦予定）

目黒 博，渡辺 融 日 野博之

佐藤 有

山形県 小野田一善，祐川栄蔵（他l名を后日推薦予定〉

福島県 星野清一郎以上9名 （た Xし若干名未定〉

8. 昭和45 , 4 6年度 本部評議員紹介

下記支部理事または支部会員が当選されたことが報告された。
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青木 五百川 内村 大平 音谷 金子 郡 芦田千田本間

以上10名

鋳鉄部会発足について

準備委員会

このたひ・支部鋳鉄郎会発足の迎びとなりましたので，ぜひとも各企業のご参加をおすすめL、たし

たく，ご案内かたがたお願いいたします。

支部大会において ，去る昭和42年より技術討論会鋳鉄部会を鋳鋼部会とともにtmし， 一つのテ

ーマについてバネルデ4スカッションを行なってきましたが ，会員の皆緩から継続的な技術研究会

をもちたいとのご希望が聞かれるようになりました。

鋳造技術の大きな進歩は今后もさ らに伸展することは想像に幾くないところですが，いまこそ生

産性向上や技術の奥付けとなる諸問題について， お互いに話 し合いながら技術革新を勉強し向上を

図って ，鋳鉄鋳物工業の発展を図るべき と思います。

本年は支部創立20週年になりますので，これを記念しこの機会に明日への飛躍のため鋳鉄郎会

発足を企画した次第です。

部会発足第l回準備委員会を去る2月23日に開催し ，下記の泊り規則案を’各議作成いたしまし

たので，趣旨にご質同の企業におきましては委員1名をご推薦の上， いつでもご入会いたxきたく

お甑1,,1,、たします。

なお ，4月開催予定の新年度埋事会で部会発足の承認を得て規則を制定してから， 5月頃に第1

回技術委員会を催す勺もりで居ります。
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昭和 4 5年度経過報告

1. 昭和 45年 5月 14日～ 15日

東京都機械癌興会館で聞かれた日本鋳物協会春季大会で ，当支部の郡理事が技術立を ，また井

Jll前理事が功労賞をそれぞれ授与された。

2. 昭和 45年 6月17日～ 18日

K.B.MEHTAインド音寺物研究所長が東北大学の他，伊達製鋼，福島製鋼の両社を見学した。

3. 昭和 45年 6月27日

本年度理事会が仙台市レストランやまぐちで催され ，大平支部長他15名の理事が参集して ，

昭和44年度経過報告 ，同年度決算報告 ，昭和45年度事業計画 ，同年度予算審議および理事改

選報告などが行なわれ，また支部規則第3条，第4条（2）項が改正された。

4. 昭和 45年 9月21日

第7回金属関係学協会東北支部連合会シンポジウムが東北大学工学部大会議室で行なわれ，当

支部から前理事の井川教授が講演された。

主題 材料の強度について

転位論よりみた強度（l）基礎理論 東北大金研 角野浩一

転位論よりみた強度（2）実験結果からみた問題点について

東北大学 辛島 誠

強度におよほ・す環境の影響
東北大金研 下平 ＝ 郎

鋳鉄の強さに闘する諸問題
室蘭工大 井 川 克也

溶穫における強度の問題
大阪大学 佐藤邦彦

複合材料と強度
東北大学 l;l；回 平八

5. 昭和 45年 11月 1日～ 2日

本年度の支部大会は，錦秩の秩田市で行なわれた。大会第 1日目は紋回大学払山学部冶金学科

で午前9時からの支部総合に引続き，下記の技術講演会があった。

外国の鋳物工業とわが国の鋳物工業 綜合鋳物センタ ー

鋳鋼用製鋼法私見 高崎金属工業側
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F S法とソ連見聞記 秩木製鯨開 成田繁行

