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会報第 10号に寄せて

大 平 五 良日

会報もこれで第 10号になった。本来ならば特集号にでもすべきだったかも知れないが、第

8号で創立 20周年の特集号を出しており、それに最近の出版費用の高騰なととも考え合せて、

そのような計画を立てなかった。

ご覧頂くように内容は充分読みどたえのあるもので、ご多忙中貴重な記事や報告をお寄せ頂

いた執筆者諸兄にお礼を申し上げたし、。

乙の頃、とくに昨年秋の石油ショック以来、世の中の流れがおかしくなって来て、日本全体

が渦を巻き始めたような気配である。鋳物業界とてその例外ではない。

もともと科学というものは決して万能のものではなく、ある一定の条件のもとでのみ成立す

べきものなのであるが、余りにも過信されて、周囲の条件を抜きにしてどんどん発達してしま

った。そのため今lζ至っていろいろなと乙ろに歪みが出て来たのであろう。歪みがクラックに

ならないうちに、何とかして調和のとれた世界にする乙とが良識ある技術者のっとめであろう。

会員各位もいろいろな問題をかかえていて、それぞれに苦労されていることと思うが、大局に

目を向けながらそれぞれの解決に努力して頂きたいと切に期待している。

世阿弥の花伝書の中l乙「人聞には雌時と雄時とがある。雌時には、じたばたせずなりをひそ

めて周囲を観望しているがよい。ひとたび雄時いたらば、その時こそ大いに活躍すべきであ

る。」という意味のことが出ているが、妙味のある言葉である。

ところで今年は支部にとっては大事業である秋の全国大会を引き受けている。開催地の盛岡、

岩手県のみなさんには並々ならぬお骨折りお世話を頂きながら、着々と準備を進めている。 10

月6日からの予定で、まだ日時は充分あるが、支部のみなさんの絶大など尽力とご援助で、ぜ

ひ盛大なものにしたいと願っている。これについてのいろいろなど忠言を賜わりたb、
なお、前の会報でも触れたが、北海道支部の人たちの聞に、東北・北海道両支部合同で、支

部大会を聞いてみたらどうかとの意見が出ているようである。乙れについてもみなさんの忌弾

のないど意見をきかせてほしし、

鋳鉄部会の活動も 3年目を終えてますます盛になってきたことはど同慶にたえなし、。開催地

でのいつもながらの心の乙もったお世話に対しては厚くお礼を申し上げたし、

さいどに、支部のますますの発展と、会員諸兄のど健斗を切にお祈りして筆を措く。

（日本鋳物協会東北支部長，東北大学教授）



鋳鋼品の鋳造方案から見た亀裂について

石川島播磨重工業（株）

鋳鍛本部鋳造課長

大 島 敏 和

まえがき

持銅品の各種の不良の中にあって、 プローホーJレ、 ヒ・ンホーJレおよび砂かみほどの発生類度はない

にしても、意外と廃却につながったり、補修にしても比較的大きな費用を貨やしたり、そしてユーザ

ーに特に不安を抱かせ乏のが亀裂であろ号。

鋳鋼品の亀裂の原因については各種の要因が単独あるいは複合して存在する事は周知の事実であり、

これ等に対する理論的対策については多くの文献に述べられているので省略し、ここでは主として広

義の鋳造方案（造型作業型ばらし作業押湯および湯口系の切断作業等をも含む）上からみた亀裂

の原因と対策に絞って述べることにする。

1. 図面の検討と設計改訂

先ず鋳造してみて亀裂を発見し、あわてて種々の対策を講じる場合が多いが、一歩進めて鋳造方案

立案の段階において関西（材質、熱処理条件も含む）を前向きに検討することが肝要である。

ところ予検討の主眼として

a 形状（肉厚を含む）

b 材質（熱処理を含む）

に大別した場合

a 形状

応力の集中を避けるために極力肉厚の急変を避けたり、肉厚交叉部には極力大きなRを附すこ

と等はよ〈知られていることであるが、形状的には特に

a • 1 箱型状

a ・ 2 フνーム状

の製品についてリプ1個所といえども慎重に検討する必要がある。

箱型状およびフ Vーム状の製品はいずれも鋳造応力が多〈発生しやすくかっ特定個所に集中し

やすいからである。

b 材 質

材質的には特に合金銅鋳鋼品に注目すべきことは勿論である久近年使用頻度が高ま桜奇おコあ
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る低温高庄用 2. 5 96＝ッケJν鋼鋳鋼および3.5 タ移＝フケル鏑鋳鋼等は低温衝撃試験に合格すベ〈

多量のAP,( 0. 1必）を添加する久製品の形状が御室な窃合が多いので特に形状・肉厚変化に留意

すべき予ある。

次に亀裂防止のための設計改訂例の2、 3をあげて説明するつ

図1は高温高圧用舶用ターピン車室の 1例である虫丸肉厚急変部のRを改訂し当該部に発生する亀

裂の防止を計ったものである。高温高圧用容器は亀裂に対する検査基準が厳格であり、かつ材質的に

亀裂の生じやすいものが多いので特に形状・肉厚の急変に注意する必要がある。

図 1. 高圧タービン車室（ l C r・JMo SC) 

，

i

：
 

図2は炭素鏑鋳鋼品ボはあるが、 A部に発生する亀裂をE部の肉を削減し肉厚の均一化を計ること

により解決した例？あと。

図3はA部に生じやすい亀裂対策としてB部に附した余肉を鈴造後除去せずそのままにした例であ

る。なおマンガンクロム鏑鋳銅品について耐摩耗用として使用する場合は 3種（ SC Mn C r3 ）を用

い、熱処理において4種に合格するかたさをだした方が 4種を用いるよりも鋳造しやすい。このこと

は特にマンガンクロム鋼鋳鋼品を構造用嫡耐摩耗用と．して用いる場合、冷間亀裂に鋭敏なためであるo

-4-



図 2. 混銑車トラニオン（SC49)

図 3. セメントキルン用スラストローラー（年陥Cr3) 
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図4はさ CMnCr3を用いたセメントキルン用支点ローラーであるが、スポークに生ずる冷問亀裂を

防止するため各肉厚交叉部のRを大に（中子の焼着を生じない限度に大き〈）かつ肉厚の平均化を計

ったものである。

図 4. セメントキルン用支点ローラー（ SC Mn Cr 3 ) 

700 

…一ぷ一山
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図 5は前述の低温高圧用＝フケJレ銅鋳鋼による Lp G用圧縮機シリンダーの設計改訂を行った後の

一例である。図 5. 550即対向型圧縮機2段シリンダー（ S0PL21NW2l)

335 

量tr守
?0.0Jt 

・0

.;>7D叫ん也合併

計画圧力〈常用圧力） 11 Iv;/ et/ '1 

設計圧力（最高常用圧力〉 11 Iv;/ <:ti '1 

水圧試験圧力 1 6.5'KV-/ cm1 'I-

気品Di'最〉圧力 1 2.l'KV-/ er/ 'J 
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Z 鋳造方案（湯ロ系、押湯、冷金等）

鋳造方案と亀裂の関係をみた場合、各種の要因があげられξが、いま冷問亀裂と熱間亀裂に大別し

て考えた場合、

イ、冷問亀裂

イ・ 1 湯口系との関係

冷間亀裂の発生頻度！土民放輪状形の製品（車輪類、ローラー類、歯車類等）に高かしかっ

．材質が合金銅鋳鋼品になるほど高い。この原因を形状的にみた場合、輪状形の製品の大部分t土中

央部区ポスを有するため内〈ポス部）外（リム部）部の冷却速度に差を生じやすしかっ一般に

ポス部の肉厚がリム部に比較して厚いことがその差を助長すとか~-r-あるc この傾向ば内外部の

接近したローラ一類に特に顕著予あるヲ

以上の対策を鋳造方案上からみた場合、先ず輪状形の製品の堪は外部（リム部）にのみ設け毛

べきであろ民ポス部に堰を設けると内外部の冷却速度の差を更に助長寸るから予あとn このこ

とはまた輪状形製品の生命部？ある外局部の健全性をdi-る意味合いにおいても芙当な措置となろ

号。

図6は起重機用車輸の鋳造方案の一例であり、図7は支点ローラーの汚造方案の一例？あとか

いずれも堰ば外周部にのみ設けられているつ特に支点ローラーは形状改訂および壌を外局部にの

み設けるだけではなおかつ不充分で、図の如〈注湯完了直後よりポス部中子に圧縮空気を吹き込

み、強制冷却を施すことにより内外部の冷却速度の差の減少を計っている。

なお冷問亀裂とは異るカミ図6および図7ともに外径の生命部には仕上代以外の余肉を附して

いないが、これは余肉の終点に生じる恐れのある亀裂、余肉をガス切断する際の亀裂および金属

組織の変化の防止を計るとともに、敏密な金属組識が除去されることを避けようとしたものであ

る。

図 6. 起重機用車輪（SiMn鋳鋼材）の鋳造方案
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図7セメント・キルン用支点ローラーの鋳造方案 SCMnCv3 

図7-a

図ワ－b ノト；ノド（除去せず、そのまま）

主
図
図
図
図
々
一

題｛区2の角度11"題先管｛吏吊j
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＼冷却用陶管（エヤー吹込み）



図8は歯車類のパフドの求め方を示したものであるが、目的は同様である。

図a歯車類。パァドの求め方

ハ•.. , ¥ （各ス~・7女差量的

肉 1魯

’h同Cd.）の申以
Rの原島は l司ーボ平

a鬼主．にある

湯口系が製品の自由な収縮を拘束し、これにより亀裂を生じることがあるが、鋳造方実的に途中

で腰を折る等の鹿慮を行なうととも広大型鋳鋼品においては鋳型内徐冷の過程において湯口系の

要所を切断し拘束を解いてやる等の毘慮も必要である。なお図9の如き分配管を湯口と湯道の交叉

部に用いると図の如〈亀裂が入札湯口系による拘束を解〈のに役立つことがある。

鋳造方案の範噂からははみ出ることであるカミ脱酸剤として

添加するAtの量については、亀裂の入りやすい製品（輪状箱 図a分配管の鋳込後の亀裂

状、フ vーム伏円筒状等）に限り余り多くない方が好ましい

ょうである。ちなみに幣社においては0.O 3 96を限度としてい

る。 （但しヱルー式電気慣の場合）

以上主として輪状形の製品について述べてきた久箱汰フ

vーム状および円筒状形製品についても冷却速度の差により亀

裂を生じやすいので、冷却速度の差を極力小にするよう湯口系

の位置・寸法等を鹿慮すべきである。

イ・ 2 押湯との関係
亀裂

押湯については極力小（直径、高き共〉にすることが望ましい。即ち鋳込歩留りの向上もさる

-10 -



ことながら、それだけ鍔込重量が減少す毛の？製品を通過する溶鋼の重量が減少（＝通過時間の

減少）し、複雑な製品においては各部の冷却速度の差の減少に役立つか烏ヤある。この意味から

亀裂の入りやすい製品については、他に支障〈あらきれ、す〈われ、プローホーノレ等〉がない限

り鋳込時間は短かくすべきである。曲り角が流線になった湯口系専用陶管を用いると湯口系の直

径の増加をみずに鋳込時間を短縮予きるので有効である。

上記の鋳込時間の短縮化はまた後述するところの熱問亀裂についても云えることであるo

h 熱間亀裂

ロ・ 1 湯口系との関係

湯口系については「均一凝固のため多数堰を設けるべきである Jと云う基本原則はたしかに肯

定できるが、現実の問題として堰を多数設けることは造型工数の増加および鋳込歩留りの低下を

招きやすいので慎重に検討する必要がある。要は必要最少限の数の堰を設け、夫々の堰が夫々の

目的（流入11国序、流入量）を充分果たすように設計すべきである。流入順序、流入量の確かめ方

については大型鋳鋼品では押湯から観察することにより可能であり、中、小型鋳鋼品においては

電鈴や豆電球を毘線することにより流入の順序を、量的には鋳込後の鋳肌の掬兄により判断可能

である。

以上の原則に基いて湯口系を設定するカミ湯口系の検討を充分行なっても亀裂の解決をみない

場合がある。かかる場合には見方を変えてみる必要がある。例えば図10の如きギヤケースをa

の状態で鋳込んだ場合、往々にしてリフ安叉部医亀裂を生ず乏ことがある。これは溶鋼がリプ交

叉部を通過しやすしこの部分の凝固が遅れるからで、堰を近づけることによりこの傾向はます

ます助長される。よって纏はリプ交叉部から遠ざけるととも民 リプ交叉部には面棒を用いて亀

裂の防止を計ったものである。このように亀裂の生じやすい個所からは堰を遠ざけるべきであるョ

なお bの如〈接手面を上にい軸受部からの底堰にした場合亀裂が解消した久これはリフ安叉

部を通過すと溶鋼の震がaに比較して少なしそれだけこの部分の凝固の遅れが少な〈たり応力

の集中が軽減きれるためと考えられる。

ロ・ 2 押湯（パッディング等を含む〉および冷金との関係

可成りの熱悶亀裂はその個所の健全性（方向性凝固の基本に沿っての）を計ることにより解決

されるし、仮りに亀裂を生じても軽度ですむ場合が多い。健全性を計るには多〈の手段がある久

要はそれ等の手段を誤りな〈適用することである。

図 11はサイドヲイザーのネック部の国慮であるかえ図の知〈設計することによりフヲンジ交

叉部のホットスポットは解消される。設計を誤ると R11の部分に亀裂状の収縮巣が現出することが

ある。
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図lU-a ウォーム．ギヤー．クース（ SC 46 ) 

図 IQ-b
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図 11 サイドライザ－｛［）ネタタの配慮

図12は高炉炉頂装置のコーン予ある均九板堰交叉部に熱問亀裂を生じたため、製品の内側にホ

γ トスポットを打消すためのパッドを附したものである司この場合の要点は板堰交叉部の内接円（

球）の直径の変化が方向性凝固の基本にかな弓ように設計する必要がある。

図 12.は l7頁 K掲哉
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次に冷金であるが、ここでは使用上の 2、 3の注意点について述べることにする。

外冷金を接近させすぎ毛と亀裂を生じやすい。そこで冷金の長さは鋳物の肉厚の 3～4倍が適当

であると去われている。そして各冷金の間隠については冷金の長さと同程度と去われているが、あ

まり間隔をあけると冷金の問の冷剥I効果がな〈なるので、各冷金の問にはジノレコンサンドまたはク

ロマイトサンド等の冷却効果（ツフトチル〉のある砂を用いて間隔を短縮する必要がある。この理

由は冷剥吻果のある砂は冷却の促進化は勿論のこと、珪砂に比較してこの砂に接触した溶鏑が早期

に援国被膜を形成し、冷金によって生じた収縮カを吸収し亀裂の防止に役立つからであるつ

3. 造型作業および鋳込み直後の措置

亀裂防止のための造型作業上におけと配慮については鋳型材料との関連も含めて極めて複雑多岐に

亘るのでここでは省略し、ただ2、 3の問題点について述ベ毛。

1 ) クロマイトサンドのこめつけ

焼競坊止用に無機質粕結材で混線したクロマイトサンドをこめつける場合があξカk特に符状、

筒状およびフ νーム状型の製品の中子に用いる場合には極力小範囲にわけ、かつ薄〈こめつけるべ

きボある。無機質粘結材？混線したクロマイトサンドは注湯後煉瓦状の硬化した層を形成し、引F

の凝固収縮並びに冷却収縮を著し〈阻害す乏からボある。図 13の如き圧延機用チヨ・ノクの中子の

外周部全体にクロマイトサンドを用いると、荒削り後製品の内径に軸方向の亀裂状の直線模様が認

められることがあるが、こむは注湯治、円凝箇完了ま・？の聞に、一旦生じた中子側の凝固被膜が中子

の低抗により亀裂を生じ、この瞭聞に内部の未凝固のi容鋼が流出すためであと。

この対策として中干の内側にクフジョン材をこめつけたり中空部を設けてみたが解決をみず、図

の昔日〈クロマイトサンドを簿〈かつ所々碇砂による混練砂をこめつけて縁を切ることにより解決し

たo

チヨァクは肉厚が大であるからこの程度の状態で留とが、肉厚が’j、になると内部の溶鋼が間際を

うめる力がな〈なり、極端な場合には肉厚貫通の亀裂を惹き起す恐れがあと。

主型にはこの逆の現象が起ることがある。すなわち主型のつきかためが不充分な場合、鋳型壁が

湯圧に耐え得なくなり、この結果ー且形成された凝固被膜に亀裂を生じることがある。この現象は

ある程度のヘッドを有する製品干、主型が生型あるいは表面乾燥型の場合に認められる。この対策

としては主型を硬〈こめつけることは勿輪予あるカミ部分的にガス型砂をこめつけるのも一方法で

ある。

2 ) 注湯後の鋳型の緩るめ

一般に鋳枠を使用する鋳型においては、注湯後極力早い時期にクランフ＠をはずし鋳型を緩るめる
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のが普通であるが、中物以上で特に亀烈の生じやすい製品についてはクランプをはずして後、更に

軽〈上型を持ち上げて再び下型に置〈いわゆる「上型のふかしJを行なう必要があ乏 J この目的は

押湯の周函を含めての上裂の砂による収総伝抗を軽減することにあり、特に長尺物の拝湯附近の亀

裂の防止あるいは軽減に効果がある。

図 13. 圧延機用チョック（SC49)

干'Y 書号

4. 押湯、湯口系のガス切断作業

一般に CE値があ毛値を越えると予熱切断が行なわれ、その予熱温度は各工場毎に基準化されてい

るので問題はないが、所定の予熱切断を行っても切断個所に亀裂の入ることがある。例えば図6の車

輪および図7の支点ローヲ一等のポス内径のパッドの切断を行なうと亀裂を生じる場合が多い。これ
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は予熱温度の不足ではなく鋳造応力のためで、事実押湯本体切断後一旦歪取り焼鈍を行なうと完全に

解消され乏。この現象はまたチヨフクの如き厚肉の炭素鏡鋳鋼品の大きな押湯を切断する際にも現れ

るので、かかる場合は炭素鏑鋳鋼品といえども一旦歪取り焼鈍を行なって後切断する必要がある。

むすび

鋳造方案と亀裂の関係について述べてきた久亀裂の対策は仲々簡単にはゆかないのが実情である。

しかし理論を基礎に経験に照らし合わせて一歩一歩着実に歩を進めるかぎり必ず解決できると信ずと

もの？ある。

図7-C X-X断面

リムとスポーク交文部のパッド

〈内接球の直経d iが次第に増加

するよう陀パッドを附し、鋳造

後除去しない。）
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図 12.高炉炉頂装置用コーン（ SC46)

