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会 報第 12号に寄せて

大 平 五 良B

20世紀は最後の 4半期に入り．昭和も 51年になった。そしてわれわれの日本鋳物協会東北支

部も創立以来25年になる。

乙の 25年の支部の歴史はそのまま東北の鋳物工業界の歴史といってよい。戦後の日本が工業

国として立ちなおり．目をみはるばかりの発展をとげたかげには来形材としての鋳物の発展が大

きなささえとなっていたことは論を倹たない。その一端をわれわれ，は担ってきたのである。

支部創立後の昭和 30年．昭和40年代はある時期には昭和元緑ともいわれたように．たしかに

高度成長時代であった。経済活動が主軸になって．個人，社会の経済をうるほし生活を昂歯させ

ていた時代であった。したがって鋳物に限らずあらゆる活動が物資函や経済面に大きく依存して

いた。それがいまに至って乙れを見なおして人間性への回復という立場から考えなげればならな

い時期がやってきたようである。乙れは丁度西欧諸国でのルネッサンスが当持余りにも宗教的に

傾き過ぎていた人間生活を．人間性への回復への運動としてはじまったのと似ているのかも知れ

ない。しかし高度化社会のもとで人間生活との調和を保ちながらの鋳物工業は．資源，公害，労

働その他いろいろな問題をか〉えていて，中々容易ではない。

ひるがえって日本のおかれている立場を考えてみると乏しい資源の中で高度の工業国家を維持

する以外には生きる道がないといえよう。そのためには多量の原料を輸入して高度の工業製品を

輸出していく乙とは今後もずっと続げなげればならなb、。そのためには乙れをいかに効率よくや

るかが問題で，それ故に知識集約化産業という乙とがいわれるゆえんである。鋳物工業もやはり

そのような考えで進まなげればならないと恩う。

いまや工業界は乙のようにしていろいろな意味での転換期にさしかかっているが，それにして

も乙の数年来の調溶ぷりはどうしたものであろう。鋳物界にとっても長期間に亘つての衰退ぷり

は何とかならないものかと思う。景気が回復しそうだといわれ出したのも一度ならずあったし，

また一説によると現に回復のきざ・しはいろいろあるという。しかし一歩立入って伺ってみるとマ

クロ的にはそうだがミクロ的にはまだまだだという。

乙の欄にいつか世阿弥の花伝書の中の「雌時」と「雄時Jの乙とを書いた乙とがある。雌時に

は，じたばたせず周囲をじっと観望しているに限るという乙とを記したように覚えている。しか

し昨今のように雌時ばかり続いていると．その雌時の中のミクロ的な雄時でも探し出さなければ

ならないのではなかろうか。



今後は低成長あるいは安定成長時代に入るという。そして低成長とは5～6%の成長率という

ととらしい。たしかに欧米諸国ではその程度が安定成長としての適正値であろう。しかし自己資

本率 50%前後の欧米諸国と． 10～20%の日本とでは同じ尺度をもって論ずるわけにはいかな

い。乙の程度の成長率では単に再成長は実現しでも，企業内容の向上まではとても望めそうもな

b、だろう。

多難な乙の時期iと当つての会員諸兄の一層のど健斗をお祈りする次第である。

（日本鋳物協会東北支部長，東北大学教授〉
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作業標準の作り方・守らせ方についてT