ヨーロジパ諸国の鋳造技術 伊達製鋼僻 村田辰夫

出席者は東北一円ばかりでなく倒東地区からも参加して I5 0名を越す盛会となり ，講演会終

了に引きつづき，全出席者は午後31待からつぎの2組に分かれてパネル・デイスカフションに入

『..っ，」口

fi4鉄郎会「鋳仕上げの省力化」座長秩回ダクタイル鋳造駒 小宅 通

鶴釘郎会「鶴捕の溶解の諮問阻J 座長福島製鋼（均 金子 淳

現場での技術的llij也や経験に基づいた結果についての疑問などにつき検討され，充実した議論

が進められたo終って会坊を 「民話会館Jに移し，午後6時から恒例の憩鰻会にうつった。宮原

大会委白長のあいさつに続いて民請の宝町にふさわしい郷土芸能の盛りたくさんな彼露など，

I O 0名を越す出席者は2時間にわたって歓談をつづけ，会場狭しとにぎわしv会員相互の親睦

がはかられた。

大会第2日目には ，秩図金属工業側，秋田酒頼製造株式会社， 側東北隣紙製作所，イ トー鋳造暢

などの見学会が行なわれたが．これにも 10 0名以上が参加して熱心に見学し全日琶を終えて午

後i時にもk田駅前で散会した。

6. 昭和46年 2月 23日

鋳鉄郎会発足第 l回準備委員会合：東北大学工学部金属系教室応接室で催され，大平支部長他5

名の準備委日が参集して ，鋳鉄部会規則案を審議作成し ，今后の方針などを検討して関連企業に

鋳鉄部会発足の案内状を送ることにした。

ス昭和46年 5月25日

支部会報第7号が発行された。
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総会

技 術講演会

懇 親 会
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昭和 4 5 , 4 6年 度 役 員 名簿

郎

郎

郎

一

一

一

駿

郎

男

夫

忠

一

陽

治

治

郎

縫

郎

司

人

郎

雄

治

喜

悦

一

一一一

名

政

一

三

広

多

允

掠

忠

昭

良

武

正

願

緒

五

武

正

長

秀

4

県

藤

石

畑

畑

賀

県

水

村

内

川

池

田

瀬

県

国

回

田

野

原

県

木

平

藤

藤

田

前

市

中

森

加

黒

田

国

平

手

岩

内

大

及

菊

千

成

田

柴

芹

中

星

宮

成

育

大

近

佐

須

関

青

岩

秩

宮

型

（日本高周波鋼業K.K.)

. （青蘇県金属材料試験所〉

（東洋重工業K.K.)

（田畑鋳造工事業K.K.)

（八戸工業高等専門学校）

(K.K.岩鋳鋳造所〕

（岩手県工業試験場〕

（岩手大学工学部〉

（及諒鋳造K.K.〕

（岩手鋳機工業K.K.)

（新日鉄K.K.釜石製鉄所〉

(K.K.南部構造所）

(K.K.東北機械製作f'fr)

（秩回大学拡山学部〕

( ti(木製鋼K.K.)

（秩田県工業試験場〉

L紋図金属工業K.K.)

（東北学院大学工学部）

L東北大学工学部）支部長兼総務委員

(K.K.石巻製作所〉

（宮獄県工業技術センター）

(K.K.須田鉄工所）

L多賀城製鋼K.K.)
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藤田昭夫 (K.K.本山製作所）会計委員

本山秀夫 （エンベロ ール工業K.K.)

山形県

天 口千代松 (K.K.原田鋳造所）

五百川信 (K.K.名和鋳造所）

底本道夫 （山形県工業試験場〉

盗沢永王手 t山形県工業試験場）

渋谷茂男 L山形電銅K.K.)

長谷川師、七 (K.K.カネシチ鋳造所〉

福島県

金子 手i'- （福島敏鋼K.K.)

1思 9} 〔伊達製鋼K.K.)

小柳甚 吾 (K.K.大阪造船所平製鋼所）

千代義教 (K.K.常磐製作所）

新村義弘 （福島県工業試験場〉

引重正典 〔三菱製鋼K.K.広田工場〉

藤嶋京士夫 (K.K.福島製作所〉

E奏 芳 （北東衡機工業K.K.)

村田 辰夫 （伊達製鋼K.K.)

渡辺紀夫 （福島製鋼K.K.)