るヲI,<f 
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キュポラ操業において異常溶解した

場合の材質の変動

l掬原田鋳造所

技 術 部 長 鈴 木 正 義 楽

キュポラに関係してから、 20年以上にもなるがこの問、色々ながを経験して来た。キュポラ操

業における酸化溶解もそり1つであるo 持iこ厳化溶解については、鋳物に関連 Lた多く ω技術的

会合や鋳物工場現場においては話が出ない日がないほど一般化 Lている欠陥現象であろう。酸化

溶解について弘もこれまで数多くの諸先生方や諸先輩方υ貴重な的研究ωデーターに接し、又お話

しをお伺いする等、多大の御指導をいただいて来て居りますが、生産現場においては極々なる現

象iこたえず接していながら、それをデーター化する事がむずかしく弘ω所も例外ではなかった。

然したまたま、現象をとらえてデーター化する織会に恵まれましたので、直接生産している

設備の中でのデーターでもあり、現場的に多少なりともお役に立てば非常に幸いと考え拙い内

容をもかえりみず2～3お伝えする次第です。

溶解操業の報告

特定部品の材質仕様を満足させる為に幾度か溶解テス卜を行った。その中から 2～3の部

分についてお伝え，したい。

1. 材 質 仕 様

I 硬さ HB 19 2～248 (183～191) 

足すれば可。

II 黒鉛形状A （但し， B～Eの混在 10%以下）

フエライト 1 0 %以下

田 機械的性質

抗折力

使 み

抗張力

2. 現状分析

キュポラ操業条件

a) キュポラ諸元

1,000 ~以上

5.0芳 以 上

2 5 ~／111＆ 以上

。溶解能力 3トン／ hr

。羽口数 6 

議 東北支部鋳鉄部会委員
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（ J内については組織が日頃を満

。内径

。羽口比

6 8 0 mm 

6 



。有効高さ 3 4 00 lllliJ 。有効晶．さ比 5 

b）操業条件

。コークス 東京D特A塊 民 り 地 金 95~ 3 1.6 予ち

。コークス比 I 5 %追込 鋼 材 100~ 33.3% 

。石灰石 2. 7 9ち タクタイル民I），屯塗 50~ 16.7 % 

。送風抵 48～5 Om'Ymi n Fe-Si (7 5;bノ 1.3~ 0.4 3% 

。風 圧 600～700 11mAq Fe-Mn (7 5%) 1.4~ 0.45 % 

。配 メ~ 。目 標 TC 3.3 5 

釜石 B銑 5~ 1. 7 ヲち s i 1.75 

釜石持妹銑 50~ 1 6.7 予包

c）操業結果

当日、鋳込みの部品より現状分析を行てたが結果は、次む通リで強度不忌で鋳造不可

（詳細略J

n = 30 

n = 2 0 

硬 度 X = 2 1 1.6 

抗張力 X = 2 5.15 

R = 5 6 

R = 1 2.5 

3. 材質改善の操業経過

ア ス 卜

No. 1 No. 2 No. 3 
(4 6. 4. 1 0) (46. 4. 22) (46. 5. 13) 

溶解能力 2 t/h ，， 3t/h 

キ 炉 内 径 600 na ，， 680 
よL

ポ 羽 口 数 6 ，， 6 

フ 羽口比 6 ，， 6 
Y諸C 

有効高 さ 3000 mm ，， 3400 

有効高さ比 5 ，， 5 

コークス種別 東京D特A塊｜ ，， 東京A塊

操
コークス比 15.5 % 15 ，， 

業

条
石 灰 石 2.7 96 ，， 2.7 

件 送 風 量 35～40m＇／分 34～36 48～50 

風 圧 600～700開 Aq550～770 600～700 

タヲタイル戻り 239話 22 10.0 

配 鋼 屑 4Hち 48 33.3 

戻り(FC25) 30予る ，， 33.3 

メ口当、 釜 石 B 銑 23.3 

釜石特殊銑
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番 号

No. 4 No. 5 
(4 6. 5. 2 0) (46. 6. 1) 

II ，， 

,, ，， 

，， ，， 

II ，， 

，， ，， 

II ，， 

,, ，， 

15～15.5 1 8 

，， II 

48～51 50 

500～900 600～750 

45.0 II 

33.3 ，， 

6.7 II 

15.0 点，



E・－－－－－－－－－－EEEEE’if－－111111

fh 
P・

’ ア ス ト 番 号，

Nn 1 Nn 2 Nn 3 Nn 4 Nn 5 
(4 6. 4. 1 0) (4 6. 4. 2 2) (46. 5. 13) (4 6. 5. 20) (46. 6. 1) 

配 Fe-Si σ5%) 0.6 % 0.7 0.33 0.368 600～750 

メ日ー、 Fe-Mn(7 5%) 0.35% 0.45 0.37 0.469 ,, 

物添加
Cu 0.3 96 

Ca-Si 0.3 II ，， II 

TC 3.3 96 II 3.35 3.18 3.20 
目
標 Si l.6596 ，， 1.68 1.69 1.7 0 

成 Mn 0.70 0.80 0.80 
分

CE 3.89 3.7 4 3.77 

4. テスト経過の概略説明

4 -1. 現状分析の結果、強度的に問題があり材質改善の予備実験としてぬ lのテストを実

施した。

CFC 2 5相当にGuを添加）

結果はほぼ材質規格を満足させる事が出来たが、黒鉛形状の不良に依り焼みの低下

がみられた。

4-2. 黒鉛形状を改善する目的でNn2のテストを実施した。－

Ca-S iの添加に依り、黒鉛組織は可成り改善されて居り基地組織も完全なパーラ

イトにいたって居り、硬度、抗張力ともに仕様を満足した。

4 -3. No. l、No.2テストを通し材質仕様が充足されたので実際に生産流動される工場でのNo.

3の溶解テストを実施した。

結果は抗張力及び硬度が規格を満足しなかった。 Mnをアップして再テスト要す。

〈酸化傾向あり）

4.ー4. Nn 3テスト結果が不充分のため（抗張力・硬度低い） Nn 4のテストを実施した。

結果、操業のミスに依り酸化溶解となった。データーより次の事が推論されるo

a）酸化溶解を行うと同一成分で抗強力が低く出る。

b）酸化溶解を行うと同一成分で硬度は低く出るがOBが3.6以下になると急激に硬

度が上昇。

c）酸化溶解を行うと同一成分で抗折力も低下する。

d）風圧が700n以下になると酸化溶解がおとるようであった。

4 -5. No. 4テストに失敗がありNo.5のテストを実施した。

結果、材質仕様を充足した。

以上のテスト結果に依り OE値 3.70～3.9 5 J乙管理する事に依り材質仕様を満足する事が出

来るのではないか。
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No. l～No. 5テストの聞には、部品も同時に鋳造しテストをして確認しているが、それは省

略。

5. 試験片採取方法

上記の夫々の操業条件により得られた溶湯にCu又はCa-S iを置注ぎ法に添加して、

3 Q~X500mm の丸棒（ CC}z) l乙鋳込み試料とした。

6. 測定項目および方法

(1）抗張力

(2）抗析力

(3) 成分分析（CEメーターおよび化学分析） TC Si :Mn 
． 

(4) 便度〈プリネル 3000~ 10ゆ）

(5) 顕微鏡組織

(6) 同時鋳込製品の硬度測定

（今回の提出した資料は 1部データーをカットしている。）

7. 測定個所

札い
抗張力（JIS 8号C)

組織 硬度 …一、／

川＋汁ド ｜「／ ｜ 

匂1/ird C Bと抗強力との関係 C Bと硬度との関係

33 N11 ( 1 %) ぬ 1 ( 1 %) 

32 。印元湯 ・印元溺
・印 Gu 0.3 %添加

230 ・印 Cu 0.3 %諸島加
銑 31 ． ． 

30 。 220, 
強 y田ー15.9.Z-+92.l5 、吐、 。 y回ー89,8Z+556.7

29 HB 210 
力

28 200 

27 190 

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 

0 E C E 
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19/.J 
33 

ぬ2 ( U脳〉

32 

銑 31
Y--1S.2z+89.1 2301 

醤 30 220 

jJ 29 HB 210 

28 200 

・27 190 

3. 7 3.8 3.9 4,0 4.1 4.2 

C E 

砲ノd
C Bと銑獲カとの周係

29 

28 
ftl 3 《1StS) Y--14.2z + 82.7 

.化傾向あり

銃 27 

彊 26

カ 25

24 

23 

1°9/•i 

33 

32 

銑 31

n ::: 

190 

HB 

180 

170 

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 

C E 

No 4 磁現場的表現であるが 240 

＼ 
・印 健俊化溶解風圧下降 230 

・印強厳（ヒt8解風圧低い
220 

同配合でCEが緩少

HD 
210 

ミ；＼
200 

190 

180 

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 42 

C E 
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3.7 

3.7 

ぬ 2 ( 1 StS) 

Y =-83Z+535 

3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 

C E 

C Eとl!J!l:

ftl3 (USで有怠〉

Y =-4&6.z:+371 

3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 

C E 

・印径殴化熔解

・印強.化溶解

3.3 3.4 3.5 3.6 3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 

C E 



31 

30 

銑 29

領 28

1J 27 

26 

25 

1200 

f/i; 

街 1100

力

1000 

141/al C Bと銑犠力との関係

l≪l5 ,usで有怠J C Eと硬度

l≪l 5 C 1絡で有怠J
'J ... -1 4.9 .r + 8 5.7 

230 

220 
HB 

210 

200 

190 

yca-}C,6.r-621 

3.7 3.8 3.7 3.8 3.9 

C H 

4.0 4.1 4.2 3.9 4.0 4.1 

C E 

z・
匂 0 Hと銃析力との関係

till (5%で有怠）
10 

C Eと健みとの関係

til 1 〈有意墨江L，組関なし

・印元 a
・印 Cu 0.3 ~Ss1Jl 

9 
・印元 a
・印 Cu0.3 ~添加鍵 8

7 

み 6

5 

, 4 －・

． 
－ •8 ・

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 

141 

0 Eと抗続力との関係
a C Eと鍵みとの関係

15001 ． 
ぬ2 〈有意盆なし〉 11 

til 2 （有.盆なし）

銑 1400 鍵 10

IJr 9 

ヵ1300
み

8 

7 

1200 6 

3. 7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 

C E 
C E 

qAM 。6



~ "'-.. No. 3 (1衝で有意〉 llll 

13001 
y = -soo.r + 31 as 

11 

抗 1200

下、
銭 10

折 9 

ヵ1100 み 8 

7 

1000 6 

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 3.7 

C E 

mr バー『、、 C Eと筑析力との関係

No 4 IUI 

I 1 

町下J
’印鐙磁化溶解

・印強俊化溶解 。。。

a•・・・ 。1100 
みカ

7 I・

~ 

1300 

1200 
抗

折

11oq 
力

1000 

＼、~ノ

3.7 3.8 

6 

3.9 4.0 4.1 4.2 

C E 

No5 (1%で有怠） 聞

11 

y ＝ー 710.i:+3916 10 

銭 9

8 

み 7 

6 

L一一3.7 

Na 3 （抱関なし）

3.8 3.9 4.0 4.1 

C E 

C Eと傍みとの関係

No 4 （相関なし）
・ 0 ・・

3.8 3.9 4,0 4.1 

C E 

No 5 （相聞なし〉

3.7 3.8 3.9 4.0 4.1 4.2 3. 7 3.8 3.9 4.0 4.1 
C E 

-24 -



アメリカ鋳造業界を見て

福島製鋼棉吾妻工場

取締役製造部長渡辺紀夫議

§ 1. 日程及目的

4 8年1V15 出発 12/4 帰国

当社で目下、生産している普通鋳鋼のトラック用アクスルハウジング～三霊会連・こり

ため、どの様な方法を採用すればよいかアメリカに於けるアクスルハウジング生童心実態

を宰考にして決定するため、その他当社で輸出している鋳鋼品の納入先との接捗も目的の

一つである。見学工場は、ポートランドにある ESC o、ラシンのRacine Steel （何

れも鋳鋼）、モリンの John Deere （ダクタイル、鋳鉄）の 3社のほかにシェルマシ

ンのメーカーであるクリーブランドの SHALC O を訪問した。

以下見学した工場の内容を紹介する。

§ Z 見学内容

2-1. Esco社

乙の会社は三菱製鋼と技術提携して居り、三菱製鋼は宇都宮で teet hを生産して

いる。

製品として Con i c a l t w o p:-:, e c e t e e t h , S ho v e 1 D i Pp e r , Hoe 

Di ppe r、生産量、高合金、低合金銅月産 200 0 tの工場で Stainless Steel 

の主体は原子力用のパルプ、ポンプ部品で他は建設機械部品、 ドレッヂヤー部品等の

低合金銅である。

工場は古く設備として特に目新しいものはなかったが鋳仕上工場は整理整頓され運

搬の合理化が進んでいる。

a）溶解設 備

アーク炉の炉修時間の節約のために炉体・炉蓋を別な場所で作り乾操し、一度に

交換する方式を採用してb必。

炉修によるロス時閣が8～10時聞から 3～4時聞に減少した。

b） 鋳 造 設備

特に見るべきものはないが乾燥型にも油砂を使用し、砂落しを容易にしている。

〈油は亜麻仁油〉

小物は FD type.の moId i ng machineで抜き枠を用いて行われている

が、喰違い防止のためシェルで作ったダボを使用して、着せ枠をかぶせ注湯する方

嫌 東北支部理事、同鋳鉄部会委員
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式を採用しているo

c）鋳仕上設備

鋳造設備に比し鋳仕上は幾分合理化されて居り、環境的にもグラインダ一等の除

塵装置が完備している。

2 -2. Rae ine Steel 

1892年 malleable生産からスタート、 1969年 malleable中止し鋳鋼

に切替えた。

生産量： 2200～23 0 0 t/85 0名

生産品目： 主に建設機掠部品

a）鋳造ライン

5 lineの鋳造設備を持っている。 Jolt

S l i nge r自動造型3lineがある。

b）鋳仕上設備

大量に流れるもの例えば Sprocke t等は切断、ギヤ一面の加工等に自動化を採

Sqeeze machine, Sand 

＼ 

用している。

砂落しに工数を要するので中子は油砂が多く使用されている。

中子比率 油砂 75 96 ガス型 1596 シェル 10 96 

〈主に大物〉 〈量産小物）

2 -3. JOHN DEERE 

1 9 6 6年建設開始、 19 6 8年 10月操業開始、年間生産能力 80,000ton 、製

品 si ze 1 ~~ 250~ 

材質

a）溶

ダクタイル 80 96 

解

普通鋳物 20 96 

15 tonアーク炉 4基、 80 to n低周波誘導炉3基

低周波誘導炉は保持炉として使用される。

b）造型ライン

造型ライン5ライン（SPO3ライン、小物2ライン（ハンター含む） ) 0 

c）砂及び中子

中子砂使用量 85ton/day 

中子比率 シェル30 96、ホットボックス 30 96、コールドボックス 30 96、残

C 0字企中子と造型ライン周期化のため、中子製作指示はコンピューターで control 

されている。

、中子製作場ではエアーカーテンが用いられ、中子製作時の煙はすべて中子場から

吸短されている。

d）鋳仕上

運搬はハンガーコンペアーで行われ～押湯、湯口除去後ショットグラインダーの
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工程を経て製品となるが、除塵は完全に行われ作業環境は非常に良好である。

3社を見て、鋳鋼関係は合理化がおくれ環境もあまり良くないが、鋳鉄の大規模工場は

環境問題に関心を払い社内は勿論、外部i乙対する公害問題も全く起としていない。

賃金は一時間当り 4$～5S程度で、常傭と請負いがある様で会社によって異っている。

鋳鋼は手がか〉ると同時に、工場の環境を内外とも良くする事IC.非生産的な投資が必要

なために工場を閉鎖する所もある様であるが、一方鋳鉄、ダクタイルは工場の大型化・系

列化が進み、合理化が相当進んでいるのではなb、かと思われる。

S さんのこと

室蘭工業大学教授

工博井川克也猿

鋳物協会東北支部会報第 10号発刊おめでとうございます。大平先生、丸山先生、藤田さん

逮と第 1号を出してからもう 10年になるわけで早いものです。たしか第5号ぐらいまでは私

もお手伝いしたのですが北海道へ来てしまいそれからは毎年送っていただいて楽じみに読ませて

いただいております。年を追って体裁、内容ともに充実してゆくのがとても嬉しく編集に当っ

ておられるかたがたの御苦心にいつも敬意を表している次第です。

支部会報はその支部の会員の閣の情報交換の場として、またお互いの意見や経験を開陳して

切瑳琢磨し合う場として極めて意義があると思います。ただ、とかく内容が硬くなりすぎて楽

iζ現場の人達にも読んで貰えるようにするのは大変です。北海道支部でも昨年からそのような

意図で会報の編集委員会を作り、．いろいろ相談してその第 1号〈通算で第40号になりますが〉

を出しました。道内鋳物工場めぐり〈工場の生い立ちから現状まで）、やさしい技術講座、道

内人物めぐり〈鋳物関係のある特定人物にスポットをあてて紹介し後進の人々の向上心の鼓舞

に資する）を編集の 3本柱にと考えています。第 1号の反応いかにと大いに期待していろんな

人に意見を聞いたのですが、まだむずかし過ぎる、もう少し気楽に読めるように、といったお

叱りを受けるととが多くもうひと工夫要るようです。

私は北海道は日が浅く、道内人物めぐりの記者としては失格ですが、長い乙とお世話院なっ

た東北支部の人物めぐりなら何とかっとまるかも知れません。ただ、最近の情報には暗いので

専ら思い出話になってしまうでしょうが。

減 本協会評議員、北海道支部理事、元東北支部理事
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Sさん一一一それは私が仙台の研究室で 16年間もお世話になったかたですo Sさんは生粋