側小松製作所

1 はじ め に 理事安達秀男

我国に品質管理が導入されて 25年を越え．今や品質に関する限り世界のトップレベルにまで成

長していると評価されている。このような成長の原因は．品質管理を製造現場や検査などに限定

せず広く経営そのものの最も強力な道具として活用し．いわゆる「総合的品質管理（ TQC=

Total Quality Control ）」を展開してきたことと見るのが妥当であろう。 JI Sマーク制

度．デミング賞制度がこれを促進したことは疑う余地のないところである。

小松製作所における品質管理活動は昭和 36年に始まり．昭和 39年に総合管理体制を確立し，

デミング賞を受け今固まで発展的にこの活動を推進している。

本報告は小松製作所において実施してきたQC活動状況を軸に．一般的なQCの基本的な考え

方を取り入れ品質管理を行なう上で大きな意味を有する作業標準の必要性．標準の作り方．標準

の守らせ方について述べるものである。

2 企業経営における品質の確認

企業経営の目的は原則的には．製品を製造して販売し利潤をあげることである。製品が売れつ

づけない限り経営は成りたたない。したがって製品は消費者の要求に完全に合致して．はじめて

このサイクルが成りたつのであって．独善的な製品や消費者の要求の変化に追随しえない製品は，

やがて市場から姿を消すととになる。

消費者の要求する品質とは支払う代価に対応して期待される品物（またはサービス）のハタラ

キである。我々が物を買う場合．その物が必要であるからではあるが代金を払う以上’その物が

気に入った H からであろう。この H気に入る H ということは．その品物の体裁・性能・寿命・ア

フタサービスなどに関するイメージが支払った代金に対してパラ γスしていると認めたからであ

る。

広義の品質を考えると．次の 4つの面から考えて品質を設計し管理することが必要である。

(lj 狭義の品質特性

性能・強度・形状・外観・寸法・信頼性・寿命・不良率・包装など

(i1 コスト．価格に関係する特性

収率・原単位・ロス・原材料費・クレーム処理費・・原価・売価・利益など

(3) 生産量．消費量に関係ある特性

生産量・切りかえによるロス・消費量など

(4）製品の出ていったあとの follow upする特性

保証期間・貯蔵方法・使用期限・運搬方法・クレームの処理・販売方法など

企業経営にあたって(11～（41に示した広義の品質を左右する種々の要因をシステマテークに管理

する必要がある。

↑昭和50年 11月7日東北支部福島大会講演概要
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3 標準化と品質管理

品質管理というのはJI S Z 8101によれば「買手の要求に合った品質の製品を経済的に作り

出すためのすべての手段の体系Jとしている。小松製作所における定義は「全世界のお客が満足

する製品や銭街を経済的に開発・生産・販売・サーピ3えすることを目的とした諸活動Jで全く同

質ともいえる。との活動は．

(lj 買手｛消費者）が要求する品質（ハタラキ）ーこれは時の流れとともにどんどん変わっ

ていくーをつきとめるための全社的シ九テム

(2）そのつきとめた品質の製品をできるだけ安いコストで実現するための全社的システム

このこつが混然一体となって効果的に運用されるようにコントロールされることが要求されてい

る。いわゆる 8全社的品質管理n - TQ Cーでなければならないことがわかる。したがって．

8買手が心から満足して買。てくれるような品質の製品を．全社的に協力してできるだけ安いコ

九トで開発し．設計し．製造し．その品質を保証することである g と定義してよい。

これを実現していくには，企業活動のあらゆる段階に一貫した調整（ coodination ) が行な

われなければならず．この活動の具体的手段として管理｛コ γ トロール｝の完全な遂行が必要と

なって〈る。すなわち，

(1』方針の明確な打出し

｛創活動計画の樹立

(3) 具体的な実施

(4）実施結果を評価する評価基単の設定

(5）実施結果と評価基単との照会

(8；照合結果に基づ〈処置

が行われな狩ればならない。品質を中心にして．管理の遂行を考えると，

(1j いかなる品質のものを作るかを決定する一品質の震計（広畿）

(2）管理のための標準をきめるー標単化

(3）生産の結呆と標準との比較・判断するー結果との照合

(4）判断に基づ〈処置をとるーアタシ， y

の4つの;t..テ，プが図3・1に示すように．サイクルをなして永久に循環しなければならない。

1ザイタルを経過するごとに標準のνベルが向上していくのである（図3・2）。

図3・1 管理のザータル 図3・2
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品質設計が完了して，いよいよ製造に移る段階においては． H品質は工程で作りこむ以外には

手がない H ことはよく知られていることである。現場での品質管理（狭義）というのは．設計品

質をできるだけ安いコストで実現できるように，その工程から生まれた品質で．工程を管理する

ことであるから．管理対象である工程の要素を明らかにしてお〈必要がある。工程から生まれる

品質のバラツキを左右するおもなものは．

(1) 材料（半成品・部品）・...・H ・・Material.

(2) 織械（刃具・取付具・治工具・計測器等）・H ・M ・・・Machine.

(3) 加工方法・条件……•Method.

(4) 人｛作業者・第 1線監督者）……・・Man.

の4つである－4Mというーから，これらの’あり方 H Hやり方，をそれぞれ目的に対して最好

適をねらって定めることが捜本問題で．この4 Mを決定することを 8工程設計，（ process de-

sign ）といい，組立工業では特に重要な課題である。 工程を管理するということは．これらの

4Mを管理することであることを忘れてはならない。 4Mのあり方．やり方を示した標準書が．

8作業標単，（ operation standard : SOP ｝である。

これまで述べたことによって．品質管理をやっていくには．ぜひとも高度の社内標準化が不可

欠であることがわかるであろう。

4 fl=:業標準について

4-1 作業標準の定議

作業標準の定義はJIS Z 8101 （品質管理用語）によると 『作業標準とは作業条件．作業

方法．管理方法．使用材料．使用設備．その他注意事項などに関する基準を規定したもの』と

なっている。しかし一概に作業標準といっても．企業の種類．規模．目的などにより．名称ゃ

へ内容が異なる場合が多い。主なものをあげると下衰の如〈なる。

表4・1 作業標準の主なもの

名 称 対 象 内 容

技術標準 技 術 者 必要と思う工程ごとに品質に影響を及ぼすと考えられる技術

的要因についてその要求条件を規定する。

作業標単 職 ． 組長 技術標準の要求条件を満足させると同時に．作業の安全．飽

率などの見地から．使用材料．使用融備．作業条件．作業方

法などについて規定するほか監督者として必要なことについ

て規定する。

作業指示寄 作 業 員 酒々の作業員が行うべき動作．作業上の注意事曳異常発生

（作業指導書） の場合の監督者への報告などについて願序だてて規定する。
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く参考〉 作業標準と他の標準との関係