2. 監 !ff : I名

中村三郎 （宮城工業高等専門学校〉

3. 幹 :i:ff: 9名

岩手県

佐藤幹寿 （岩手鋳機工業K.K.)

多 回 尚 （岩手県工業試験場）

宮城県

佐藤 有 （東北大学工学郎）

日 野博之 〔宮成県工業技術センター）
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目黒 博 （東北学院大学工学部〉

渡辺 融 （東北大学工学部〕

山形県

小野田 昔日 （山形県工業試験場）

枯川栄蔵 （山形屯銅K.K.)

福島県

星野市一郎 (K.K.星野合金銭造所〉
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あ と 治2 き

東北支部の皆保，わが告毒物業界にも ，昨年の暮から急速に不況のかげがさしてきましたが， ます

ます一生懸命に日夜お励みのこと L思います。公害問題は鋳物業界としても例外ではなく ，市民の

認識が深まるにつれ，その解決にも放しさが糊しているようです0 fl{;造改善計画も軌道に乗りつ与

あると思いますが，省力化や新技術の湾入など積極的に取組んでいることでしzう。

さて，昭和45年度支部会報第7号をおと Xけします。

編集の仕方については埋事会におはかりしたり，あるいは会員の方々にご意見をうか Xったりし

て，できるだけ皆織のお考えにそうように精一杯努力したつもりですが ，なにかと不備な点があろ

うかと思いますので，なにかお気づきの際にはご感想でもお聞かせいたxきたいものと思います。

しかし中味につきまして（1~、ずれ劣らぬ力作織いで，中小企業のあり方として示唆に富む佐藤

組事の，またユーモア量れるばかりの湊理事の両随筆，鋳物屋にとって最も大切な一つの鋳造方案

について ，理論と実際的な両面より懇切丁寧にご教示いたXきました塚越氏，大平支部長の両論説 ，

そしていわき大会 L昭和43年）でご講演された”Nプロセス”を掲載快諾いた Xきました南郷氏

の研究資料など，どれも必読に値する本当に怠考になるものばかりで， この闘を借りましてご寄稿

いたXきました方々に厚くお礼を申し上げます。

井川tiiI理事のお便りは，支部の皆隙にとって大変なつかしくお読みいただけるものと思いますが ，

相も変らずいつまでも広共をおさ手き下さりご啓発いたXくお志に対し，本当に有難く心から感激し

て居りますのは編集子一人のみではないと思います。お忙 しい中をご執筆いたどきまして，まこ

とに有嫌うございましたbそれにつけましても ，井川先生には支部育成に絡別のお骨折りをいた X

きましたおかけ’で，このほど鋳鉄郎会発足り機運が実を結び ，いよいよ新年度から技術委員会が開

催される予定でありますことを ，紙上を借りてお知らせできることは幸いに思います。どうぞ今后

ともよろしくお指潟のほどお願いL、たします。

本号では2つの新らしい試みを企画してみました。どうぞご批判をお待ちして居りますD

1つは”工業試験場巡り ”として各県工試の状況を今后紹介してゆきたいと思います。附くとこ

ろによれば各県の工試が共同で，または調整の上重点的方策て’試験研究テーマを選定実施している

由，それぞれの工試がどんな特長があるかを知っておくことも，移考になろうかと思います。まづ
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手始めとして誕生間もない宮成県工業技術センターを紹介いたします。佐藤忠事には多事多用の折

にもか hわらず，快よくご執筆いた Xきお礼を申し上げますo

他の 1 つは支部大会のパネルディスカシション議事録と工場見学記の縄~て’す0 tk回大会実行委

員会の方々に大変お世話をいた Xき，議事録をとっていたピいた高橋，字佐美両氏，そして詳しく

見学の模段をお知らせいた£きました渡辺幹事の皆厳に深く感謝します口 どうぞご参照下さL、。

本年はいよいよ支部DIJ立20週年を迎えますが，皆僚のご援ll}Jのもとにますます活発な励きが期

待されることでしょう。

さいごに皆駁のご健康をおもrrりいたします。

0益田〕

ム、
;z:.ζ 報

!Vo. 7 
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