の仙台っ子で若い頃横浜の工場で鋳物を修業し、戦後仙台に帰り仙台工専、東北大学と鋳物の

研究室で学生の実習や研究の指導やお手伝いをしてくれました。なかなかω勉強家で 8さんの

机の上には何冊にもわたる鋳物技術講座や昔なつかしい鋳工読本などがキチンと立てられ、た

まには横文字の本もあります。学生や教官はそれぞれの研究に応じていろんな形やす法の鋳型

を作ってくれるようにSさんに頼みます。そうすると Sさんは備えつけの数少ない木枠と木型

を択び出し鋳物べら l本で希望の鋳型を作ってくれます。 1個の木型で 1枠の中に 2個や 3個

の鋳型を作ってくれるなどは朝飯前です。仕事振りを見ていますと鋳物砂がSさんの意のまま

に造型されてゆき頼んだ当人は全く嬉しくなってしまいます。 Sさんのへら捌きに喜ばされた

人の数は仙台の研究室を巣立ったおそらく 20 0人近くに及ぶでしょう。私などもその l人で

すが今をときめく及源鋳造の社長さん（水沢市）や星野合金の専務さん（福島市〉もその最た

るものでしょう。

Sさんは仲々の粋人です。明治 45年のお生れと聞きましたが、文字通り戦前・戦中・戦後

と激動の日本歴史を生き抜いて来られただけあって何か甑甑とした風格がちょっとした物腰に

にじみ出ます。研究室のコンパなどで学生にせがまれますと浅草オペラのディアポロの歌や江

戸情緒の都都逸が飛出します。おかげで皆覚えてしまい卒業コンパでは都都逸の大合唱がフィ

ナーレを飾った年も多かったようです。そうかと言ってSさんは懐古趣味だけではありませA勾

それど乙ろか仲々のモダンボーイでベレー帽を小意気にかぶりシックな背広に身を固めチェッ

タのマフラをコートの擦にのぞかせるなど小生などはオシヤレの点でも足もとにも及びません。

数年前クルマの免許をとってライトグレスのマイカーを楓爽と乗り回しています。ですから学

生だけでなく女性にも大いにモテます。教室事務のTさん、図書室のOさん，教務係のKさん

などは小生の知る範囲でのSファンでしょう。 Sさんのお宅から青葉山の大学までの道すがら

ちょっと迂回するとTさんのお宅がありますがTさんに額まれて毎日寄ってTさんを車に乗せ

てあげるのだそうです。せめてガソリン代の一部ぐらい出しなさいと Sさんが言ったら、そん

な乙といいじゃないの‘とウインクされてガソリン代はとれずじまいとか，女性にもてるのも

良し悪しですね。

Sさんは仲々の芸術家です。鋳金工芸家としても自称一派をなしているようで御仕事のひま

なときはいろいろの工芸品を作って私共の目を楽しませてくれました。布袋様が子供をひざに

抱いている像など傑作の一つでした。小品としてはヌードがお得意のようでまわりの学生がい

ろいろうるさく注文をつけるωで妙に胸や腰の辺りの肉付きがよくなりすぎて、私どもの自に

もまぶしい出来映えのことが多かったようです。

Sさんは今年が御停年とか、本当に長い乙とありがとうございました。仙台の鋳物の研究室

から出た研究論文の大多数は多かれ少なかれSさんに負う所が多いのです。またあとつぎに優

秀なKさんを育ててくれました。乙れでSさんのあとも安心です。どうぞ乙れからは余生を楽

しく送っていただきたいものです。そんな乙と言っても囲りからモテてモテてのんびり引込ん

で居れないんだよと Sさんに叱られるかも知れませんが。
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Sさんに感謝して、 Sさんを送る会が計画されているようです。きっと沢山の人々が楽しみ

に集ってくる乙とでしょう。そして都都逸の大合唱

Sさんは私の最も敬愛する東北支部の御鋳物師の一人です。

C 4 9. 1. 4 J 

｜随想｜

鋳物 工 業 の今後

秋田ダクタイル鋳造側

取締役社長小宅 通糸

鋳物〈鋳鉄）工場を昭和 33年5月以降約 15年間経営の経験から、人それぞれに見方はあ

りましょうが今が一番景気が良い様です。何処の工場も作業員不足、原材料高騰、作業環境、公

害問題等々に悩まされながらも、大量の受註を抱えまずは単価もよく累積赤字の解消に将又資

本の蓄積にと鋭意努力中で、今迄の苦労を顧みて大方の関係者は喜んでいるように見交ヴられ

ます。ただ年末頃から最気も騎りを見せ始めそうな気配も感じられるだけに、此心時拐にゆっ

くり鋳物工場の経営について考えて見るのも意義のある乙とではなb、かと思います。そこで、

「鋳物不足の原因は何かJを考えて見ます。

(1）転廃業者が多い 此の 2年聞に全国で 20 0社近くの企業が姿を消したと云われて

います。秋田県の場合も過去 15年聞に専業 16、兼業7、計23社から、現在は専業9、兼

業3、計 12社の半分になっております。

(2) 作業者が極端に不足である。 乙乙 2、 3年の聞に約2万人近くが鋳造業界から去

ったと云われています。以上のことを考えますと好況の現在でも手放しでは喜んでいられませ

ん。そ乙で現在の好況下で(1)(2）の問題は少しづつでも回復する兆しがあるかどうかを考えて

見たいと思います。

何）公害問題、職場環境問題。少なくとも現在の様な騒音、熱気、粉塵からは解放され、工場

外では排水、粉盛処理が行き届き周囲は緑と花で囲まれ、設備は自動造型、自動注湯とな勺てお

り特殊の「手込めJのものでもそれなりに合理化されている様な職場でなければ、作業員の飛

難東北支部理事
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瞳的な増強は困難ではないでしょうか。（司部品メーカーの限界。鋳物工場は単に部品提供者と

しての場合は過去の経緯からみである限界がある様です。しかも上述(1)の様に人員を確保する

為の工場建設費は非常に高額になりますので、工場の新設増設はあまり期待出来ません。現在

辛うじて供給を維持しているのは〈勿論何を云うかと叱られるでしょうが）業者の涙ぐましい

努力によるもので、とてもユーザーの期待される様な盈の確保は困難でしょう。当分鋳物不足

は続くでしょう。そ乙で此の問題を解決するにはどうすればよいかを放言しますと短期聞には

とても解決されないでしょう。そ乙で漫性的な鋳物不足の中で次の乙とを云いたいのです。

(1）ユーザーの考え方を変えて貰う乙と。 「下請とゴマの油は搾れば搾る程取れるJと云う搾取

-1m~訟を捨てて貰いたいのです。今i乙見ておれ不況になったら「仕返し」をしてやるからとの

「お気持Jでは困ります。下請と云う言葉を協力工場i乙変えて本当にその気になって貰いたい

のです。（2）鋳物工場が強くなる乙と。簡単にはユーザーの考えは変わらないとすれば鋳物工場

が強くなるより他ありません。それは組合の力を強くする乙とです。今迄と違い今なら受註面

等で比較的話し合いが和気あいあいで出来そうです。そして一歩一歩粘り強く「企業合同」迄

進める様努力すべきと思います。此の好況時には誰も一笑にふすでしょう。しかし末永く鋳物

工場を続けようと望むならば真剣に考慮すべきでしょう。かくしてはじめて本当に私達の望ん

でいる公害防止が出来、作業環境を改善し高賃金の払える単価が期待出来るでしょう。今の単

価は未だ決して高いとは思いません。大袈裳な言い方ですが鋳造業界の構造改善が進めば、延

いては中小企業全体の構造改善にもなるでしょう。指導の立場の方々にも宜しくお願いしたいもの

でオ。或いは大勢にまかせる方が利巧な方法かも知れませんねムどうも自然の成行はその様な

方向にじわじわ進行している様な気がします。鋳物屋はやはり零細な企業で仕事に生き甲斐を

感じて行く運命にあるでしょうか！。勝手な暴言を吐いて失礼でした。来年もよい年で慌てて

構造改善などと騒がなくともよい年である様皆さんと一緒に祈ります。

暴言多謝（ 48. 10. 25) 

， 
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｜随想｜
福鋳研雑感

福島県鋳造技術研究会

事務局長新村好弘猿

〈福島県福島工業試験場機械金属部長〉

福鋳研とは福島県鋳造技術研究会の略称、ですが、乙の長い名前には何かいかめしい感じがし

ます。ところが福鋳研の実態はちっともいかめしさなどと云うものはありません。それもその

筈で 10年位前から福島市内や近辺の鋳物関係の方々が時々お集りをいただいて懇談会をやっ

ておりました。その場所が当時の福島県機械工業指導所であった訳で正式な名前もつけており

ませんでした。それでも昭和 37年には福機工指の事業として第 1回鋳物コンクールを開催す

ることができたのは、乙の集りがあったからできたようなものです。それ以来、毎年鋳物コン

クールを開催する様になりましたが、常に乙の懇談会のメンパーの方々に立案から審査まで御

面倒をおかけしてきました。ただしその頃は鋳鉄だけの集りだったので、コンクールも鋳鉄だ

けしかやっていませんでした。そう乙うしているうちにそろそろ研究会と云う名前をもったも

のを作ろうと云う事になり、又ぞろメンバーの方々にお集りいただき世話人会が発足し発起人

会となり創立総会となった訳です。鋳造研究会と云うからには鋳鋼も非鉄も入ってもらったら

と云う事で呼びかけましたら、 「入る」 「入るjという事で、福鋳研が昭和 43年7月に発足

しました。会員の皆さんは22企業位でしたが、お互におなじみの方々ばかりなので役員の方

方もすぐに候補者が決まりましたが、研究会なのだから会長さんが必要だがどうしようと云う

事になり、 「新村君がやればいいじゃないかjと云う御意見もありましたが、 「まあまあ御志

は有難いが、やはり民間企業の皆さんの団体なんだから、会長さんは皆さんのなかからにして

下さいJとお願いしまして、福島製鋼糊の大木社長さんをお忙しいなかから無理に会長さん御

就任をお願いしました所、心よくお引受けいただいたと言う訳で、お忙しい会長さんが御出席

いただけない時は会長代理で事務局長である小生がつとめると云う事になっても、どなたも不

思議なお顔はなさらないと云うまととになどやかな集りです。ただし役員会などでは皆さんが

なかなかの理論家でもあり技術者の討論会みたいで議論百出、事務局の原案などどζかへすっ

とばされて、原案とは似ても似つかぬ決定事項などもたまたまでき上る事もある占云うきびし

い一面をもっておりますロ今年の総会は新装なった側福島製作所の会議室をお借りして行なわ

れました均九会長さんが出店されましたので議長をお願いしました罰、会長さんから、 「事務

局長、規則には議長は誰がやるととになっているのかJとおたずねがありました。小生お答え

しますのに「当研究会はそう云う困苦しい規則はどざいません。しどく家庭的ふんいきでやっ

ておりますJと申しあげましたら、役員諸氏は我意を得たりとに9乙りうなづいておられまし

嫌東北支部理事、同鋳鉄部委員
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た。乙の総会には、会費の負担増など内容たっぷりの議案が提出されておりましたが、会長さ

んの名議長ぷりよくスムーズに進みまして、 「異議なし」の掛声が多く無事に時間通りに終了

しましたが、さすがに大木会長の貫録だなあと未熟な事務局長は局員ともども感服した次第で

す。総会には工場見学をつきものにしておりますので、総会、工場見学会、懇親会ととどこお

りなく終了しまして、速くから参加された方々は宿泊と云う事になり、アルコールのさめやら

ぬまま歓談しておりましたが、 S市のB鋳工の社長さんに小生が、 Bさんがコンクールで知事

貨をもらった時の表彰式で、 「今回の方案は今までの 2 ンクールの報告書に出ていた方案を参

考にして決めました。コンクールの報告書は私共の教科書です。 Jと云ってくれたのが今でも

耳に残っていて私共、試験場職員のはげみになっていますと話しました所、 Bさんは事もなげ

に「それは本当の事でウソもイツワリもありません。私共は試験場をいつも頼りにしていて、

困った事があったら、試験場に相談すれば何とかなるさと思ってますよ」と長い間鋳物ひとす

じに生きぬいてきた鋳物工場の主人としての自信を眉間のあたりにただよわせた頼もしい顔で

仰云るので、乙ちらの方がかえってびっくりしてしまいました。つまり私共試験場の職員はか

ねがね、 「一生懸命やっているのに誰もほめてくれないで、お乙られる事ばかりある。つまら

ない話だJと云う風に思い又話し合っていたのが、乙の時のBさんのお話で目がさめる思いで

した。技術者の方々はお世辞を云ったり、うまい事を云ったりはしない人達なんだ。しかし分

る所は分っていてくれるんだな。一生懸命やれば分ってくれるんだなと云う事が、今更乍ら私

にも身にしみて嬉しく思いました。人の気持ちと云うのは乙う云う場所でこう云うフンイ気で

乙そ、本当の話が出るのだなあと懇親会の意義を再発見いたしました。 「Bさん、有難う」。

正直の場、試験場の仕事に厭気がさしかけていたのがふっとんで、希望を持って頑張っていと

うと思っています。
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工業試験場巡り

岩手県工業試 験 場

機滅金阿部長
町．

多田 尚品、

所 在 地 岩手県紫波郡都南村律志回

干 02 0 電話 0196-36-3640 

場長 佐 藤 昌 Ifill

1. まえが き

岩手県工業試験場は明治7年、出工両試験場を兼ねた岩手県試験場として創設以来 10 0 

年の年月を経ております。その間幾多の変遷をたどりながら本県工業技術の向上、振興κ努

力してきま した。

ここに当試験場の業務の概要をど紹介申し上げますが、昨年末からのエネJレギー不足lζ加

えての資材不足． 価絡の高nra~、 中小企業を収り巻く経済E古墳は一段と厳しさを増している

今日 、 地方公設試験研究機闘に~せられた役割l も又重大なることを思い、 身を引き締めて今

後lζ望む所存ですので、よろ しく ど協力ど指導を賜りますようお願いいたします。

2. 沿革・規模・機構等

岩手県工業試験場全景および正面

※ 東北支部幹事
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(1） 沿革

明治 7年

明治 9年

明治 34年

大正 4年

大正 10年

大正 12年

大正 14年

昭和 8年

昭和 10年

昭和 12年

昭和 18年

昭和 18年

昭和 21年

岩手県試験場〈その組織は良工両試験場を兼ねた）として創設。

勧業場と改称し、機披場を設置。

染織講習所と改め、試験研究を従とし、生徒の養成を主とす。

染織試験場と改めて、生徒養成の目的を変更し、乙れを従とし、研究指導

本位i乙復す。

染織試験場を改称し、岩手県工業試験場とし、染織／金工／木工／凶案／

応用化学の 5部制の総合試験場として発生。

本館及び工場2棟を新築し内部設備も整備された。

従来設置されていた商品陳列所と合併し岩手県商工館と改称。凶案採及び

応用化学部は廃止。

商品陳列所と分離、再び岩手県試験場と称し、図案部を復活。

応用化学部を復活。

分場として花巻窯業試験場を設置。

岩手県工業指導所と改称し、指導部／研究部の 2部制とし、研究部に金工

科／木工科／資源科を設置。

花巻窯業試験場廃止。

規程を改正し、庶務／金工／木工／図案／応用化学／工業相談の 6部制と

なるo

昭和 25年 規程を改正し、庶務／金工／木工／資源／経営研究／繊維工業の 6部制と

なる。

昭和 26年 工業意匠部を新設し、 7部制となる。

昭和 27年 醸造部を新設し、 8部制となる。

昭和 36年 従来の金工／木工／資源／工業意匠の各部を、－機械金属／木材工芸／応用

化学／産業意匠の各部と改称。経営研究部を廃止し、特許相談部を設置。

昭和41年 醸造部を廃止。 〈醸造試験場となる〉特許相談部を廃止（特許相談係とな

る〉し水沢分室を設置。

昭和43年 紫波郡都南村に庁舎を新築し、岩手県工業試験場と改初、木材工芸部を、

木材工業部に、応用化学部を分析化学部にそれぞれ改称o

昭和 47年 水沢分室を羽田町字並耕に移転新築。
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模(2）規

土地

建物

9 9 17.36 ni' 

建面積 3,566.35 ni' 

棟 名 称 建 物 名

本 館 棟 本 館 階

II 2 階

，， 3 階

，， 屋階

計

実 験 工 場 繊維、機械実験工場

木材、意匠 II 

計

〈別棟） 分析実験工場

実験工場材料倉庫 材 料 倉 庫

計

その他の附属建物 電 気 室

ボ イ フ 一室

ポ ン プ 室

油 倉 庫

L p 室

集 塵 機 室

車 庫

自 転車置場

物 置

焼却炉上家

計

ぷー－』I 計

延面積 5,0 4 4.5 9 ni' 

面積（が〉 構 造

8 9 9. 9 7 鉄筋コンクリート造

8 9 6.4 4 ，， 

5 6 4.5 1 ，， 

17.29 ,, 

2,378,21 ，， 

1,236.50 鉄 骨 造

7 9 8.9 8 II 

2,035.48 

102.6 5 コンクリートプロック造

1 3 9.1 2 II 

2 4 1. 7 7 

7 9.4 4 コンクリートプロック造

140. 11 ，， 

3 7.8 4 ，， 
4 ・

6.6 2 ，， 

9.1 0 ，， 

6.6 2 II 

4 8.0 0 軽量鉄骨造

2 2. 7 5 ,, 

3 2.4 0 ,, 

6.2 5 ,, 

3 8 9.1 3 

5. 0 4 4. 5 9 
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(3） 機 構

庶務部（7人）

庶 務

特許相談

繊維工業部（ 7人）

機械金属部（ 9人）

木材工場部（ 5人）

分析化学部（ 7人〉

産業意匠部（ 8人〉

水沢分室（ 2人〉

3. 主要設備

人事・予算・会計・財産・一般庶務・証明業務

特許・実用新案・意匠登録等指導業務

ホームスパン・横編メリヤス・染色加工等の技術指導並び

に試験研究

織械工作・鋳物製造・溶接・表面処理等の技術指導並びに

試験研究

木製品加工・接着・塗装・切削加工等の技術指導並びに試
験研究

非金属・鉱物の分析・工業化・金属・合金・有機物・工業
用排水等分析・窯業原料利用化・産業排水等公害防止に関
する技術指導並びに試験研究

工芸・観光みやげ品・雑貨等意匠の指導並びに研究

機械金属に関する技術指導・金属材料試験

本文末尾に主要設備表を記載いたします。

4. 業務内容

業務は指導業務・依頼試験業務・試験研究業務の三つを柱としておりますが、機械金属業

界を対象として水沢分室を含めて 11人が業務の遂行に当っております。機械金属部として

は担当部門を機械・溶接・鋳造の三部門に分けておりますが、以下主に鋳造担当部門につい

てその業務内容を紹介いたします。

(1) 指導業務について

技術指導については、一般巡回技術指導、簡易巡回技術指導は勿論、個別に要望のあっ

た企業に対する現地指導、技術相談に応じております。

最近多いのは構造改善事業に伴なう設備に関する相談、指導依頼です。当県では昭和45

年以来の構造改善事業の進展に伴ない、自動造型ラインの導入が活発となってきており、

それらの設備計画、設置後の技術指導の依頼等が増加しております。

昭和 46年に本格的な自動造型ラインが盛岡市の企業に設置されましたが、乙れは全国

にも例を見ない鋳鉄工芸品の量産化を狙いとした設備で、その設置計画から稼動まで企業

と共に取り組み、我々としても貴重な体験を得ました。乙のような経験を生かし，今後共

企業のお役に立つ指導を積み重ねて行きたいと思います。

また、新技術導入のための技術講習会も開催しておりますが、本年度は精密鋳造技術の

普及を狙いとしてロストワックス鋳造法に閲する講習会を開催の予定です。

技術者研修につきましては水沢市において短期技術者研修鋳造コース（ 3 6時間〉を関
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催し、 自動造型ラ イン、低周波炉溶解、ダクタ イル鋳鉄製造技術、炉前管理等iζ関する技

術の賦与を目的として行ないました。来年度iζおいても同様カ リキュラムで行な う予定で

す。

(2) 依頼試験業務について

依頼試験業務は公設試験研究機関にとっては大きな比率を占める業務でもあります。中

小企業で設備し得ない試験機器、分析機器等を保有し、依頼に応じて企業の知りたいデー

タを迅速に提供しなければなりません。乙のような乙とから当場には多くの試験殿器が設

位されております。

~f造i乙凶する依頼試験で多いのは鋳物砂試験、 鋳鉄の強度試験、 分析等であります。 ζ

れ らについては正式iζ証明を必要とするものは有料ですが、 日常の操業IC.必要なデータは

出来るだけ試験機器を開放し、現場

の皆さんが自 由i乙試験できるよ うに

lしております。 特l乙鋳鉄の化学分析

につきましては迅速性を必要とする

乙とから、昭和 46年IC.蛍光X線分

析装也、 鋼中炭素 ・硫黄迅速分析装

白、0 ・Eメータ 一、 Siメータ 一

等を導入し、期待lζ沿うよう努力し

ております。

(3) 試験研究業務について

われわれの試験研究は、 1.新技術

開発のための研究、 2新技術導入の

蛍光X線分析装置

ための凶述技術の開発、並びに実用化研究、 3.！泉内企業との共同研究、受託研究、 4.業界

指導のための当場職員の研修を主とした研究等について行なっております。

乙乙2・3年のわれわれの鋳造iζ闘する試験研究を簡単にど紹介します。

1 ）酸素吹粕処理銑鉄に閲する研究

業界と共同で県内産銑鉄i乙対して酸素吹精処理を施し、本炭銑、ダクタ イル銑と比較

試験を行ない。黒鉛球状化本微量元来量、機械的性質等を調査 した。その結果、制：

吹精処理銑鉄は木炭銑とほぼ同様の性質を有し、高級ダクタ イル用銑鉄と して使用でき

ることが判明しTこ。

2) セ リウム処理銑鉄に関する研究

業界と共同で強靭鋳鉄用銑鉄と してセ リウム添加の銑鉄を試作し、再溶解した場合の

基礎的な性質について検討した。

( 3） 鋳鉄の黒鉛球状化lζ対する各種元議の影響について

球状黒鉛鋳鉄の黒鉛球状化を阻筈するTi • Pb • B • B 1・Al・Te • S n・Cu. 