工場の中には非常に多くの標準があるが．これらの中で作業標準に関係の深い品質標準，

管理標準について簡単にのベる。

品質標準：作ろうとする品物の性質をきめたものであり，現実に工程能力を十分に発揮すれ

ぽ実現できる品質の水準である。

作業標準：定められた品質標準のものを作る作業のやり方手段である。

管理標準：そのやり方が間違いなく行われているか，作業標準が守られているかを適正な特

性値を設定し管理して結果として目的とする製品ができているかをみていく標準であるo

4-2 作業標準の目的

4-2-1 作成の目的

(i) 製造部門における各階層の人々の生産活動に対する責任と権限を明らかにする。

(ii) 製造担当責任者，現場担当の職，組長，班長などが．作業を円滑に進めていくために適

切な命令，指示．指導あるいは監督を行なえるようにする。

OiO 作業の現在の状態をはっきりつかみ．作業の簡素化とかその他の改善を図る。

ω 作業員の作業の訓練が行えるようにし短期間のうちに作業が正しく行なえるようにするo

(V) その会社の特徴とする伝統ある優秀な銭術をあとに残しておくようにする。

帥 作業現場にやらそうとする仕事の内容を確実に伝える。

(Vi~ 新しい製品の生産を早〈軌道にのせるため．基本作業の標準化を図っておく。

MO 品質管理．作業時間．生産管理．原価管理，安全管理．設備管理などいろいろな管理の

基礎となる。

4-2-2 使用目的

(I) 技術保存用……個人的に蓄積されている技術や技能を組織的に蓄積できる。

(ii) 作業用……同一の品質水準のものを作り出す作業のやり方の中から最も能率的で安く．

しかも安全に出来る作業のやり方をきめるo

OiD 教育用……監督者が作業者に教育するための手引や資料として用いるo

ω 改善用……より高い作業の水準にもっていくための土台となる。

4-3 作業標準の内容

4-3-1 作業標準のもつべき条件

(I) 目的が達成できる様な内容であること。

{jj) 作業のやり方，要因について作ること。

ω 要因を重点的につかむこと。

。ゅ親切な作業標準であることo

ω 具体的であること。

(VD 実情に適したものであることo

MD 改訂を考えておくこと。

。ti1D責任と権限を明確にしてお〈こと。

ω 関連事項に矛盾がないこと。

-6-



(x) 作業標準は成文化し権威づけしておくこと。

などは作業標準作成の際．内容に関して考えておかねばならぬ点である。

4-3ー 2 作業標準の様式

作業標準の様式上の重要な事項を要約すると次の通りである。

(I) 読みやすく誤りがない。

(ii) 取扱いと整備に便利。

。iD 相互に引用するのに便利。

ω 改正に便利。

(V) 信頼できかっ親しみやすい0

4-3-3 作業標準の内容

作業標準の内容は，企業，製造工程の種類．使用する対象などによって内容も表現方法も

大幅に変ってくるが．一般的には内容として次のような項目が含まれる。

(I) 適用範囲

(ID 使用原材料，部品

。iD 使用設備．機器

ω 作業方法．作業条件

。／） 作業上の注意事項

ω 作業時間

(V白事故の場合の処置

伽iiD作業原単位

ω 使用設備，機器の保全

ω 作業の管理項目とその方法

ω 製造工程の順序

4-4 作業標準のつ〈り方

作業標準というのは．常に改訂されてい〈ベきものであり．そのことが「作業標準が使われ

ている」ということになるので「作業標準をつ〈る Jということは制定し．改訂してい〈過程

をも含むものである。

4-4-1 作業標準はだれが作るのか

作業標準はだれが作るのかということは，目的を達成できる．守ることのできる作業標準

をいかにしてつくるか。それにはだれがよいかということで決。て〈るはずである。会社の

品質管理の水準が向上するためには職．組長の品質管理の水準も上がらなければならない。

従って，職．組長の水準が向上し，自ら作業標箪を作成する偉力をもつならば． どんどんま

かせるべきである。職．組長が作成する場合の利点は次の通りである。

(I) 技術部分は作業指図書までいちいち手をわずらわすことがなくなる。

(ii) 自分違でつくるということは理解しやすいし．守る意欲もわいてくる。

ω 権限委譲されるために改訂．その他が迅速に行なわれる。
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4-4ー2 作業標単の形式

作業標準のつ〈り方の形式にはいろいろあるが，次のような場合が考えられる。

(I) 作業標準のうち．重要な技術的条件だけを抜き出して技術標準として与え，別に責任と

権限を示した作業標準を与える形式

CiD 装置ごとに作業標単を作成し，これに各装置ごとの関連を示した技術標単を添付する形

式

OiD 単位操作ごとに作業標準を作成し，製品ごとに定まる技術標単を添付する形式

ω各製品に共通の作業を共通作業標準としてあらかじめ与えておき．製品ごとに異なる作

業だけを作業標準として製品別に与える形式

ω 守るべきことが技術的に判明している要因にだけ作業指図書として与え．経験上守った

＼ ととがよいと推奨される程度の項目については別に与える形式

要は製品により，工程により．それに応じた作業標準の形式を選べばよい0

4-4-3 作業標準の作成方法

作業標準を作成する方法にはいろいろなやり方がある。標準化の進度状況．技術スタ g フ

の配置ぐあい．その他の条件に基づいて目的方針にそ〈したやり方を選定することであるo

4-4-3-1 現状λ ヶ，チ法

現場で現在ゃ。ていることをそのままスケタチする方法であるo とれは’製造 ρ とH技

術 gが分離していない工場，すなわち，現場に技術者の大部分が配属されているという最

も遅れた工場でよ〈採用する方法である0・

0 特長

(I) 今までやヲていることがはっきりつかめる。

CID 今までいい加減であったこと．こんな点が決。ていなか。たということがはっきり

するo

OiD 標準を一挙に全工場に普及できる。

0 欠点

(I) 一度スヶ，チしてしまうとヤレヤ νと安心してしまう。

CID 非常に膨大になるので作成に時間がかかり．かっその後の管理が厄介である。

OiD 各現場に品質管理的．工程管理的センスが行きわたっていないために非常にヘタな

重要ポイ Y トを落した標準になりやすい。

4-4-3-2 重点施行法

現場に現状として．真に大きな影響を与えている原因の数は知れたものである。これを

固有技術，及ぴ工程解析によって探し出し，これだ貯はなんとしても守らなければならな

いという重点について標単を作成し．これに次第に肉をつ付ていく方法である。

0 特長

(I) 統計的に真に重要な要因をつかまえていれば必らず効果がある。

CID したがヲて作業員は 8作業標単はいいものだp H工程解析の結果は信用できる g と

考えるようになる。
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CiiO 時間的に早くできる。

ω 簡単であるから．書類作成や改訂，管理がたやすく行なえる。

O 欠点

(I) 真に重要な要因をつかむことが容易でない。

(Ii) すべての作業の標準化を同時に進めることはできない。

OiD パラツキを小さ〈するという工程の管理のためだ貯の標準となり．原価管理，生産

量管理．能率給などとの結びつきが不十分である。

4-4ー 3-3 オーソドフクス法

技術員を総動員して，技術部門が中心になって品質管理や能率担当部門．作業現場と協力

して，重点的に工程を選定し．解析し必要ならば工場実験を行なって始めから比較的合理的

なものを作っていく方法である。

4-5 作業標噂の守らせ方

作業標準を守るということは，工程管理の第一歩であり守れない作業標準は意味がない。守

れる作業標準をつくるととも難しいが．つ〈った標単を守らせるとともまた難しい。

それではいかにして標準を守らせるか．段階的に説明する。

図4・1 Step 1 ムード作り

品質管理の導入 品質管理推進管理

管理者QC教育

技術者．スタ，フ

一般作業員

朝礼

作業時

まず．会社のト，プが方針を打ち出して．会社全体が動き出さねばならない。そのためには．

会社全体として品質管理を導入し全員に品質管理の考え方を徹底することである。

ついで標準化を組織的に進め. Q C教育などにより作業標準の意義．重要性などを管理者もz

タ，フも監督者も作業者も全員が認識し行動することである。
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作
成
に
参
加
す
る