Sb•S e 等の各元来についてその阻害作用、 阻害時期を調べ、これら元素による娘鉛球
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状化の限害機備を究明した。

4）熱起電力法i乙より鋳鉄中の Si 96を測定する場合の切紛の形状及び絞度の相違による

熱起電力の差異について

ドリルや錠盤等で適当な大きさの切をう｝にした試料を一定の温度差をもった端チの1:ul乙

おき、その接触m位差から鋳鉄中のSi 96を検出する汁器において、 i}J粉の形状と純度

の~いによる誤差を検討した。

5) 強制酸化した鋳鉄溶湯の冷却曲線と機械的性質について

岩手県内の鋳鉄工場の溶解炉は小型で送風E：、送j瓜 f1i:等 O)'u'｝~が ：ll\ く応品般化 IC.起凶

する問題が多いことから、溶湯島主化現象の早ゐi発見を狙いとして、俄｛じ欽を添加して強

制俊化させた熔湯の冷却曲線をとり、曲線の解析点と溶J局長変化が起l必するといわれる鋳

物不良との！刻係lζついて検討した。

6）鋳物砂の簡易統動性試験法について

鋳物砂の主要な性質である疏動性iζ閲する試験法について、乙れまで能案された」験

法を検均した結果あ らゆる点で満足できる方法がなかったことから、 ~以で簡単に採用

でき、しかも再現性の良い試験方訟を考策した。現在県内の自動造型ラ インの鋳物砂を

本法により管理している。

7）細位ケイ砂による鋳鉄工芸品用ユニットサンドについて

細粒ケイ砂使用による美麗鋳肌鋳鉄工芸品用合成砂のユニ7 トサン ド化を目的とし、

さらに自動造型プラン ト用型砂と しての適用化を凶るために ポンド、二次添加材の紐

種の条件下で検討を加えた。現在その結果を適用し工芸品工脳の自動造型ラ インを椋！劫

中である。

8）鋳鉄工芸品の不良対策について

従来鋳鉄工芸品，c.~ も多く昆らオk またその原因が不明であった‘吹かれ、、不良につ

いて各種の妙を用いて鋳込み試験を行ない、 その原因を究明した。その結果l乙必づき業

界指導を行なった結果、ζ の不良は殆んど解決された。

以上がM-.近の試験研究の内容ですが、現在行なっている研究と して、「ロス トワックス鋳

造法による鋳鉄工芸品の製造技術の舷立」と「鋳鉄の彩色ホー ロ｝処理技術の擁立Jの二

つがあります。

前者については附和 47年度の凶

庫補助 ＇］J:業として試験設備を導入し、

現在県内産シャモ y トサン ドを什材

として鋳鉄工芸品の高級化を狙いと

して実験をすすめております。

また後者は非常iζ困燃とされてい

る温式による鋳鉄の全面彩色ホーロ

ー処理を目的と し鋳鉄組織 ・組織等
ロス トワ ＂Iクス鋳造設備
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からホーロー欠陥である 「泡の発生」を抑える乙とに焦点を絞って研究しており、 乙れlζ

ついても昭和 49年度の国庫補助事業と して補助金の交付を申訪中です。

5. その他の部門について

機械加工担当部門、 溶接担当部門等においても鋳造部門同様の業務内容となっ ております

が、特iζ溶接部門の研究では「鋳鉄の組立溶接」 lζ取り組んでいる乙とが特筆lζ値いすると

思います。鋳鉄の溶伎は困難とされせ

いぜい補修熔接程度しか現在行なわれ

ていませんが、完全な溶接が可能であ

れば大物とか復維な鋳物は分割鋳造→

組立て溶接→成品の過程が可能となる

乙とから乙の研究を始め、現在鋳鉄溶

筏俸の組成について特許を申請中です。

また更に引き続いてダクタ イル鋳鉄用

溶接旅の開発に取り組んでおります。

6. むすび

以上当試験場についてど紹介してま

いりま したが、われわれは常κ業界l乙宮、着した業務内容で終始する ζ とをモットーに努力し

ておりますが、業界の皆様のど期待i乙沿うよう今後共努力を重ねる所存ですので、宜しくど

指導ど協力を賜りますよ うお願い申し上げます。

溶銭研究室

主要接備の紹介 （機械金属部門のみ）

機 械 名 製 作 会 社 型 式

電 子 iJi 徴 鏡 日 本 4! V司． 子 （掬 JEM-T 

金 属 RJi 微 鏡 オ ン ノマ ス MF型

金 民 li!Ji 微 鏡 ニL 一 オ ン SM25-3型

万 能 測 定 顕 微鏡 カールワアイス イエナ UMM型

高 温 微 小 便 度 計 日 本 光 学 工 業側 EO F型

蛍光 X 線分析装置 理 学位子工 業開 GF-S X型

静 ひ ず み 側 定織 側 須 賀 製作所共和電業 SM-6A T型

万 能材料 試験機 東 尽 衡 機 l附 RU-100 T型

万 能材 料試験 機 東 尽 衡 機 骨骨申 RU -2 0 T型

n同
d

円べ
U



機 械 名 製作会社 型 式

万 能 測 長 機 カールワアイスイエナ UHM0-450型

歯 車 試 験 機 カールワアイスイエナ GT型

高周波 Jレツポ型溶解炉 神 銅 電 気 側 MTL20FC30S I型

高 周 波 溶 解 炉 日本高周波宮気炉側 SRF720型

高 速 旋 盤 大 隈 鉄 工 側 LS450-800型

横 フ フ イ ス 盤 日 立 精 機 側 M S型

フ ジアル ポール盤 側 吉田 鉄工 所 ROG340型

平 面 研 自リ 盤 。噂 日 立製作所 GHL-300S6型

円 筒 研 目。 盤 豊 田 工 機 側 RU28-100型

万能工具研削盤 小金井製作所 KCG-25型

J、e ワ 一 プ レ ス 側 ア ーマ タ 03型

油圧オムニプレス 繍 ア ．マ タ NH-25L型

放 電 加 工 機 池 貝 鉄 工 （倒 D-lOOM型

衡撃ひずみ測定装置 東 芝 篭 気 （欄 TE H帽 400型

高温鋳物砂試験機 東 尽 衡 機 4附 堅型油圧式圧縮型

鋳物砂試験機一式 新東工業側他 JISZ2603他

ロストワックス鋳造装置一式 日 精産業側他 THP2他

液体ホーニング装置 不 一 精 機 側 F 1 0型一

ショットテープラスト 側久保田鋳機製作所 ST2S型

高 周波焼入装置 日 本 電 子 L槻 TEH-400型

ガス 浸 炭窒化装置 側 島津 製 作 所 FP230型

X 線透過検査装置 側 島 津製作所 WELTES60・2型

超 z目n:. 波 探 傷 器 東京計器製作所 UM721型

蛍 光 探 傷 器 東 芝 電 気 側 FI -2A型

エレクトロ スラグ溶接機 大 坂 変 圧 器 SLM43型

サプマージアーク溶接装置 大 坂 変 圧 器 SW41型

ミグ半自動溶接装置 大 坂 変 圧 器 3Pl367Y型

熱サイクル再現装置 富士電波工 業 側 FIH-15型
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工場紹介

製造品目

資本金

工場敷地

従業員

製造量

福島製鋼株式会社

技術部開発研究室長

鋳鋼品、ダクタイル鋳鉄品および化工品

5億円

本社福島工場 4 4 0 0 0 M2 

吾 妻 工 場 7 6, 0 0 0 M2 

高 萩 工 場 2 4, 0 0 OM2 

1, 2 0 0名

一神 誠

鋳造 ロ
ロロ

溶解アセチレン

3,500トン／月

4 5トン／月

特殊耐火物〈ジルポン） 4 5トン／月

東北本線福島駅から北西約 1キロに現在の本社・福島工場がある。昭和 28年創立以来の鋳

鋼工場である。 dιm・

当初から日野自動車工業（当時、日野ヂーゼル）向けにトラック用薄肉鋳鋼部品の製造供給

を主たる目的として業務を開始した。

当時としては、鋳鋼に対して未だ本格的な確立を見ていなかった生型鋳造法を主体＇久プラ

ケット類、アクスル部品などトラック用脚周わり部品の量産を行ない、 ‘日野トラック脚周わり

強しもの看板を支え続けてきた。

また、どんな形状にも、どんな材質にも取り組みモノにしようという東北人気質のねばりで、

‘薄肉生型量産鋳鋼、と併せて、何でもヨチす‘のが特色と認められている。

乙の問、 GN P急伸の環境下にあって、鋳鋼の需要の伸びも著しく、乙れに対する迅速、適

確な対応の努力が、我が国の業界中成長率第一の実績をつくり上げた。

めまぐるしい施策を経て、現在の福島工場は既に飽和状態となり、更に近時周辺の市街化は

折から御多分にもれず、昭和 44年、ついに新しく吾妻工場の設立をみたのである。

吾妻工場は、本社から西に 3キロ、吾妻・安達太良の荘大な山なみを背景に建つo 主力のモ

ールドマスターは、 11 0 0ミリ平方の鋳枠を 75秒タクトで自動的に送り出し、 8トンと 3

トンのエルー電気炉から昼夜溶湯が供給されている。
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昭和49年春、新工場が稼動すれば更に合理化が進み、福島製鋼の主力工場としてのカを発

銀できると期待されている。

福島製鋼吾妻工場

福島県鋳造展報告

福島県福島工業試験場

機械金属部長 新村好弘※

貫支部の御協賛をいただし、て開催いたしました紹品県鋳造展の模様を報告させていただきま

す。

名 .f;r, 福島県鋳造展

主催 福島県福島工業試験場

福島県鋳造技術研究会

協賛 日本鋳物協会東北支部

（財）総合鋳物センター

日刊工業新聞社

福島県鉄工機械 （協〉 迎合会

福品県商工会議所迎合会

会期 昭和 48年 9月 28～2 9日

会場 福島県福島工業試験場

※ 東北支部理事、同鋳鉄部会委員

円
ノ
u
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会 場 構成

第一会場 我社の鋳造品コーナー

第二会場 鋳機・鋳材コーナー

第三会場 紹介ならびに考案コーナー

第四会場 講演会・映画コーナー

我社の鋳造品コーナーと云いますのは、県内の鋳物関係工場から夫々生産品を展示す

るコーナーで、 31社から出品があり l小聞から 4小間のスペースに各社の自慢の鋳物製品が

出品されました。

鋳機・鋳材コーナーは各地の展示会で行われているのと同様のものですが、 10社から展示

がありました。

紹介ならびに考案コーナーは新技術の紹介と云う事で、新東工業側からVプロセスの紹介と、

県内の相馬市の日本高級金属側相馬工場からロストワックス製品の展示がありました。考案の

うちで、乙れぞと云うものを各工場から提出していただいて審査をして、優秀なものを表彰す

ると云う制度を今年から始めましたので、乙の制度に応募された作品を展示するコーナーです。

始めての試みでありましたのであまり応募される工場がなく、 2件しかありませんでした。

講演会・映画コーナーとしては、第 l自に科学技術庁金属材料技術研究所製造治金部長の牧

口利貞工学博士から「索形材としての鋳物の位置づけJと題した御講演をしていただきました。

第2日は新東工業側製作の「新しい鋳造技術にいどむj 「JSH3インJの2本の映画と、ス

ライドの「VプロセスJと云うのを上映しました。映画・スライドは午前と午後の 1回づっ上

映しましたが、午後には新東工業側の河野常務が「VプロセスJについてスライドを使って説

明をして下さいました。

行事についての御説明は以上の通りですが、開催するまでは第 l回の乙とでもあり、どれ位

参加者があるか大変心配をしておりました。今回の催しは一般の人達には全然宣伝をせず、鋳

物関係者と鋳物を購入している県内の機械工場と県内の工業高校、職業訓練校、工業専門学校

にお知らせをした位でしたから、いくらささやかにと口では云っていたものの、やはり主催者

としては入場者の数が気になるものです。と乙ろが幸い好天にも恵まれ入場者は両日を通じて

4 0 0名位になりました。小さな会場ですから丁度良い位で淋しくもなく、押し合いでもなく、

講演会も映画会も満員になり、入場者の数からだけ見れば第1回の催しとしては成功の部類に

入るものと思います。太平支部長もお忙しいなかをわざわざ御来場下さり、 「随分にぎやかじゃ

ないか、正直の所乙乙へ来るまでは淋しい展示会なんだろうと，思ってきたのが当てが外れた

よJと仰云っていただき、私もほっとしました。実は支部長をお招きするのも大変迷っていた

のです。支部から御協賛をいただいているのですから、御案内申しあげるのは当然の事なので

すが、世界の鋳物展や日本の鋳物展の立派なものをかずかず見ておられる太平先生で、しかも

連日いろいろな御予定がおありになるのに無理にお招きして「何だ乙んな所へ、忙しいのに呼

びつけるなよJと云われそうでためらっておりました。支部の藤田理事さんが私のそう云う心
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中を見すかされたように、大平先生をお呼びする乙とについていろいろ御心づかいをして下さ

ったのでよ うやく決心がつき 「先生、来て下さい」と云うi}Jができたような訳です。あの盛況

〈？）ぶりを見ていただいて「ああ来ていただいてよかったJと首をなで下ろした次第です。

東北支都としましてとんな行事に協賛していただいたのは初めての事ですし、 今年の容の理

事会で私が御説明を申 しあけ・た時、大平先生はじめ理雰の皆様が心よ く協賛lζ対して御賛同下

さり、 協賛金までいただきま した事lζ対 しまして、 乙の縞をお借りしましてんLく御礼申しあげ

ますと共に、わざわざ御来場下さいました大平支部長 i乙以く御礼を申しあげま して、いささ

かの自画自授の嫌いがありますが今回の鋳造展の報告といたします。どうも有難うどざいまし

Tこ。
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戸朝圃咽園田岡．． 圃同・・

正門入口アーチ

我社の鋳造品コーナー

紹介コーナ一

日本高級金属工業開相馬工場の ロス トワッ

クス展示

見ているのは県工鉱業課長と（倒福品製作所

の藤崎製造部長 ・千築工務部副部長等

鋳機、鋳材コーナー
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昭和 48年各県鋳物ニュース

l青森県｜ 青森県の中小鋳物工場の現状

本県における鋳物工場は、非鉄鋳物を含め23社〈鉄鋳物 19社、非鉄5社）あり、その生

産批は鉄鋳物約 50 0 t 0 n、非鉄鋳物22 t 0 nで月 50 ton以下の工場が殆んどである。

鋳物工場の大部分は、八戸市l乙集中しており（青森5社、弘前2社）乙れらの工場は、船舶

関係修理部品の製造を主体に発達してきた。

しかし、戦後船舶の大型化、近代化にともないその需要も減り、雑鋳物、機械鋳物に移って

きた、昭和 40年どろからは、需要の安定している水道関係部品への移行が進み、全体の70 

%以上の工場が水道関係部品の製造に携わっている。

1. 造型

水道関係の製品の多くは、多種小量生産であり、また従業員が機械造型に不馴れな乙とも

あって、モーJレディングマシンやジョルトマシンなどの造型機を充分活用できず多くの工場

は、手込で造型されてきた。

しかしこ乙数年は、従業員の高令化・若年労働者の不足などから一部工場ではサンドスリ

ンガー、ジョルトマシンを設備し生産性の向上に努めている。

乙れにともない使用品、も、従来の山砂から合成砂に移行され、また中子などは自硬性鋳型

や、炭酸ガス鋳型も多く用いられてきている。 ..r_., 

特i乙使用砂i乙対する水分や粘結剤IC関する認識が向上した。

2. 溶解

従来製造されていた船舶関係の修理部品は早急性のみが要求され、材質的な指定が少ない

乙と、また家庭金物など雑鋳物が多くつくられていたなどの点から、材質に対する認識がとほ

しくカンにたよる溶解が多く行なわれていた。

しかし水道関係部品に移行してからは、製品に対する強度検査、水圧検査、外観検査など

が行なわれるようになり、各工場とも強度や外観だけでなく、切削性4内部欠陥、鋳肌など

も考慮した製品を製造するようになった。

以上本県の鋳物工場は受注品が多種少量生産である事と古い工場が多い事など、近代化を

進めるには、難かしい点もあるが、ー部工場を除いては生産量も技術水準も着実に伸びてい

る。

また最近、県内において、鋳物生産を開始した大手鉄鋼メーカーの工場や進出予定の工場

等もあり、今後乙れらの工場からの受注、技術導入などにより、生産量、技術ともより一周

向上するものと，恩われる。

〈青森機金試荒井潔記〉
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｜岩手県｜ 押せ押せムードの岩手県鋳造業界