すいや

Q
C
サ
ー
ク
ル

様式を決めてお〈

よい作業標準を与える

調 節

み読わかりやすい

すい

役

改訂が行われている実情にあっている

Step 2 図4・2

立つ

やみ守りやすい作
業
標
準
の
質

信額できる

能率もよく．品質標

自然に守るものである。

品質標準にあ。たものができる

作業標準の内容が合理的でわかりやす〈作業標準通りに仕事をすれば．

準にあったものができれば現場は『守れ．守れ』と押しつけなくても．

よい作業標準．守りがいのある作業標準を作成することである。そのためには．

管理療準によるチ.:c."!IタStep 3 図4・3

作業標章の再検討
特性値の検討

担当者を明確に
する

図

チェ，タシート

（特性値の測定｝

管
理
標
準
に
よ
る
チ
ェ
ッ
ク

理管

特性値のチ z，タ特性値を決める

（適正な管理特性）
を決める

Q Cサークル

γ 
次に作業標準が守られているか否か．あるいは作業標単が妥当であるかどうかをチェ，タし

ていかねばならない。そのためには適正な管理特性を選ぶことが必要であり．

率良不

それによって管

任者と分担を明確にしてお〈必要がある。

以上Step 1～S tep 3まで願に述べたが． 会社がどの段階まで推進しているかにより必ず

しも Step 1から始める必要はない。 step 1～s tep 3に一貫して雷いたいことは． 作業標

準を生かすも殺すも現場第一線の監督者．及び作業員にかかっており.QCサータル活動との

有機的な結びつきがより水単の高い作業億単への進歩を約束する。

作業標準の改訂のしかた

制定した作業標準を守。て作業をしていても．

チェ，タシートなどにより異常がないかチ z，タしてい〈ことである。その際には．責理図．

月日の経過とともに新しい要因の発生や異常

-10一
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の原因となるものが次々に発生してくるものである。ここに作業標準の改訂の必要性がおきて

くるのである。ことにつくられてから長いことたっている作業標準などは．その聞に技術の進

歩による改善．消費者や次工程の要求品質の変更などにより．当然改訂しなければならない状

態になっているはずである。それでは改訂をいかにすべきか．そのやり方について述べる。

4-6-1 作業標準改訂の原則

m 作業標準の管理責任者，改訂権限を明確に決めてお〈こと。

(ii）・改訂の手続きを決めておくこと。

(iiD 改善提案制度。

4-6ー 2 標準を改訂すべき場合

標準類の改訂を促進し．標準がより合理的になるように管理するためには．改訂を実施す

る基準． どのような場合に標準を改訂しなければならないかをはっきりとしてお〈必要があ

る。

(I) 日常管理において管理図の点が限界外に飛び出すなどの異常．または事故が発生した

とき。

(lj) 工程改善．工程解析の結果から

OiD 現場からの意見具申があったとき

ω 品質標準の変わったとき

M 設備．装置方法に技術的改善が行なわれたとき

ω 原料．材料や他の要因がかわったとき．

。IID 能率面．コスト面からの検討が加えられたとき

5 小松製作所における活動

5-1 品質管理のあゆみ（当社QC手帳より）

(lj ③対策と品質管理の潜入（昭和36年）

当時，資本の自由化という形で世界最大の建設機械メーカー・米国キャタピラ社の日本上

陸という重大な問題に直面した。この攻勢に打ち勝つため．当社の主力製品のプルドーザを

短期間にCA T社の水準以上の品質にするため＠対策（なにものにも優先して実施するとい

うことでAceのAを取り名付けた） が打ち出され．同時に品質管理を導入し．全社あげて

その実現に努力を開始した。

(21 全員参加による品質管理の推進（昭和 37年～）

品質管理推進の方向づけも明らかにな，り．昭和37年より全員に対する品質管理教育が推

進され品質管理も徐々に軌道にのり，昭和お年から社長年度方針に基づき．全社あげてその

目標達成に努力を集中する体制が作られた。また．この年より社長診断の開始・ QC・サーク

ルの結成も開始され．全員参加の品質管理が進み始めた。なお，昭和 38年には＠対策車が

阪売され好評を博した。

(3) デミ γグ賞受賞（昭和 39年）

過去 3年間の全員の努力が実り， 1004年度デミング賞実施賞を獲得した。
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(4l C D運動からTC D運動へ（昭和40年～41年）

圏内経済状勢の悪化にともない，社長方針に「利益確保Jが打出され．景気下降に対する

反動を避けるため品質管理を軸としてCD運動（原価低減運動）を．さらに昭和41年には

各部門協力して真の全体コストの低減をはかるためTCD ( i総合的原価低減運動）を推進し

全員が利益確保に努力した。

(5¥ WAの推進（昭和41年～）

国際践争に対処し，世界的な企業になるため品質管理を基盤として．全社の各犠能．個人

のすべてが世界水準に立って業務や目標を見直し， レベルアフプして行くW A( Worldつ

まり世界の＠対策）の推進を開始した。

(6i WA  50の推進（昭和44年～）

昭和46年の当社創立50周年を目指して目標を立て．これをWA却と称し活動を推進し

た。

昭和45年にはその活動の一環として経営管理，利益管理．開発管理．品質（保証）管理，

情報管理（ EDPS）.能力開発の 6つの機能を取りあげ．本社管理部門，技術，工場．営

業とのつながりを見直し． レベルアタプするための活動を進めた。

参考

表5・1 昭和田年度社長方針

昭 和 50年度 社長方針

昨年度の世界経済は，物不足・インフレから．一部の園を除いて不況局面へとすすみ， 日本

もまた経済成長のマイナスを体験するに至った。今年は，引続きインフレならびに不況の併存

という長期的な不安を内包しながら，慎重に経済の新しい秩序を探し求めるであろうし，わが

国経済も極めて厳しい試練を受けつつ．低成長の道を歩むことになろう。

この中にあって当社は．急速に鉱大した海外市場の足固めをすると共に．不況に耐え．イン

フレ下にも価格競争力を強めて．長期にわたり安定した収益を確保し得る企業体質の確立をは

からなければならない。また一方．国際企業としての自覚と自信ある心構えを持ち．企業の社

会的責任を果すよう，広く社会各局の信頼が得られる行動を心鋳けることが必要である。

かかる展望と課題をもとに，本年は次の各項目を基本方針と定める。

1 海外市場基盤の確立

海外市場の確実な掌担のため．販売製品の系列を拡充し，海外での現地生産を軌道にのせ．

サーピス部品補給体制を含め総合販売力の充実をはかり．海外市場へのより一層の発展を期

そう。

2 園内市場での力の蓄積

園内市場は，当面非常に厳しい。この時期におげる努力の蓄積が，明日の勝敗を決するこ

とを銘記し．③。⑬活動の成果の定着をはかると共に．販売・サーピス力の充実につとめ．

顧客との鮮を一層強めよう。

-12 -

ー一一ー一一



3 国際競争力強化のための企業体質の改善

世界最高水準の達成を期して．研究開発活動の展開．製造における品質の確保一生産性

の向上．および各部門の管理水準の向上をはかり，インフレ下にも国際鏡争力を強化し得る

企業体質としよう。

4 総合力の有効発揮

不測の事態に酎え．不況の長期化に備えるため．当社および関係会社にわたり組織・シス

テムの見直しを含め．資金・設備等の効率的活用と．全社員の能力の有効かつ完全な発揮を

行なおう。

以上

( 50年 1月1日示達）

5-2 総合管理体制

(1）総合管理体制の考え方

小松製作所の品質管理はTQ Cといわれるもので．経営に関する 1つの新しい考え方，見

方とされている。当社ではTQ Cを「全世界のお客が満足する製品や技術を経済的に開発．

生産．販売サービスすることを目的とした諸活動Jと定義している。この目的を達成するた

めに本社．工場．営業のあらゆる部門が協力して．会社全体が目標に向って活動しやすい組

織をつくりあげ，標準化を行ない．これを確実に実行してい〈ために設定されたのが総合管

理体制である。この総合管理体制の考え方を次に示す。（表 5・2) 

表 5・2 総合管理体制の考え方

(1) 上級方針とマシチした方針の設定および活動計画の設定

(a) 問題点のデータによる解析の徹底

(b) 対策担当部門へ問題とそのデータのフィードパ，ク

(c) 目標達成のための要因をパレート解析し．その要因ごとに担当者を定め活動計画を立案

させる。これを工場全部門ならびに職制の上下をとおして総合的に実施する。

(2）管理点の明確化

計画が推進され， 目標が達成されるための管理の手段として管理点は欠〈べからざるもの

で．この活きた運営が必要であるが，これについては活動計画の立案と関連して設定し．あ

くまで重点主義的考え方に立ち．パレート解析の結果を使用するとともに要因をおさえこむ

ことを徹底する。

(3) 異常発生のときの問題解決に関するルール化

自己の権限の中で解決できない問題のために推進がさまたげられていることが多い。この

ため．部門聞にわたるもの．他部門へ依頼するもの．解決が長期にわたるものについて解決

ルールを定めた。

これらの考え方は図 5・1のごときサークルを廻すことにほかならない。

このサークルがうまく廻って始めて企業発展の道が展付るのであり．このような体制を作

ること．すなわち，総合的品質管理推進の体制確立にほかならないと考える。
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図5・1 総合管理のサークル
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(21 総合管理体系概要（図5・2) 

図5 ・2 総合管理体系図
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工場長方針・機能別活動計画｜ ； 
書．部問題点により部長方針｜
設定 ｜（各部） ， 

（各部） ： 

I （各職制U) ’ 
翼 果常チ エ処’ る｜（工場会議） ； 

I （工場長診断）

L－ーーーーー－ -_, -－ーーーーーーー’

尚上記の詳細については．昭和 39年 5月に行われた松山QC大会に管理点を中心として発表して

いる。（品質管理誌 1964春季増刊号P34～P 39 ) 

議

活 動

定

実 施 （各部）
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(3) 「旗Jについて

日々の職務が計画通り改善あるいは維持できているかを調べるのに管理点を設定している。

この管理点は抽象的に考えられるものでなく職務を遂行する上で問題となっているものを具

体的に取りあげ，重点的に（パレート的に）何をどのようにして改善維持するか各担当者（

多くは管理者）毎に決め一つまり「旗」を立てー活動計画書を作成すると共に管理方法を設

定し．管理の網をはっている0 ． ． 

総合管理体制の運営の一環として活用している当社・粟津工場鋳造部の旗の一例を図 5 ・

3に示す。

5-3 標準化

小松製作所の標準化は昭和 29年に物を主体とした技術標準（ KES）の制定に始まり．品

質管理の導入により順次管理の標準化を進めてきた。

これら標準化すべき事項は．問題の発生の都度その必要性から取りあげられ積み重ねられて

きた。今後は業務の標準化を進め管理点の整備を行ない．さらに規則，標準の質の向上を推進

し，生きた標準化の徹底をはかるつもりである。

（注） 本講演に関するパネルディスカッションの議事録が68～72頁に掲載しでありますのでど

参照下さい。
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図5・3 鋳造部における品質に関する旗の一例
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グラフ（3)