昭和45年、通産省が銑鉄鋳物製造業の体質改善を呼びかけ特定業種iζ指定してから 4年目

を迎えましたが、岩手県下約90企業のうち 30企業が構造改善に参加し8クVレープが生れま

した。

この 4年問、好況から不況へ、不況から好況へと変った途端i乙エネルギー不足に端を発して

の各種資材不足、諸物価の高騰と、次々に難題がおおいかぶさってきた鋳造業界の昨今ですが、

わが県内鋳造業界は押せ押せムードで昭和49年を乗り切らんと意気軒昂なものがあります。

すなわち、構造改善事業の要めとなる中該企業の自動造型ラインの設置は、昭和 46年に工

芸鉄器の専門企業である糊岩鋳々造所（盛岡〉がオスボーン・太洋鋳機胸の 716ARライン、

新東工業闘のA£D70Vラインを設置したのを皮切りlζ、 48年には（却及精鋳造所〈水沢）が

新東工業側のF・M・Mライン、及源鋳造胸（水沢〉が東北で初めてのDISAMATI C ライン

とオスボーン・太洋鋳機側のロータリフト造型ラインを設置、更に南部鋳造工業所（盛岡〉が

F・F・M ライン、岩手鋳機工業側が同じく F・M・M ライン、 49年から 50年にかけては南部

第一鉄器閥（盛岡》が浪速製作所のプロマチックライン、岩鋳々造所が DISAMATI Cライン

の導入を図る等、積極的な設備投資を行なっております。

乙れらの設備には可成り多額な投資が必要ですが、企業の体質をより強固にし、省力化と生

産性の向上を目指し、一大飛躍を遂げんと業界は懸命の努力を掛っております。

・「わが国の一大鋳造供給基地へ／Jとれが業界の合言葉です。

会員先輩諸兄の御支援、御指導を切に願う次第です。

〈岩手工試機械金属部長多国 尚記〉

｜秋田県｜ 秋田県における鋳物情報

1. 県内鋳物業界の現況

昭和 48年は多事多難の年であった。ドJレショック以来の不況から好転したのも束の間、

石油不足・電力制限という大変な事態に直面し、加えて数十年来といわれる豪雪の追いうち

を受け、乙のため国鉄を初め輸送機関が完全にまひし、物資不足に拍車をかける乙とになっ

Tこ。

乙のような 1年の決算として鋳物業界に残されたものは何かというと、第 1'乙鋳物単価の

好転、第 2＇乙物資不足と諸資材質の高鵬、第 3＇乙受取手形サイトの長期化と資材購入時の現

金化の傾向が強くなった乙となどがあげられる。
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委主考に県内の主要機械鋳物製造 10社の昭和4~年における生産量、生産額及び平均単価

をあげると次表のとおりである。

生産量（トン〉
前年との｜ ｜前年との｜平均単価｜前年との
比率倒｜生産額（千円）｜比率（紛｜（トン当り円〉｜比率倒

8,814 + 4 7.9 I 1,5 6 6,5 3 o I + 9 9. 9 

2. 人事消息

昭和 48年 8月 側イトー鋳造

代表取締役社長に島一孝氏就任

3. エ試ニュース

(1) 技術情報室設置

1 6 7,0 o o I + 2 6.5 

昭和 48年度中1j，企業庁の補助金による技術情報室設置が承認され、 4月1日より工試

内に設置され発足した。当面事業としては、文献等の整理収集と県内中小企業に対する技

術情報の提供を実施しており、既i乙技術情報ニュース第4号まで発行している。

(2) 人事異動（関係分〉

退 職 主任 高橋卯一郎 48.3. 31 

新規採用 技師． 伊藤富士夫 48. 4. 10 

新規採用 技師 浅利孝一 48. 4.お

〈秋田工試機械金属科長石垣良之記〉

-,!,s 

宮城県鋳物製造企業の現状

概況

現存している県下鋳物製造企業の創業年代をみると、明治以来からの企業は3社しかなく、

昭和 20年代に 8社、昭和 30年代IC4社、昭和 40年以降に 11社と比較的企業経歴の新し

い企業が多b、。特に昭和 40年以降に設立された企業のうち誘致条例による県および町の適用

工場が 4社あり、これらの企業の生産量が県全体の生産量に大きな割合を占めている。

主要製品としては、いわゆる機械鋳物で工作・油圧機器部品・自動車部品・船舶・水産機械

部品などやマンホール鉄蓋・鉄Jレツポ・排水管・パルプコックの生産を行なっている。

また、当県における唯一の工芸鋳物として創業以来 35 0年という風鈴製造企業がある。

以下、県内企業の数および生産量・規模・使用溶解炉についてまとめたので、j宮城県鋳物工
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業の実情をいくらかでもど理解いただければ幸いである。

1. 地区別企業数および生産量

当県における鋳物製造企業は 31社で隣県の山形・岩手に比して少なし、。また地区的に

は県の中心である仙台市や、漁港として知られる気仙沼・石巻・塩釜に集中している傾向が

ある。

材質別には、鋳鉄鋳物製造企業が圧倒的に多く、銅合金・軽合金・鋳鋼鋳物製造企業のj蝋

になっている。

その月産生産量についてi丸鋳鉄鋳物が 1,2 0 0トン、鋳鋼鋳物 62 0トン、銅合金鋳物

5 0トン、軽合金鋳物 15 0トンである。

このうち鋳鉄鋳物で月産 10 0トン以上製造している企業は 9社有り、県全体の生産祉の

8 7 96を占有している。

また、銅合金鋳物では 1社で県全体の生産量の 42 96を占め、軽合金鋳物においても同様

に1社で 78%を占めるなど地域内の企業格差が知実に表われている。

表 1

材質別 地区名｜仙台！仙南｜塩釜｜石巻｜気仙沼市の~t I tt ~ :t~ 
企業数 4 3 3 3 3 1 7 

鋳鉄鋳物

鋳鋼鋳物

ハU

－
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一
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4 o I 2 so I 1,2 2 o 

2 

620 

銅合金鋳物 会ネ竿1・・…・？..1・…・－－－－~－ ..J. 一一－－－~：.J... 
13 20 3 

＊ 
9 

＊ 3 48 

生産量

企業数合計

（社）

。＆一
n
U

1
4
 

’i
H
A
U
 

n
L
 

唱・・－

5
一
4R

d
 

唱

E
A

軽合金鋳物

10 5 4 6 3 3 
3 1 

2,042 

付記 1. ＊印は兼業企業の生産量が加味されている。

2. 生産量は月産平均製品重量を示す。

2. 資本金 e従業員規模および企業形態

表 2・3からわかるようt乙、県内鋳物製造企業は典型的な中小企業業種であって個人企業

が 11社と多く、資本力等の企業基盤は極めて零細である。またその多くは労働集約型の生

産に頼っているのが実情である。
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表 2

みまさ100万以下 101～ 301～ 501～ 1001～ 5000以上 計 比率
（含個人） 300 500 1000 5000 

O～9人 1 1 11 3 5.5 

10～ 29 6 3 10 32.3 

30～ 49 3 5 16.1 

50～ 99 2 3 9.7 

100～299 2 6.0 

300 以上 。。
計 1 7 4 4 3 2 31 100 

比率% 5 4.9 12.9 12.9 9.7 6.4 3.2 100 
／ 

表 3

個人

1 1社

3. 使用溶解炉

鋳鉄鋳物用（ 1 6社〉

表 4

能 力
TON/H l以下 2以下 2 3 

炉 数 I 5 3 4 1 
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乙ゐようにキュポラ〈コシキを含む〉溶解が県下鋳物企業に多く採用されており、

産能力としても 2トン／時の炉が多い乙とがわかる。

その生

また、鋳鋼鋳物溶解用としては直接電弧炉〈エル一式〉が採用されている。銅合金・軽合

金鋳物溶解には、ルツポ炉が使用されており 1工場2炉（ 2 0 0～ 300:ti=）保有している

のが多いが、軽合金製造企業において 1社で 18炉を使用し金型鋳造を主体に生産している

のも見受けられた。

加熱源としては、軽合金溶解には重油、銅合金溶解ではコークス・重油が各々半々ずつ採

用されている。

〈宮工技センター 荒砥孝二J己）

｜山形県｜ 山形県内鋳物ニ ニL-ス

1. 

2. 

県内鋳物ニュース鈍要

好況のうちにあけた昭和 48年度は、末期になり石油危機の影響で短期間で又不況に浴ち

入らんとしている。乙の中にあって県内鋳物業界では、構造改善事業の計画に従い、銑鉄鋳

物業界中 13社が山形西部工業団地i乙移転することがきまうた。又 12月に入って非鉄鋳物

団地の計画も進められ、移転希望工場 13社について予備診断が開始されるなど、

業界は最上議光侯以来の大集団化を控え大きく変わろうとしている。

山形鋳物

これと同時に山形県工業技術振興懇談会が設立され、山形県の工業発展の方向に沿う工業

技術振興の方策と工業技術研究指導体制のあり方について審議を重ね、その結論を知事に報

告した。 これにともなって山エ試も山形西部工業団地の近くに移転し大きく改革されようと

しているのが大きな話題としてとりあげられよう。以下詳細行事についてまとめ報告する。

鋳物工場の診断、指導、講習会及研究会等の行事

A）銑鉄鋳物工場団地建設始まる。

構造改善事業により、中小企業の共同化、協業化による集団化が先づ 48年 1月～ 3月

にかけ予備調査、現場診断から始まり、早いと乙ろで 6月より建設が開始された。いずれ

も49年 3月末の完成をめどに始められている。集団化企業は名和鋳造所、工藤鋳造所、

カネシチ鋳造所、嘉山鋳造所、長谷川鋳造、鈴木鋳物製作所、五百川鋳造所、菊地製作所、

山正鋳造所、後藤鋳造所、渡辺鋳造所、みちのく鉄器鋳造所、長谷川文雄鋳造所以上 13 

社である。新鋭機としては溶解炉関係で低周披炉sT1基、 3事1基、 1.5事1基（ 3倍

周波炉〉、造型関係、ではT0-70型全自動高圧抜枠造型機 1台、 CTー6型自動造型織

1台〈一部手動）、無枠自動造型機l台〈検討中〉と、公害処理関係で、A1 i以上のキュ
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ポ ラl乙はj兵庫装置 （NCコレクタ ー） 8台が設置されるζ とになって居り、その活躍に期

待がかけられている。

B） 講習会関係

① 新技術普及講習会 （鋳造技術〉

日 時 ； 昭和 48年 3月 19日（月） 出席者 ； 35名

会 場 ； 山形工業試験場講堂（山形県主催）

テー7 と2湾師 ；

（。… l乙おけ
O肉ゐ［J_え£:Jj型の褐契－1乙よる溶1島の調整4ζついて 山工試工業 科 長 坂本 道夫

。￥占密『t石級鋳鉄lζおける有担重自硬性鋳型の適用

保土ケ谷化学工業（株）藤田 敏郎

② 鋳物技術講習会 （鋳物組合、東京コークス共催〉

日 時 ； 昭和 48年 6月 l2日伏） 出 席 者 ； 2 0名

会 場 ； 山形強行宮町支店会議室

テー7 と講師

（。…蜘の附…

o鋳物企業における工場管理のあり方

＠ 業極月IJ－ 現場人のためー 鋳造技術鵠習会

（山形県、 日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会共催）

時 ； 昭和 48年 7月 15日（日） 出 席者 ；

会 場 ； 山形工業試験場講堂

産主営コンサルタ ント ・会計士 中川

早稲田大学教授尾関

弘

守

日 4 4名

テーマと諮；日市 ；r轍 物 価の進歩
東北大学工学部教授大平 五郎

。異状溶解における材質の変動 側原因鋳造所技術部長鈴木 正義

o鋳鉄の低周法炉溶解における問題点
新日本製鉄側釜石 千田 昭夫
製鉄所研究所課長

＠ 公害施設の調査報告会 （山形県、鋳物組合共催）

臼 時 ； 昭和 48年 10月 25日（木） 出席 者 ； 25名

会 場 ； 鋳物会館会議室

テーマと講師 ；

。鋳物団地における公害対策について

一 大気汚染と鋳物工場の関係 ー

⑤ 公害防止技術講習会 （山形市主催）

日 時 ； 昭和 48年 12月 3日（月）

会 場 ； 自治会館大会議室

山工試工業科長 坂本 道夫

出席者 ； 1 2 0名
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テーマと講師；

。機械金属工場の騒音管理と騒音防止対策について

東京工業大学教授松井 昌幸

{C）研究会関係

① 鋳物技術研究会内に工芸部会発足

昭和 48年 5月 12日両所宮にて 48年度の総会が聞かれたが、その席上で従来の技

術研究会の他に工芸部会をもうけ、毎週 1回山工試にて工芸試作に関する勉強会を聞く

乙とを決めた。

② 研究会における発表要項

技術研究会は毎月 1回山工試l乙於て事例発表する乙とになっているが本年度発表され

たテーマは次の通りである。

。キュポラ溶解の課題〈東海工業原健二氏〉

。cEメーターによるキュポラの溶解管理（大泉工業）

。鋳造方案一押湯形状の決定に関する一考察〈渡辺鋳造所）

。炉前接種による材質向上について〈原田鋳造所）

③ 銅合金鋳物企業の結束が実る。

従来銅合金鋳物企業〈機械・工芸合せて〉の会合と云うものが殆ど持たれた例はなか

ったが、最近単価の値上交渉、或は鋳物技術における相互の問題点解明等に対し一堂に

会し協議してはという乙とが、昭和48年 11月 28日両所宮にて 16社の代表者が集

り決められた。これは年に数回会合を持ち懇談して相互の親ぼくを高めるとともに技術

の向上も合せ期す乙とであり、将来は又鋳物協同組合の中の銅合金部会ということに発

展していくものとみられるが、今後の発展に期待をかけたb、。

(D）指導、調査、診断関係

① 鋳物工場の公害巡回指導始まる。

日時・対象工場，

l回目 6 /20. 21. 22 指導対象工場…・・山形電鋼、大泉工業、カネシチ鋳造所

2回目 8/31. 9 / 1 ,, …・・酒田鋳造所、北栄鉄工所

講 師； 工業技術院公害資源研究所公害第二部第三課

課長今上一成

技 官 田 森 行男

他 山工試職員

② 鋳物＠デザイン指導

日 時 ；昭 和48年 7月9日～ 7月 10日

指導工場； 山正鋳造所、嘉山鋳造所、五進金属、後藤鋳造所、カネシチ鋳造所

講 師； 側伊勢丹研究所インダストリアルデザイン研究室長鈴木庄吾

他山工試職員
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③ 簡易巡回借導

1) 昭和 48年 7月 16日～ 18日（山形市9企業）

講師 ； 名和鋳造所常務五百川 信 一

山工試議員

2) 昭和 48年 8月 20 B～ 2 2日（庄内地区9企業）

④ 一般巡回指導（非鉄鋳物）

8 H寺；

指導工場 ；

講師 ； 山工試験員

昭和 48年 10月29日～ 11月2日

五進金属工業、・ 石幸アルミ、中僚軽銀、三正軽合金、長久鋳造所

遠藤アルミ、 i矯本鋳工

講 師 ；三菱化成嘱託 吉田茂

⑤ キュ ポラ集盟装置に関する調査

鋳物団地lζ新設するキュ ポラの集盛装置について価絡の安く 、 しかも築盛効率のよい

設備にl却する調査を以下のB程要項で実施した。

日時；

調査地 ；

参加 者；

調査設備 ；

他山工試職員

昭和48年 7月25日～ 27日

公害質研のあっせんにより、川口市、m1和市他

山エ試、他団地移転企業より 8名

Qジエクタ 一、 NCコレクタ一、ニッチュ一式OH Y型、その他の集じん

装置

＠ 非鉄鋳物団地予備診断始まる。

fli3初 49年度よ り非鉄鋳物企業を中心として、 13社程山形西部工業団地へ移転計画

をしているが、 ζ の程11月 19日から22日まで企業の予備診断が県及市の主催で開始

された。この団地では、全国IC.例をみないホ ットチャージ方式を採り入れメリットを出

そうと計画しているのが一大特徴である。今のととろ移転希望企業は、五進金属、石

幸アルミ、長久鋳造所、菅原軽金属、三正軽合金、 橋本鋳工、鈴木商店、榎森商店、西

長合金、＠償倉工場、小林鋳造所、奥出成型所、中村鉄工所の.l3 :t土である。

E）人事消息

① ー山工試人事移動

退職 4 8年 3月31日 塩 沢永王手 （場長）

由l愛 4 8年 4月 1日 場長丸谷忠彦（製品科学研究所）

② 新組織組介 4 8年 4月 l臼より

円

4
U

E
d
 



場長

丸谷忠彦

副場長

総傍~寸－ I斥 ~ 

松野謀長 I 

L 指 '{I. 

~l~J ... ）~昔、人中、 fP-• lたr.1.、＿，

俸制f；たひに以（j財，：［主、物品V.）’11即

之られV.）必：3諸手．二処ずること

式験、研主、 f:i.zfi. 可ミ~努 υ）£自立案、
t+. L来E主的合.；11".t f折、伎術研究グJレー

プ長コに各種凶体V）指導育成、技

術情報り公報に持するよ二と。

【金属第一研究室
詩造技術全般V）試験研究指4、金

国材料試験

熱処理溶接伎術り試験研究指得、
，ー金属第二研究室 一

金国組織非舷壊試験

工 業 科＋健械第一研 タ室砲蹴mエ、そ佳加工技術試験研究

疑 本 科 長 I .. 指導、精密副定

L縄健第二研究室電気加工司自動制御技術試験研究
一指導

』械化学研究室ア分折、メ Y キ伎術試験研究指

高分子材料の有効利用、工業排水
戸有慢化学問究室

処理、聖霊箆術試験研究指導

』木工銭情餌究室 木材、木質材の高度利用及び加工

伎術試験研究指導

a辺 itt I 干 ι ｜ 鉱産賃lfljtの開発利用及びコンクリ

ム 萎 科 十 窯 業 題 材 餌 究室ートニ決裂品型造住術誌験研究指
t鶏墨屯副場長 I 

t 導

ニット製造佳術及び縫型技術試験』メリヤス研究室
研究指導

デザイン科長 工業製ロ工芸品のデザイン試作、
崎 原 本 科 長 一 ァ ザ イ ン 研 究室研究、；ゐ

瞳造食品科長

栗田科昼 食品利用加工食品艶造住向試験研究指導
研 究室

公害研究理
公害防止箆備に鳴する調査、分折、

t鶏班長 J諮王研
研究指導

③ 胸原因鋳造所役員移動 4 8年 11月
代表取締役 取締役社長 原 田 孝一

，， 
原 田 仁一郎

専務取締役 天 口 千代松

常務取締役 菅 野 和 助〈新任）

取締役 玉 久雄
,, 

長 岡 国夫〈新任）
，， 

武 田 JC 吉（ II ) 

，， 
渋 谷 茂 男

監査 役 会 国 信 彦
，， 

山 清

相 談役 ,j、山 清孝
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F）その 他

〈山形工業試験場の再編についての答審がなされる。）

山形県工業技術振興懇談会は昭和 47年9月20日以来「山形県の工業発展の方向に沿う

工業技術振興の方策と工業技術研究指導体制のあり方についてJというテーマに基づき、

総会 4回・専門部会 7回、 （各部会 l回）各専門部会、特別委員による総合部会 1回を開

催し鋭意審議を重ねて、そω結論を得、 48年 11月22日に板垣知事に報告した。

報告さは 18 0項lこのほっているが、こぶ中で5本経済は今後、知識集約型に産業構造

が転換するので、本県産業がこの新詩ぺ．二対応、できるよう守報処理関遥技託、 §try・省力化

技術・省資源関連技術などの振興を図ることが重要でh 特に技術新時代にはたす県工試の

役割を重視し、県内五試験場を再編して、県工業技術センターを設立L研究開発指導面の

充実拡充をはかるべきだと提言している。乙れにもとづいて山工試は昭和 48年度には、

山形西部工業団地の近くに土地 2万坪を求め、．これを造成し、昭和 49年度より建設に着

手すべく目下計画を立案中である。

（山形工試工業科長坂本道夫記）

｜福島県｜ 福島県内鋳物ニュ ス

昨年中は鋳物業界は好況のおかげで皆さん支々手一杯の仕事をかかえ、断るのに苦労をされ

たようです。年末の石油ショックも今の所はまだそんなにひびいてきていない僚ですが、資材

の不足が目立つようになり入手に苦労をされているようです。 48年中に新設された鋳物工場

は、倒倉町i乙トキコ鋳造拘が設立され操業を始められました。純農村地域なのでーすした騒音

でも目立ってしまうので騒音防止に大変気を使っておられました。約 10 0 0坪の建物に低周

波電気炉と自動造型ラインが設置され全部完成の暁には 10 0 0トン／月になるそうです。阿

武隈山系の山中の国道沿いの山木屋村に笠原工業所さんが操業を開始されたと云う新聞報道を

見ました。 まだ詳しい事は分りませんが、この笠原工業所さんは、三菱自動車の下請工場で横

浜市に本社があり、東北三菱自動車部品輸が二本松市に進出したのに伴い、県下i乙来られた

という事を聞いております。やはり阿武隈山系の山中の国道沿いの平田村に棉芝浦合金詩造所

が銅合金工場を始められました。あまり規穫は大きくありませんが、その地域の方々を従業員

に採用して操業されているようです。

既存企業のなかでは東洋鋳工欄鏡石工場さんがバレットラインを完成されて順調に稼動され

ていますが、隣家から振動についての苦情が時々持ちこまれて対策に苦慮されておりますo

0,0，が一番問題で改造するのにも仕事を止めてしなければならないとか、公害対策には始めか
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ら費用を惜しんではあとで困ることになるようです。側福島製作所さんではキュポラを更新し

て集塵装置を取付けられました。 4トンの熱風水冷キュポラで湿式の集塵機です。操業開始時

には排風機の騒音がすごくて鉄道線路をへだてた住宅から苦情が出たようですが、乙れは対策

を講じて騒音がなくなりました。北東衡機工業側さんでもキュポラを更新されました。材料切

出し装置付自動風量制御の冷風です。乙れから更新しようとする所も 2、 3あるようですが、

夫々集塵装置が付いたもののようです。丸金工業側さんは全自動造型機と低周波電気炉と云う

最新型の工場ですが、電力制限と云う伏兵i乙見舞われて苦慮されています。電気炉を増設しょ

うかキュポラを新設しよう舟と云う事で、私などはキュポラをおすすめしています。各企業の

皆さん夫々今の所は受注をかかえているようですが、春以降どうなる事かと心配しています。

福島工業試験場では 48年度の事業として鋳造展と云うのを初めて開催してみました。東北

支部さんからも御協賛をいただき、おかげ織で第 l回の催しとしてはまあまあの成績をあげる

乙とができました。わざわざ御視察をいただきました太平支部長をはじめ支部の皆様にこの誌、

上をおかりしまして厚く御礼申しあげます。

福工試に事務局のあります福島県鋳造技術研究会では、毎月 1回、鋳物相談室と云うのを

開いています。いろいろな事例について工場現場を見学した後で、その問題について討論会を

やっておりますが、割合iζ関心が深いようで毎回多数の参加者があり、事務局の方でも張合い

があります。

福工試は昭和 47年度に中小企業庁の補助金をいただいて高周波電気炉その他の設備を設置

しましたが、 48年度にその研究報告を兼ねた講習会を聞かねばなりません。 49年 3月 16 

日に早稲田大学の堤教授を太平支部長のお世話でお招きして「鋳物工場の自動化とその問題

点Jと云う御講演をいただく事になりました。

福島県内には鋳物工場の数は少ないのですが、乙れからだんだん増加してゆく事と思います玉

東北支部には随分とお世話になって参りましたが、今後共ますます御厄介になると思いますの

で何卒よろしくお願いいたします。

〈福島エ試機被金属部長 新村好弘記）

八戸大会パネルディスカッション議事録

鋳鉄部会「鋳鉄鋳物の欠陥防止対策について J

出席者： 6 0名

座 長 加藤政治郎〈日本高周波鋼業側〉

特別講師 小林一典〈鋳造技術普及協会〉
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l 

講 師 大平五郎〈東北大学工学部〉

千田昭夫〈新日本製鉄側 〉

渡 辺 紀 夫 〈 福 島 製 鋼 鮒 〉

1. 各社の鋳鉄鋳物の欠陥事例アンケート

各社の鋳 造欠陥事例
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講師概評：

乙の図は鋳物工場の規模が小さく、多種少量生産工場の場合は、鋳物砂や溶湯の管理が不

充分になりがちである為、初歩的なミスによる欠陥が多く、生産規模が大きくなるにつれ

て、造型ライン・鋳型の原因している欠陥が多いと云う乙とを表わしていると思われます。

乙れは生プローホール・ピンホールの欠陥が多いようですが、FC  D関係において、又、

型造型が大部分をしめている乙とが原因と思われます。

FC関係の欠陥について

乙れから皆さん各社で問題になっている欠陥の事例の質疑応答を行います。

2. 

座長：

田畑鋳造： 〈田畑）

青森県では、地元の山砂による生砂型が多いが、すくわれ、による欠陥が最も多いです。

肌砂に新砂を使用し、裏砂i乙は回収砂を使用しています。対等はないでしょうか。

乙の場合、肌砂と裏砂の膨張量の差も考えられますから、砂の配合を工夫して見た講師：

ら如何でしょう。

祐川鋳造： 〈祐）II)

3 5 0φ ×80Hの歯車粗材で、切歯部i乙大豆大の‘空岡、を生じたり、内部に‘ざく巣、

のようなものが発生した経験がありますが、溶湯（ 2 Tキューポラ。出湯温度 1450℃〉

にFe -S iや Fe -Mnの粉末を添加したら解消しました。乙の対策でよいでしょうか。
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及精鋳造 ： C&Jil) 

鋳込温度が｛島、と き引け巣が出来やすいが、溶湯温度が 14 5 0℃以上の高い場合でも、

酸化気味の溶湯であれば、引け巣が発生する ζ とがあります。 乙のときも、接種によって

解消する ことがあります。

講師 ： （大平）

浴湯温度が 14 3 0℃以上になると COガスの反応が活発になり、俊化iま減少しますから、

高い温度で落解する乙とによって、駿化溶解をさける必要があると思われます。

3. FC 0・FCMの欠陥について

座長 ： F 0 Dの欠陥はPCライ ン等造型装置をもって生型製造を行っているためか、 ‘は

ぐみ、、等の欠陥が多く、又ピ ンホーJレ・ブローホーJレの欠陥がFCより多くなっていると

思いますが、 乙れらの点から入っ ていきたいと思います。

福島製鋼 ： （渡辺）

ピンホールは出湯温度、鋳込温度が低い場合I(よくみられ、鋳込温度は少なくとも14 0 0 

℃は必要である。乙れが 13 5 0℃前後で鋳込んだ場合は ピンホールが多発します。

その外当社では、エルー炉で溶解 し、ス ト7パー取鍋で注湯していますが、取鍋の注ぎ

方を工夫する 乙とによって欠陥を解消する ζ とがあります。

日本高周波 ： （今村）

当社は低周波炉で溶解してます。出湯温度 152 0℃、球化処理して取鍋のあげ換えを行い

ますと 13 5 0℃～ 1 3 7 0℃になりますが、冷し効果をねらい、 局部的i乙クロマイトサ

ンドを使用する と上型の最上告別ι、 ピンホーJレが発生する ことがあります。対策はないも

のでしょうか。

講師 ： （小林〉

大型~j物 』ζ クロ マイトサン ドを使用 し ピンホーJレが発生したため、 溶湯が品物i乙入る とき

の流i容を早め、鋳型内の溶湯温度を高める乙とがありますから、鋳込速度を早くする乙 と

も一つの方法と思います。

常磐製作所 ： （大越）

FOD45のスペーサー（単重 1.2 !w) 4ケ込めを揚流れを分岐して鋳込んでいたが、 ピ

ンホールが発生した為iζ、一方向K改良したら解消した。

座長 ： 使用材料ですが、 ピンホールの発生したリ ターン材を使用するとピンホールが発生

しやすくなるで しょうか。

講師 ： （千回）

炉の型状にもよ りますが、一般にピンホールの出たリ ターン材を使用 しでも、 溶解温度を

高めるζ とにより、ピンホーJレは解消されると思います。

座長： FO Mの欠陥については、いかがでしょうか。

nuu 

F
内
U



講師：－ 〈太平〉

割れは鋳型の設計に問題があり、砂の鵠き固め方が強すぎると簡易に‘割れもが発生する

乙とがありますが、 FC M関係は引け巣も問題になると思います。

4. 欠陥の改善事例について

座長： 各社にお願いした欠陥の改善事例を各社から発表して載きます。

福島製鋼：

当社のFC D・ハプリヤホイルの欠陥対策改善事例を報告します。

改善前

製品名：ハプリヤホイル

単重： 30 ~ 

材質： FOD40 

品質仕糠：保安部品の為黒塗り部

は微少欠陥も許されな

む、。

改善後

改善

前の黒塗部に引け巣が集中のためサイトライ

ザーの高さ及びハッチング厚さを変えることに

より解決した。

［改善前 3 96 但し各数字は架
引け巣 1

l改善後 0. 3 96 空のもの
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東京鉄鋼：

当社 t乙於ける FCM B ・ハプリヤホイ Jレの欠陥対策事例を報告します。

改善前

製品名 ：ハブリヤホイ Jレ

材質 ：F0MB 

フラ ンジ故大肉厚 1 8% 

間部品大肉l早 3 5影

日本高周絞 ：

改善後

改 善

上下逆の方案を行った乙とにより

A押湯 1 5 96容積比l
B駄肉 2 5 96肉犀 ｝減少させた。

O駄肉 3 0 5ぢ肉厚 J 

当社l乙於けるFC D製品で、 ローターの内部欠陥対策事例を報告します。

改善前 改善後

335 
冷金 14×40H 金周

。仕織 製品名 ：ローター o問題点

単重 ：3・8均一 材質 ：FCD40 図示製品内部のひけ巣欠陥

o改善の要点

冷金 るタロマイト中子の使用、および押湯下の駄肉取付K.よるネック面駁の上回加（ 4 0 

～7 0 5ぢ） 抑揚の拡大 （8 0～7 5 5的により、ひけ巣欠陥を解消した。
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常磐製作所ミ

当社に於けるF0 D製品・スペーサーの欠陥対策事例を報告します。

ピンオ、ーJレ

ピンオ、－，レ

製品名：スペーサー 単霊： 1.2~ 材質： FCD45 

改 善

①の押湯効果をはかるため押油聞に補助せきを取りつけたところ図の知くピンホーJレが多

発したo

鋳込温度 1370℃～ 1400℃にしたが効果なし、せきを太くしたが効果なし。

補助せきを取除いたらピンホールが解消した。

5. その他の質問事項について

座長： 以上の外に 4件の質問がありますので、皆さんのご意見、ど経験をお知らせ下さし、。

常磐製作所：

キャリアのひけ巣対策をお教え下さい。

質問事項
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①質問

前図の如くひけ巣発生するが対策は？

② 現状説明

品名 ：キャ リア

単重 ：45. 5均

①回 答

材質 ：FOD40 

サ ンドライザーをやめて板ぜきがよい

福島製鋼 ：

ハブリヤホイノレのブローホール対策をお教え下さい。

ロ ノ、

日本高周波 ：

品名 ：ハプリヤホイ Jレ

単重 ：22 l<V 

材質 ：FOD40 

質問 ：左図斜線位置にプローホーJレが発生化対策

は？

回答 ：浴湯の動きが放しすぎると，思う、 もっと静

かに鋳込んだらどうか。

J. 

ハブ リヤホイ Jレのドロス欠陥、 ピンホール欠陥対策をお教え下さい。

回答 ： 鋳込温度を高めるとと、又鋳込速度も早め、温度を高める乙とも考慮する乙と。

又接種効果の高い材料を使用する ζ と。

東北趨機 ：

キューポラ溶解中の（S）が01 5～0.2 0 %ある。低くする方法をお教え下さい。

回答 ： ベッ ドコークスの畳を減らすζ と。又Sの低いコークスを使用する乙と。

座長 ： 時聞がありませんので乙の辺で終りとします。長い時間活発など怠見ありがとう ζ

ざいました。

（日本高周波鋼業側八戸工場技術課長 今野順吉記）
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鋳鋼部会「鋳鋼の仕上工数の節減対策J

出席者 3 名

座長 村団長夫〈伊達製鋼〉

講師 大島敏和（石川島幡磨重工〉

柴田真ニ（東北機械）

「テーマの選定について」

座長； 理事の方々とも相談の上各社にアンケートを求めたと乙ろ沢山のテーマが出されまし

たが、その中から現在各社で最も因っている鋳仕上工数についてとりあげました。割れ

に関するテーマの希望もあったが、技術講演のかたちでとりあげたのでパネルディスカ

ッションから除いた。

今日は鋳鋼の仕上工数の節減対策をテーマとして、各社から提出のあったアンケー卜

を集約した資料にもとづいて進めたい。

問 ； 砂に関係の深い欠陥が多すぎて補修作業に相当の工数を要している。乙の対策として

はどうすればよいか。

座長； 一般的な砂に関しての質問に回答すると範囲が非常に広くなるので、乙乙では省略さ

せて頂きたい。

間． ; C 02中子の砂落しの良い方法はないか。

大島； C 02 中子はあきらめリノキュアーにかえましたので全然困っておりません。

リノキュアーの特長として鋳型は非常に強いので鋳鉄で 1t以下、鋳鋼で 5t位まで

の型を無枠化している。無枠の場合でも砂付きは最小限50～6 0 ll1llあれば良し、。注湯

後の鋳型は崩壊性は非常に良く、シェークアウトマシンも不要で、直接大型のコアーノ

ックアウトマシン花入れ砂落しを行うことができる。

リノキュアーの問題点としては、鋳型の隅部の砂は崩壊しない乙と、アルコール系の

塗型剤は点火により粘結剤を溶かし変形をまねくので水溶性の塗型剤にする必要がある

乙ととまた型込め時っき棒でよくっきかためる乙とが大事な乙とである。 』

座長； C 02 中子としては崩壊剤に決め手はなく、砂の粒形が大きなファクターとなってい I 
る。また表面的には丸くても内面がポーラスな砂の選定が大事である。 I 

他に最近価格は若干高いが「カシュー」の崩壊剤が一部使用されているので利用する

のもよし、。

問 ； 内径20～5 Onφ の中子内面の砂・スケールの除去に勺いてo

座長； フレームでとるよりほかに現状ではうまい方法はないと考えられる。

r清浄・整形作業における問題点 J

間 ； 中子、巾木部のパリ対策について
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柴田； 出たパリをとるととを考えるより、出さない乙とを考えるべきで、具体的には模型の

す法精度を上げる、巾木の作くりを工夫する。模型製作時の巾木の作くりについては模

型屋と相談しておき、標準化しておく等の処置をとるべきと考える。

問 ； 低合金銅の切断割れ対策について。

大島； 材質どとのC当溢から予熱切断を必要とするのか、またその時の予熱温度を標準化し

実施している。

例として普通鋼は8C 6 0までは予熱なし、低合金銅は 2種まで予熱なし、 1960 r 

196M o鋳鋼は 35 0℃迄予熱の上切断。ただし、クレーンの車輸のようにボス内径パ

ッテング部分の切断等は、鋳造歪残留による割れが発生しやすいので予熱が必要であ

る。

柴田； 鋳造後冷却過程でその余熱を利用して切断する。あるいは 10～1 5 lll1l残して切断し

焼鈍後余肉切断する等も方法の一つである。

座長； 夏場、冬場で同じ製品でも縮代が違ってくる乙とから、同じ製品で夏場に割れが出な

くて冬場に出る例も多いので、それに対応できる方案を考えておくべきである。

間 ； 予熱設備はどんなものを使っているか。

大島； 炉が沢山あるので乾燥炉・焼鈍炉等を使ってきたが、最近は東京都の中圧ガス装置を

入れたのでポータプルのガス予熱装置により予熱している。

「鋳鋼品の仕上程度について、今後どうあるべきか J

座長； 最も関心の高い問題であると考えるがやはり方案の改善が必要だと思う。

グラインダーの工数減を計るため黒皮面』討よ押湯をたてない等、各社とも原点にたち

もどって方案を再検討すべきと考えるo

問 ； 黒皮函のガウジング程度について

大島； 411111の細い棒では実際上きれいなガウジング跡を望むのは無理で、やはり太い棒 (19

111111等）を使ったガウジング作業に切換えるべきである。

問 ； 小口径（ 2’以下）のパルプの内面処理の程度と方法

座長； フレーム処理とグラインダー仕上より他によい方法はないと思う。 C02中子は 2’

口径が限度で、それ以下はシェル等レジン系統の中子とすべきである。シェル化するか

どうかの判断は一応毎月標準的に流れるものを原則とするべきと考える。

座長； それでは次に各社でいろいろと工夫改善をして、仕上工数の節減をされている実例を

お話ししていただきたいと思います。

〈対策実例の主なものを次に示す〉
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その I （福島製鋼蜘の実例）

キャリャー鋳仕上ラインの作業方法およびレイアウトの改善によりM.Hを低減した実例〈概

略説明・別図参照〉

1. 従来の方法

乙の方法は、ダンゴ生産方式で、ライン内にどんどん半製品を投入して、溶接→ナマシ→

ハッリ→手持グラインダー→スインググラインダーの工程を進め、各工程聞に中間仕掛りが

山となって、どの工程に余裕時間があるのか、問題が判らない状況であった。

作業人員

計9名

溶接 2名

ナマシ 1名

ハツリ 2名

手持グラインダー 3名

スインググラインダー 1名

Z 改善〈レイアウト〉

S 4 6年 9月ライン改造

社内看板方式の探用により、台車式へ改造して各工程内の仕掛りを極力少なくして流れ方

式に変更

作業人員

計 7名

溶接 2名

ハツリ 2名
スインググラインダー 1名

（ナマシは溶接者で実施）

手持グラインダー 2名

運搬のムダを極力少なくした。

3. 作業方法の改善

S 4 7年 7月より実施

キャリャーの堪の部分をスインググラインダーで研削していたが、前工程との話合いによ

り、堰の部分をガウジングで流してグラインダーを不用とし、 1名を減員した。

種々問題もあったが、約6ヶ月を要した。

4. 固定式ヘ改善

S 4 8年 8月より実施

台車の上で溶接したものは、次工程へ、台車毎移動してハツリ、グラインダー作業を行う

が、台車の回収に手聞がかかり、しかも次工程からの空台車がないと溶接工程が手隙きにな

る。従って台車は廻さないζ とにして、中聞にローラーコンベアー付けた。
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その II （側東北機械製作所の実例）

「鋳鋼鋳仕上工数低減のため現在行っている対策の例」

No. I 項目と内容 〆リット

1. ｜設備改善 1. 工数 平均単重 20~／ケ

1. 1 I湯道押湯切断を自動化した乙とによる工数低減 I 1. 1 日量 800ケ処理で7人の

の例〈シューの例〉 ｜ 人員減

従来ローラーコンベアー上で湯動を手動、押湯

を半自動のガス切断していたものを自動式の

ピッチ送りコンベアーを含め湯道を砥石によ

る自動切断、押湯をガスによる自動切断i乙改

善した。

湯道切断機タクト 60秒／枠

製品 2ケ／枠 切断個所 4ケ／枠

押湯切断機タクト 75秒／ケ

切断個所 2ケ／枠

1. 2 切断処理t数

1,1 OOK9/9 H／人を 2,300時／

9H/人に増

2. ガスカット補修率

半自動 2 0 96 

自 動 496 16~ちの減

1. 2 I鋳物のパリとり及びす法確保のためのグライン I L 工数 平均単重 20K9／ケ

800ケ処理で 2.5人

の減

ダー作業を自動化した例（シューの例〉 I 1.1 日量
. .t,. 