門課のか…の改善 門
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②
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良

E
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一
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ク
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？ 

グ績の立て方』

手順 1 上級職の方針にもとづき部長として何をどれだけ改善するかきめる（グラフ(ljを書〈）。

2 改善するための要因を特性要因図で摘出し．データでその寄与率を求めるo つまりバレート解析しグラフ（21以下必要な数だけを書き，以

下細部要固まで解析するo

3 各職位の職務権限に応じ． どのグラフを誰が改善，管理するかきめる。

4 それぞれのグラフ（旗）の管理者は改善のための計画を活動計画番に記入する。

グ管理点説明図 H

管理点 。
改善維持すべき特性値

点検点 ム
他部門の職務として改善，
維持すべきものであるが自
己としてチエタタしておか
ねばならないもの

自己点検点 ＠ 
自己の職務として改善すべ
きもの

特別管理点 口
部下の職務として改善維持
すべきものが自分として管
理しておかねばならないも
の

機能別管理担当者．チーム
長等上司の指示によりスタ
タフ活動を行う場合．これ
の結果が良いかどうかを見
るもの
（この場合必ずしも要因で
ない）

要因別に自分の管理点を層
別し全部門に通ずる要因に
ついてλ タ，フまたはチー
ムなどに改善させる場合．
その要因をこのプロジ＝タ
トを推進している聞のみ特
別管理点とする。

1部下の管理点 。 ： 
；管理を部下に任せてお付る；
iもの

’管理者記号 g

管理者 記号 管理者 記号 管理者 記号

工場長 。課 長 2 職 長 4 

部 長 1 係 長 3 直 長 5 

なお機能別担当者．チーム長．スタ，フなどの場合は姓の

第 1字を記入する。例えば（加藤）の場合は盆となる。
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(Ii 標準化の実務経過（小岳製作所粟津工場）

1）標準化の経過

図 5 ・4 標準化の経過

時期 昭和 36年 ま で 昭和 37 年 昭 和38～39年 昭和40年以降

主要点 標準化の強力な推進 標た準標化準のの推管進理のと強作化られ 活きた標準の
確．立

体
1 管た化理め｛並のQ規びCに作業l/務昭成E昭運2の~咋時制営｝f度のの~ 1 整全管なK社備理いE規の粟S社程津の工説町工場制場通達定の内体に系と白も 1 達状粟い工場津管況改工喝規則の則保の管様制タ維車定を通行持

1工営場状規況則の運チ

系
2化技体術系標の設噂定則1 2 理規の規員チuェ， 

施エいをタ改の行フと善制チ。タエ度たのを。行実化フ実 と

選 2 BKES.工分場離A内K規ESをA
普を実施した。

営 BKSに離活用の便

施
をはかる。

管理および業務運営 ｜事務機械化のため｜

規則の作成 ｜の様車化推進
事

化標準 ｜改正の推進｜
標準作業票の作成｜ ， 

実施項目 技術昭標和2準咋？鰭f) 項 ｜検査基準曹の強力な作｜ ｜改正の推進｜
‘ 

（ より 成推進 ｜ 1:im:;~ ｜管理点の設定；

2) 制定改廃状況

図5・5 規則・標準などの制定改廃状況

〈件〉
5000 

件 4000

鈎00

数 2000

1000 

四

検査基単書船

m
ω
ω
ω
m

〈

件

数

KES 
〈件〉
ω∞ 

件 4000

致3000
2000 

1000 

数 200

100 

臨咋 45年 48年切年
3月まで
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(2J 規則・標準類の体系と制定・改廃経路

規則・標準類の体系と制定改廃経路図5・6

路径の廃改定制系体

基本業務規程および会社規則（組織関係をのぞ〈）に関
してその具体的内容．方針を工場として規定した方がよ
い場合．または規定されていないが工場として運営上必
要な基本的事項について規定したもの（例就業規則）

1 一ト→ 2. 一一一歩 3 一「ーラ 4 一戸号P 5 一一トーラ 6 ，， 7 

原案作成 検 討 者
立案権者 制定検者

霊録．印刷配
配布先 報 告 先責任者 第 1 次 第 2 次 布担当

所 管 部長 関係部署 事議？？ 総 務 部 長 工場長 務 課 工場各部課
本社

庶
.務部長

’F .：.・ ‘血a・ ~ 

医多
具
て
組
）

の
れ
の
則

そ
さ
ど
規

定
な
議
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規
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社
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な
例

全
な
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当
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適
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関
が
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た

に
方
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た
て
定

組
し
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ぴ
定
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よ
規
場
い