従来 1人 1人の作業者がパリとり及びす法確

保のためのグラインダーと治具合せを行って

いたものを自走式の送りコンベアーによりシ

ューの四面を自動研削する方式に改善した。

シュー専用研削装置 タクト

30秒／ケ

L 3 I感能による過剰品質をコンベア一方式による流

れ作業に変えることにより品質を安定させ、か

っ工数を低減した例（シューの例〉

仕上工数不足対策として感能検査による品質

限度について再三決定教育しでも、人が代る

同一人でも次第に元の品質に戻るを繰返し、

一向に効果が上らなかった。乙のため自走す．

るスラットコンベアー上での作業に切替え、
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1. 2 処理 t数

3,550Kg/ 9H／人を 8,000K9

/9H／人に増

2. 治具検査

現在は全数治具検査を継続して

いるが、砥石の設定により近い将

来抜取検査に移行する予定

I. 工数 平均単量 20Kg／ケ

1. 1 日量の増

500ケ／日が 800ケ／自に増

1. 2 人員の減

1 1人が6人K 5名の減

1. 3 グラインダー処理 t数

910Kg/ 9H／人

2,670 Kg/9 H／人に増



No. 項目と内容 〆 リ ッ ト

同一場所内で同ータクトで作業させる乙とによI⑤ メリットの中には同一ライン上

り適性品質を定着化させ工数低減でも効果を上l での作業として 1.2項のメリット

る乙とが出来た。 ｜ の一部も入っている。

スラットコンベアースピード 1.5 m/min 

コンベアー上グラインダー 60秒／ケ

作業範囲 1.5 m 

1.41中圧造型機採用により鋳物の品質〈特にす法精I1. 工数

度〉が向上し工数低減した例〈ツースの例〉

従来FD 2 8 Cタイプの造型機の場合、造型

能力不足、合せて金枠の精度不良により、鋳パリ

張り、型ずれ、砂噛みなど多くの仕上工数を必

要としたが中庄造型機（ASN-7）の採用

により以上の諸項目が大巾に改善され仕上工数

の低減を計る乙とが出来た。

2 

FD-280 

ショJレト容量｜ 1,400均

スクイズ容量 I2.91匂刈

作業方法の改善｜ 左記わいては当方の改善例

t はノ y クオフ、その他一般的

鋳造方案の改善 jなため省略させて頂きます。3 

平均単重 1 0 K!;t/ 

1. 1 日量 650ケ処理で 7人の

の人員減

1. 2 グラインダー処理 t数

5 9 0K@/9H／人

l,630K@/9H／人に地

2. 品質等

2. 1. 溶接補助

50 96 

2 96 48 96の減

2. 2 取付孔機械加L していたらω

全数鋳抜i乙変更

r鋳仕上工数がかかりすぎて困っている問題点 J

内径20φ～50φ、探さ 100～200imの製品に

おける内面の砂、スケールの除去作業

ショット l 等での除去及び内面の溶接補修

グラインダー j の困難な製品
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八戸大会工場見学記

新日本製銭鈎釜石製織所

研究所係長白黒 勝楽

幸いに佼来の雨もあがり、前日、大会の行なわれた八戸シルバーランド前に、予定時刻の8

時半には全員集合、 9時丁度にマイクロパスに分乗し、まず、第一の見学先である八戸製錬暢

へ車を向けた。乙の工場はシJレバーランドとは白と鼻の先で数分も要せず到着、直ちに会議室

に案内され、工場磁袋の説明がなされた。

乙の会社は、昭和 42年に三井金属鉱業暢、同和鉱業冊、日本鉱業怖、三菱金属鉱業暢、東

邦亜鉛怖、日苗金属怖の 6社の共同出資によって設立されたものである。 Is P法（lmpe -

r i a l Sm el t i n g Pro c es s）と呼ばれる最新技術を導入し、極めて高能率な亜鉛、鉛の生

産を行なっている。因みに Is P法を簡単に紹介する。この方法は亜鉛と鉛と同時に精錬する

方式を採用しており、溶鉱炉中i乙鉱石とコークスをその他の溶剤とともに装入、加熱する乾式

法である。亜鉛および鉛の鉱石はともに還元され、亜鉛は蒸気となり、溶鉱炉上部より導かれ

て冷却用鉛に捕築される。鉛は炉下部より組鉛として取出される。亜鉛は温度低下にしたがい

鉛と分離される。この方法は単位設備当りの生産能力が非常に大きいという特徴を有すると云

う説明であった。大型臨海製錬所の特質を活かし、鉱石は殆んど海外鉱で、主としてペルー、

カナダ、オーストラリアより輸入している。生産量は、月産で亜鉛が 6.30 0 ton、鉛が2,000

tonで、その他に硫酸、金銀のドロス、金属カドミワム等を副生しているとの乙とであった。

早速、溶鉱炉を主とした見学に移った。工場全体が非常に清潔で、なにか石油精製工場のよ

うな印象を受けた。乙のような状態を維持して行くには相当の努力がなされていることが車中

で説明された。鉱石置場の風による粉塵の問題は、いろいろ工夫が行なわれたが、セメントミ

ノレクを鉱石の山の表面に粉接する乙とによって解決し、さらに道路上にはスプリンクラによる散水が

行なわれており、排水は 3段のシックナーにより、国の環境基準の泊にまで処理された後、放

出されているとの乙とであった。乙れらの公害問題に対する強い関心と諸対策は我々にとって

得る所が多かった。何分にも時間のないこともあり、文字通りの駈足見学で、お礼の挨拶もそ

こそとに、次の見学先である大平洋金属仰に向った。

太平洋金属は八戸製錬とは馬淵川をはさんで対岸に位置するのであるが、折悪しく橋の改修

工事中とかで、大廻りしたため、到着するのにかなりの時間を要した。

大平洋金属仰八戸工場は昭和31年に電気炉により砂織銑を製造する目的で建設され、昭和

4 2年まで砂織銑の製造を行なっていた。我々にとっては日宙高純度銑として重用した銑織で

ある。時代の要請により、昭和42年からフ品ロニッケル、マンガン系合金へ転換し、現在は

1 8 -8ステンレス鋼も生産しているとの乙とであった。生産量は月産で、フェロマンガン

※ 東北支部鋳鉄部会幹事
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4,000 to口、 フェロ ニッケル 1,700ton 、フェロクロム 50 0 ton、18-8ステンレス鋼3,800

tonである。単一工場としてのフェ ロニッケルの生産量では世界有数の工場である。 乙乙で も

我々の方で時聞が諮っていたため、早速、工場を見せていただいた。まず自に飛び乙んだのが

赤土の山である。聞けば、ニッケル鉱石でニューカレドニア、インドネシアから輸入したもの

で品位は2%程度とのζ と、ζ のような品位のものを精錬するかと思うとニ ッケルの民illさが

判るような気がした。次に ニ ッケル鉱石を焼く直径 5.5 m、長さ I2 0 mのロ ータリイキノレ

ンを見学し、 終りに主要設備である屯気炉へ歩を進めた。 40,000KVA密閉型ニッケル炉の威

容にはすっかり圧倒された。実lζ；炉径 18 m、そのq,I乙；）， mφもの屯極が3JI;:挿入されている

のである。丁度、織を製造する高炉の羽ロより下部の部分を:Ii!、像いただければよし、。完全治封

なので公害問題はなしとのζ とであり、工場内は清潔そのものであった。今、さ らに建設中の

のもは 60,000KVAで炉径が23 mと聞き、驚かされた。その他、脱ガス装位、上吹転炉等を

見せていただし、た。時間がつま っており、お礼もパスの中から と云った具合で、次の見学工場

である日本高周波鋼業崎へと向った。

日本高周主主鋼業八戸工場では、昨日来の八戸大会のお世話をして下さった工場次長の加磁氏

みずからが工場の額要を説明された。 ζ の会社は、その綜疏をさかのぼれば、l法的の昭和 ll 

年iζ朝鮮に設立された非常に伝統のある会社である。我々が案内された事務所の住祭.f;t，，＼＇：にも

そのよ うな印象が感じられた。戦後、昭和25年lζ新会社として発足し、昭和26年に八戸aでー

電気炉によ り銑銭精鋭を凶始した。 ζれはKLMtたとして我々鋳織鋳物l乙携わるらの！と名声を

縛した銑銭である。しかし、銑鍛はもう一般市場には販売していないとの乙とで、 なにか痕し

い感がする。現在は主として砂織を原料と して屯気炉による銑織の製造、それを原料としたダ

クタイル鋳鉄を月産40 0 ton、その他、インゴットケ ース、定盤業fi等の也－必SJ，欽の土l::r主も行な

っているとのζ とであった。日本高周波鋼業暢では淋代K.砂鍛鉱区を持っており、そ乙からjか

料の砂織を供給するとのととであるから、鉱石探収、製銑、鋳物製造までの工程をー工場で行

なう日本では、あるいは世界でも例のない、ま乙とにユニークな銑鋳－1'!の工場という乙とに

なる。

見学のコースは鋳物の仕上部門から造型、精錬と製造工程とは逆のl債を収った。説明にもあ

ったように古い建家をそのまま改造しての工場であるため、レイ アウト的lζは問題があるとの

乙とであるが、よく工夫して生産が行なわれているようである。又、屯気炉はそ苦闘型でないた

め、かなり粉盛が発生するので問題があり、近々 、富、防l型lζ改造するとの乙とであった。

広大な敷地の中l乙、まだまだ発展する余地が充分と云う感んじがしたが、現在、 6tonの低

周波炉 3基と自動造型機（月産 600ton）の設備を建設中との乙とで、乙のユニ ークな会社は

乙れから大いに発展するとの印象を受けた。丁度、昼食前のあわただしい時間で、お礼もそ乙

そ乙に日本高周波鋼業八戸工協を後にした。

最後に、我々の方の時間的視合で、文字通りの駈け足見学にもかかわらず、八戸製錬閥、大

平洋金属側、日本高周派鉱業輔の各社におかれましては、良く見学を許可され、しかも御親切

な案内をして下さった乙とに対し、紙面を借りてお礼申し上げる。

一72-
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L 鋳鉄部会
第 7回技術委員会見学会議事録

日 時 昭和48年 6月22日（金） 13:30～17 : 0 0 技術委員会、見学会

〈岩手工試水沢分室〉

6月23日（土） 9 : 0 0～1 2 : 0 0 見学会

（岩手鋳機、及精鋳造、及源鋳造）

場所

出席者

水沢鋳初会館

千国主査〈新日鉄〉

近 藤〈石巻S/S)

新 村（福島工試）

宇佐美（秋田大〉

水 田（水田鋳造）

目黒幹事〈新日鉄〉

須田外 1（須田鉄工〉

後 田〈目立工機）

石垣外 1（秋田工試）

新 山〈青森機試）

太平部会長〈東北大〉

日 野（宮工技）

渡辺外 3（東北大〉

金成外 1（常磐S/S)

道 山〈秋田タヲタイル）

今野外 1（日本高周法）

及川（側（及精鋳造）

各 委員

佐麟辛料4（岩手鋳機） 及川高跳3（及胃、鋳造）

堀江外 1（岩手工試〉 川 原〈岩手製鉄〉

合計37名（ 1 2社、 7公機、計19 ) 

議事

1. 前回議事録の承認〈資料No.7-1)

2. 報告事項

2. 1 蚕員交替などの件
~.,‘ 

2. 1. 1 多国妥員〈北栄鉄工〉は横山委員と交替した。

2. 1. 2 青森県金属材料試験所は青議県機械金属試験所iζ、また世帯矢本製作所は宮城鋳

造怖に所時卦名を変更した。

2. 1. 3 協三工業怖が退会した。

2. 2 昭和47年度決算報告の件〈資料No.7-2)

2.3 第 3回鋳造技術講習会開催の件（資料No.7-3) 

3. 昭和 48、49年度役員選出

藤田幹事の代りに渡辺幹事、外全役員は留任

4. 不良対策について〈配布資料なし） 佐藤（幹〉委員加藤氏

自社の工場における主としてエンジン部品についての不良対策を、対策前後の不良発生

頻度と合わせて具体的に報告された。さらに不良対策のため実施しているプロジェクトチ

ームについての説明があり、その方法が各委員より注目された。

5. 機械用鋳鉄について（資料No.7-5) 千田主査

機械用鋳鉄、特にクランクシャフト、ライナ一、ピストン用鋳鉄について外国規格及び

その特徴などに関して説明が行なわれた。さらに圏内規格と外国規格との差について、主

としてP含有量に関して活発な討論があった。
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6. 砥部用鋳鉄，e:ついて（資料No.7-6) 堀江委員多田氏太田氏米倉氏

鋳鉄の湿式議邸において、鋳鉄素地の砥廊加工工程i乙及ぼす影響を検討した。鋳鉄泉地

の黒鉛及びその形状は欠陥に対して大きな影響を与えることはなく、金属盆地組織が欠陥

と密接な闘係を持つことを明らかにした。各委員より各自の経験の発表も含めて活発な質

疑応答がなされた。

7. 第2回宮城県鋳造技術コンクールについて（資料No.7-7) 日野委員

宮城県工業技術センター主催、当部会後援の鋳造技術コンクールについて実施経過およ

び審査結果の報告がされた。新村委員より福島県における同盛のコンクールの経験につい

ての報告もなされた。

8. 現場における問題点の質疑応答〈配布資料なし）

金曜会（水沢鋳物工業協同組合研究会〉

あらかじめ各委員より提出されていた問題点をもとに質疑応答を行なった。（i) づIけ巣

対策、（Ii）溶湯の性状判定法， (Iii）公害防止対策について討論された。各委員より自工場

における経験等の発表があり有益であった。

9. 次回予定

48年 2月 於常磐製作所

議 題：鋳鉄組織への元来の分配 渡辺幹事（東北大）

坂本委員〈山形工試）

金成委員（常磐 S/S)

薄肉高級鋳鉄の鋳造方案

不良対策について

その他

工場見学：常磐製作所常磐商事

L 鋳鉄部会 ←｜ 
第8回技術委員会，見学会議事録 __J

日 時 昭和49年 2月 17日（日 ）1 3 : 0 0～1 6 : 3 0 技術委員会

場 所

出席者

2月 18日〈月） 8 : 3 0～1 0 : 3 0 見学会

常磐炭鉱健康保険組合鹿島保養所

太平部会長（東北大）

菅 野〈宮城工技）

沢 口〈宮城鋳造）

金成他 4（常磐S/S)

千田主査〈新日鉄）

近 藤（石巻S/S)

fft)安田外1（東北鋳造）

後国外 2（目立工機）
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（常磐S/S、常磐商事）

渡辺幹事〈東北大）

須田外 1（須田鉄工）

新村外 1（福島工試）

湊 〈北東衡機）



羽 賀（ :J;J：賀鋳工） s 沢（東邦工業） 宇佐美（秋田大〉

石 垣〈秋田工試） 道 山〈秋田タ・タタイル〉 板 本t山形工試）

jfj 本（原田鋳造） 高橋外 1（福島S/SJ 的佐 藤（ 岩手 製鉄 〉

!KJ 加藤（岩手鋳機〉 守口及川外1（及源鋳造〉 新 山（青森織試〉

メ寸品、 野〈日本高周波 j 的工藤〈北栄鉄工｝ 各委員

合計39名（ 1 9社、 7公段、計26 ) 

議 事

1. 前回議事録承認の件（資料Nu8-l)

2. 交替委員の紹介

紺野委員〈羽賀鋳工〉は退職のため羽賀委員と交替した。

3. 欠陥の補修についてく資料Nu8-2) 金成委員

普通鋳鉄の箱型鋳物、ベントパイプとダクタイル鋳鉄の実際のガス溶接補修例が述べら

れ、次いで溶接を施したテストピースの51張強度、使度測定を行ない、さらに溶接俸の種

類、溶接作業前後の熱処理条件を変化させて、最適の溶接条件を見出す実駿が報告された。

従来より、鋳鉄の補修には多くの関心が持たれているため、活発な意見が交役された。

4. 五年肉高級鋳鉄の詩造方案について（資料Nu8-3) 坂本委員

j手さ 417閥、長さ 450mmの隼型の板状鋳型のせき巾、弱型巾を変化させたも心に、 C3. 6 

9也、 Si 3 96の球状県鉛鋳鉄溶湯を鋳込み、詩型への流入盤、流動長さなどを拠定ンた。

せき断面積が大きくなるにつれて流入誌も増えるが、ある程度以上になると逆にやや減少

することが報告された。

5. 鋳鉄組織への元系の分配（資料Nu8-4) ,:!,f 大平部会長、 o渡辺倒委員

一方向凝固させた含Gr白鋳鉄組織への、白銑化元来および黒鉛化元来の分配を EPM 

Aによって測定したe 共晶組織への元来の分配は初晶の違いにより著るしく変化すること

が認められ、乙れは凝固犠式の差によるものと解釈された。

6. 各社の鋳鉄欠陥事例（資料Nu8-5) o今野委員、．新山委員

支部八戸大会パネルディスカッションの鋳鉄部会で、討論された東北地方の各鋳物工

場の不良に関するアンケー卜を再集録した結呆が報告され、全国的な傾向との比較につい

て意見があった。

7. アメリカ鋳造業界をみて（資料胤8-6 ) 

渡辺胞委員が、欠席のため資料のみ配布し、次回に発表を繰り越す乙とにした。代りに

太平部会長が弟40回国際鋳物会議諸論文の傾向を解説され、金型鋳造や複合材料の話

など、大変興味深く有益であった。

＆ 次年度事業計画の審議〈資料Nu8-7)

研究テーマは昭和 48年度の主要テーマ H不良対策と材質 Hを継続する乙とにした。行

事予定は技術委員会、見学会2回（6／中 山形、 50. 2／中仙台〉、講習会〈期日末定、

福島）など原案通り承認した。
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9. 次回予定

昭和 49年 6／中於山形工試

議起 ：鋳物団組における公害対策について

炉前処理による材質の向上について

材質i乙関する研究（仮題）

ソ速を中心とした金型鋳造について

第 3田宮城県鋳造コンク ーJレについて

見学工場 ：山形西部工業出泡など

坂本委員（山形工試 ）

鈴木委員（ 原図録措）

目黒幹事（新日鉄 ）

羽賀委員（羽賀鋳工）

日野委員 （宮城工技 ）

L 鋳 鉄 部会 ｜ 
第 7回技術委員会見学記一」

東北大学工学都講師

工侍渡 辺 融~

水沢鋳物会館展示室

昭和48年 6月22日、当日は創立間もない水沢鋳物会館の 2階会議室で技術委員会が開

催されたが、階下は水沢の工芸鋳物などの展示場iζなっており、委員会での熱心な討論を終

えた後、智時、鉄瓶を中心とし、誼物、壁銭などの芸術性の高い工芸鋳物や、台所用品を中

心とした家庭用品などを参観した。いかにも南部鉄器の産地らし く、極今綴々の品があり 、

充分に我々の自を楽しませてくれた 3 しかし、我々が通常、鉄器と云う言葉で踊iζ描くイメ

ージのものとは大分違ったデザイ ンのものも多く 、時代の変遷を強く感じさせられた。展示

品の即売も行なわれており 、同業の者の会合iζも向らず、伺土産iζ貿って行かれる方もあり、

水沢ならではの悠を強くした。

岩手県工業試験場水沢分室

鋳物会館の向いが、 丁度、岩手県工業試験場水沢分室とな っており 、乙れも創設l討もない

施設であるc 水沢地区の鋳物工業推進のために鐘てられたものらし く、2名の技官の方によ

って運営されているとのζ とであった。鋳鉄の迅速分析装置、砂試験器、材料試験機などが

きれいに設置され、すべて新しい感じがした。まだまだスペースも多く 、乙れからの充足振

りが期待された。

F浜 本協会評議員 ，東北支部理事，同鋳鉄部会幹事
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翌日の 6月23日は、前の晩、地元業界各位の伺世話で泊めていただいた焼石のホテルを

朝の 9時に出発し、工場見学に向った。

岩手鋳機工業鮒水沢工場

乙の工場は他の水沢地区の鋳物工場とは異なり、純然とした産業機械部品ωみの生産を行

な勺ている。また、工場は鋳造部門以外に機械加工部門も設置されていて、フライス盤、多

軸ボール盤などが数多く嫁動されており、乙の部門のウェイトもかなり大きい様である。我

々が工場を見学した時には、製品としては圧縮機部品が多く、就中、プーリーが大量に生産

されているのが自についた。工場としては比較的新しいものであり、敷地も充分のスペース

を持ち、きわめて清潔な印象を受げた。

fjJ}及精鋳造所

梅雨の時期らしく、どうにか乙うにかもっていた空模様も岩手鋳機より当社に移る頃より

崩れ始めた。当社はいかにも南部鉄器の工場らしく、種々の工芸鋳物が生産されており、生

産品目は極めて多ωょうである，しかし SMM（新東工業〉自動造型ラインも新しく設置さ

れ、稼動に入っており、新鋭織の勤きが審会者の注目を集めた。

及源鋳造所側

当社においても工芸鋳物は生産されているが、マン不一Jレを中心とした上下水道関係、の鋳

物の生産も多いようである。現在稼動中の工場の他に、則凍で新しい工場が建設されつつあ
dι.. 

り、オズボン、ディサマティックの各種自動造型機がもうじき鍛入される予定とのことであ

り、首脳部の意気は高いようであった。

同社を見学した後、及川郁夫、及川源悦郎両氏を囲んで工場見学の感想やら、水沢地区全体

の鋳物工業の動向、将来などを話し合い、短かくはあったが有益な一時を過し工易見学を繕

えた。熱心に御配慮いただいた地元委員に厚く御礼申しあげる。

L 鋳鉄部 会 」
第 8回技術委員会工場見学記 __J

仰福島製作所

鋳造諜主任高橋和義来

※ 東北支部幹事、同鋳鉄部会委員
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常磐製作所の皆綴の非常な御苦労lζより前日（ 4 9. 2. l 7 ）技術委員去、思議会を無事lこう§え、

又宿泊所となった常磐炭鉱悠康保険組合鹿品保芸p.Jrを予定ょっ数分遅くれ、 2a闘の行・n:であ

る見学会の見学先である予言怨製作所lζ向けマイクロパスは出発し三した。

前日はや』肌寒むく 、又小雨模綴の空も本日 l王朝から見学包和に恵三れました。

パスは 6号国道に入るやラ・y シュアワ ーにかかりまったくののろのろになってしまいましたが、

外の毘色は手にとるように見る ζ とが出来ました。fぷいダイヤと云われた時代は一万数千名の

従業員で活気のあったこの常磐炭鉱も、今は石油，c押されす っかり~を薄く しています。が、

石油危機で、その中再び、石炭のガス化等の筏術の正月正により見なおされる時代がくるだろう。

こんな ζ とを考えている内に見学先である時常主主叡作所本社工場につきました。

常磐製作所本社工場

ハワイアンセンタ ーで知られる常磐興産の系列会社の中で従業員数は一番多く（約 68 0 

名）年間売上も 3,807百万円iζ産する。 乙の地方一番の機械工場であり鋳造工場であるそ

うです。

本社工場は鋳鋼を主体l乙生産し綴械工場もあり、なかなか多忙の級チで した。

鋳舗はなかなかの大ものを鋳造しており、その製品から判断して高い技術水市iζ点している

ように思われました。

とくにぷ心したのは、女性が男性と同等に鋳造作業をしている~でした。

男性とペアーでモールデングをしている葺は、よZ性を感しさせないt？）むのがあり、その作業

動作に我々入手不足の会社にとってほ三ったく後三しいかきりでした。

このように現場での女性労働者・が多いのは常盤氾)JIζ多く見られるそうです。

常磐商事胸

乙の地方は古くから枯土の産地としても知られています。

乙れが 、 乙のm区の~；たを栄えさせた一隻因であるそうです。

常磐興産の系列会社である乙の常磐商事も、耐火粘土を製造する目的で昭和 36年必立され

たそうです。

とくに同系的である常磐製作折の妥誌で各種発然性f旬i易保品材の型造を子がけ、今ではネ y

ノ・スリーフ’の名で業界に知られており、鋳造のコスト・ダウンIC大きく寄与している乙と

は御承知の乙とと思います。

見学してまず感ずる 乙とは、工場ー内が広守としている乙とでした。

受理し易すい定形のレンガですから場所をとるす、必路は作業場以上に余絡があり、安全上

はきわめて結備で、鋳物工場とは対称的な工場でした。

プレスされ出来た耐火物はトンネルキルンで焼成されますが、乙のトンネルキJレンで用いて

いる燃料は普通の操業時は重油を用いていますが、重油のないときはガスを用いる こともで

きる設備になっており 、今回の石油危機はまったく 心配なかったそうです。
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対
干

勝常磐製作所住吉工場

常磐商事から 10 0メートルぐらいの所の高台に常磐製作所住吉工場があります。

住吉工場は FC、F0 Dを専門に鋳造しておりました＝

主な設備は 5t低周波炉、 AFD28C、20枠／Hr （枠85QX750X350）の自

動造型機、 FDモールデングマシン 2台、ダクタイル焼鈍炉、砂処理段械、ハンガープラス

ト、自便性用ミルなどでした。

自便性鋳型はダイカ Jレ鋳型で、私の会社でお願いしている油圧部品を造型しておりました。

従業員は間接 6人直接が 10 3名お少、 FC 7 0 %、 FCD3096の割で月産30 0 tほど

生産しております。大物の仕上はハンガープラストに掛かりませんので本泣工場で仕ょヴて

機械加工組立〈一部〉を行なっているそうです。

乙の住吉工場も女性が多く中子収作業は 7割がた女性が行なっており、ここでも渓ましいか

ぎりでした＠なんか男性の作業者がはりきっているのを感じたのは私だけだったでレぶつか。

非常に簡単にまとまりなく記してしまいましたが伺容赦下さるようお願い致します。

最後に常磐製作所の金成さんはじめお骨折下さいました常磐製作所・常磐商事の皆さんに心

から御礼申し上げます。

4呈，．

昭 和 4 8年度理事会議事録

日 時昭和48年 6月9日（土） 13:30～1 6 : 1 0 

場 所 東北大学工学部金属系三字科会議室

出席者 大平支部長，郡，村田，佐藤〈幹〉，小宅，五百川，千田，関，及川，天口，

目黒，川原，大内，新村，〈代〉多国，平賀，手塚，加藤，渡辺〈紀〉，

渡辺〈融〉， 各理事

佐藤，大出 両幹事 以上 22名

議事

1. 前回議事録の承認（賢料J伍48 -1 ) 
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2. 昭和4下年度事業報告 t資料J伍48 -2) 

支部創立 20周年記念事業として実施した東北鋳造技術コンクールなど， 10件の事業

報告があり承認された。

3. 昭和47年度決算報告〈賢料必 48 -3) 

会報刊行，東北鋳造技術コンタール両決算を含め報告があり承認された。

なお，会報剰余金の取扱いについて次年度に繰入れる方がよ L、，寄付金または補助金とし

てはどうかなどの意見があったが，現状のままでよいという意見もあり，さらに検討する

ことにして支部長一任となった。

4. 昭和48年度事業計画（資料J伍48 -4) 

4.1 支部大会について

昨年度理事会決定にもとづき予定通り八戸市で開催（ 1 0または l1 f¥）するように

希望した。青森県理事の聞で至急検討し報告してもらうことになった。開催1踊序とし

ては昨年度の予定であったが，都合により山形県に代ってもらった事情もあり，でき

るだけ本年度は開催していただくようお願いした。

なお，鋳鋼についても，大会に組込んでほしいという意見があった0

4. 2 支部会報について

前年度J伍9のような編集方針でよいが，できるだけ内容を容易にし，また企業紹介や

各県の鋳物歴史などの掲載希望があった。

4.3 鋳鉄部会について

技術委員会，見学会 2回（水沢，いわき），鋳造技術講習会 l回（山形）の活動予定

が報告された。

4.4 金属関係学協会東北支部連合シンポジウムについて

テーマが未定であるが，例年通り参加することにした0

4.5 福島県鋳造展後援について（ 9月28～2 9日）

新村理事から観要説明と後援依績があり了承した。なお，後援金については支部長に

一任することにした。

4.6 そ の他

非鉄鋳物部会を設けてはどうかという意見があったがく昭和 4 6年度理事会において

も同様な意見あり〉，実際上すぐにはむずかしく，積極的にお世話をする事業所が望

まれた。

5. 昭和 48年度収支予算審議（資料必48 -3) 

別紙の通り提案され，内容的には原案通り承認された。なお，会報刊行剰余金を同収入と
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して見込総額を組入れてはどうかなどの意見があったが，現状のままでよいとしづ意見も

あり，さらに検討することにして支部長一任となった。

6. 昭和 49年度支部大会開催地について

福島県で開催することに決めた。ただし，同年秩期全国大会を盛岡で開催する場合には中

止することにした。

7. 昭和47年度新入会員状況報告〈貸料必48 -5) 

新入会員 正員 15名，維持会員3社の報告があった。従って現在教は正負 18 0名，緯

持会員 25社，特別会員 3社，合計＇.？ 0 8会員となるe

8. 相談役の推薦

下記諸氏を推薦し，おねがいすることにした。

今井勇之進，音谷豊平，本間正雄，加S喜多喜雄，松原啓弐，野田郁也，武田武，

磐城恒雄，松本修治，名和光夫，大木勲

以上 11名

昭和 4 8 年度事業報告

1. 昭和 48年 6月 9日（土） 心

本年度理事会が東北大学工学部金属系三学科で闘催され、大平支部長外2I名の理事が雲

集して、昭和 47年度事業報告、周年度決算報告、昭和 48年度事業計画および周年度予算

審議などが行なわれ、また相談役 11名を推薦した。なお本部より昭和 49年度秋期全国大

会開催の依頼があれば、盛闘で開催してもよいとの地元理事の意向が披歴されたo

2. 昭和 48年 6月 22日（金）～ 23日（土）

鋳鉄部会第 7図技術委員会、見学会が水沢鋳物会館で開催され、太平部会長外 36名の委

員らが参集し鞠石巻製作所、宮城鋳造掬を見学した。

3. 昭和 48年 7月 15日（目）

鋳鉄部会は山形県と共催で、第 3回鋳造技術講習会一一現場人のためのーーを山形県立山

形工業試験場で開催した。大平部会長、干国主査、鈴木委員らが講師となり、また懇談会が

聞かれ、星雲加者は 44名で盛況であったc
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4. 昭和 48年 9月 28日（金）～ 29日（土）

第l回福島県鋳造展が東北支部の協賛により、福島県福島工業試験場で闘催され、各社の

鋳造品コーナー、鋳機・鋳材コーナー、紹介コーナー、考案コーナーおよび講習会などの多

影な行事が繰り広げられ、華客観者は約40 0名に達した。

5. 昭和 48年 11月 4日（日）～ S日（月）

本年度の支部大会は八戸市シルパーランドで開催された。幸いにも好天lと恵まれ八戸工業

港と臨海工業地帯を眼下に見下ろす会場には、約 10 0名の出席者を数え盛会であった。第

1日目は支部総会に続いて、下記の泊り有意義な技術講習会が行なわれた。

鋳鋼品の鋳造方案から見た亀裂について石川島播磨重工業鞠 大 島 敏 和

高圧造裂について 新東工業暢 磯見 弘

最近の鋳型造型法について 鋳造技術普及協会 小林 一 典

その後、全出席者は次の 2組に分れてパネルディスカッションを行ない、現場での技術的問

題に関して活発に充実した討議が進められた。

鋳鉄部会「鋳鉄鋳物の欠陥防止対策についてJ

座 長 日本高周技鋼業鞠 加藤政治郎

特別講師 鋳造技術普及協会 小林 典

鵠 師 東北大学 太平五郎

開 新日鉄暢釜石製作所 千田昭夫

II 福島製鋼暢 渡辺紀夫

鋳鋼部会「仕上工数の節減対策」

座 長 伊達製鋼暢

講 師 石川島嬉磨重工業鞠

n g帯東北機敏製作所

夫

和

一

辰

敏

真

田

島

田

村

大

柴

終って夜には同じ会場で恒例の懇親会にうつり、 70名余の委参加者は 2時聞にわたって歓

談をつづけ、郷土芸能なども披露されて和気あいあいのうちに懇親の実が大いにあがった。

第2日目は Is F法により Zn、Pb製錬を行なっている八戸製錬胸、大容量の電気炉iとよ

りフェロニッケル製錬を行なっている大平洋金属怖、砂鉄利用による製銑およびそれを用い

て鋳物を作っている日本高周法鋼業怖を見学した。いずれも極めてユニークな係業方法を用

いており、得るところの多い見学会であった。

無事全日程を終了し、 12時 30分に八戸駅前で解散して、いまや工業都市として大きく発

展しようとしている八戸を後にした。

6. 昭和 48年 11月 6日（火）

第 10回金属関係学協会東北支部連合シンポジウムが東北大学工学部金属系三学科で開催

され、 H金属学におげる反応速度について H講演ならびに討論が行なわれた。
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昭和 4 9 年 2 月 1 7 日（日）～ 1 8 日（月）

鋳鉄部会第 8 固技術委員会、 見学会が常磐炭鉱鹿島保養所で開催され、 大平部会長外 3 8

名の委員らが宰築し、 鵠常磐製作所、 常磐濁事暢を見学した。

7. 

（月）昭和 4 9年3月2 5日8. 

〈総務委員J

支部主主報第 1 0 号が発行された。

。 。 。
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と カま き

寒さも大分緩んで宰りましたが， 東北支部会員各位には柑変らずにて御健勝心ふことこ存己ます。

さて， 昭和4 8年度会報をお届けいたします． 会報の表紙を御覧いただいて， お気付きの乙

とかと存じますが， 会報のナンバーが2街になりました． 即ち， 創刊号が刊行されてより， 足
�.－ .. 

掛げ 1 0 年と云う乙とになります。 号を追うにつれて， 内容の著しい充実， 紙面の増加が見ら

l, : : t. ＇ こ れ＞ WBIC� j I 巳 御支援の賜物と厚く御礼申し上げますo

が得られるものと信じておりますが， 如何でしょう。

本会報は， 昨年夏の理事会の意向， 即ち， 会報には，（j）ニュ ー ス的な記事も掲載する乙と．

(Ii ）従来のものに加えて， 読物的要素を入れると云う線に沿って編集されました。 大方の翻賛同

昨秋以来の紙不足， そ れに伴う紙価の高踏などが響き 紙面 は， 昨年などと比較いたします

と， 幾分少なくなりましたが， 御執筆いただきました各位の御丹精により内容は例年に較べて

優るとも劣る乙と は決してないと存じます。 あらためて 執筆者各位に深く謝意を表する次第

ですo また， 時節柄にも拘らず， 協賛広告に御協力くださいました各会社に厚く感謝いたし

ます。

末筆ですが， 東北支部会員の皆様の伺健康をお祈りいたします。
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