お
を
工
つ

程
容
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に

規
内
い
営

織
的
な
運

組
体
い
織

施実

）
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則

業

規
に

作

ぴ

製
ら

具

な
の
工

項
も
治

事
た
・

定
し
例

規
定
（

な
規

要
て

必
い

上
つ

理
に

管
法

務
方

薬
続

の
手

門
な

部
要

場
必

工
に

粟

津

工

場

規

則

規

所管課長
部内担当

部署
E今その効力が粟津工場の一部門に限られるもの部規

内則 関係各課所管部長所 管 部 長関係部署規則のうち．

程

長部
機
街

社
建
技

本
第

想.t樹
持品宅手警護審

開．息額
千島Jもぎ寺規格餐員会所管部長E多工場の技術標準で．その効力がニ都門以上に

亘るもの
KES 

M
A
B
 

工場各部課長場工

品包

関 係 各 課

品L

。｜検ー｜開管理課｜ - I王産主吋

生産技術課

T 
論ι

泊t一ーーーー～『
2包」ー

製品検査を行うため検査項目規格，検査方
法をきめたもの

ー『』』』『

生産技術部長

粟

津

工

場

標

準

ヨ邑忠

生産技術課

不

生産技術
部長E多標準品質を得るための手順．治工具．作業方

法．標準時聞をきめたもの
野傾

術
生

島
鍛

関
産
そ
街

鞘
鎧

関係各課部内担当部署所管部長管部長
関係部署
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点線は改正．検討結果のフィードベ，タ径路を示す。

所 管課長E今その効力が粟津工場の一部門戸限られるもの部標
内準

技術標単のうち．

L. 

（注｝



5-4 鋳造部（粟津工場）の例

製造工程管理体系(li 

製造工程管理体系図図5・7

当担分区務業 主な情報の流れ（品質）

部
れ

術

さ
技
ク

て
ツ

経
パ

寸
」
を
ド

一
票
一
程
一

一
絡
一
工
イ

一
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造
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鋳
に
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一
口
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一
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一
作
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｜
」

｛
試
「
ー

額依へ部
ト
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ー

術

ー

一

技

1
」

一表一
一置一

一処一
一更一

一変一
一計一

一設一

各工程にて試作状況を

チェックし．方案係へ

返却 ↑ 

「試作確認票｜」

←一一生技謀に（改訂）

ム
第2木型セγターへフィードパ 9タ

↑ 

f模型手直連絡票｜

作業標準改訂依額票

程工主な規則・標単管理点例

~原価G外販品の原価見積 見積標準

製作仕様書

各種設計標準

KES（小松技術標準）

設計変更規則

生産計画作成規則

図面不具合

営業部門

技術部

外販品の受注

社内品の設計

工場生産計画の作成
（大日程計画）

鋳造品日程標準

各種方案標準

作業指示票発行規則

模型製作仕様書

模型寸法差標準

外性発祥業務規制

原材料受入検査基準

購入仕様書

試作確認票取扱規則

生産量納期達成率

生産量納期達成率

生産管理課

鋳造工程係
作製のロ

D課内側
配
恥

鋳
手
（

留歩A品質グループ

小日程計画）

鋳造方案の設定．指
示方案標準の作成

費

試作不良率

型模ム第2木型センター

倉庫諜

A品質グループ

検査模型の製作．

各責任

工程へ

標準作業票作成規則

KES 

混砂作業標準

造型作業標準

鋳物砂配合標準

組立標単作業票

作業指示票

溶解標準作業票

設備点検規則

注入温度測定標準

造型部門原価

生産技術部鋳検課

第2造型セ γター型込組立作業混砂．

溶解部門原価

ム品質グルー

プ各々を経て責任工程ヘ

フィードパ，クされる

砂絡作業標準

切断作業標準

検査基準書

溶接手入および

熱処理作業標準

設備点検規則

検査基単書

不良取扱規則

検査ミス件数

手入返却率

手入部門原価

第 1溶解セ Yター溶解精錬作業

注入作業

原材料の隣入
受入検査．保管

試作確認による不具
合点の未然防止

作業標準 1
｝の作成

検査基準 I

第2造型センター

第1手入セ γター

第2手入セ γター

熱処理セ Yター

鋳検媒

砂落切断作業

鋳出時の製品検査

溶接補修．

熱処理作業

手入

検査ミス件数鋳検課最終製品の検査

ト.：，
C)  クレーム処理票



ーピl (2) 

図5・8

品質工程管理体系（国鉄向レールクロ，シング）

品質管理体系図（レールクロ g シング）

工 検査 項目 卸定 韓置
鼠点 験検 ’ 製 造 工程 程

” 
および 実施部門

J恒
管理 冒 調定 器具

ス合ク金ラッ鉄プ 砂 1 形 状 スケール 倉庫毘

マ マ 囚 2 化学成分 カントレコーダー

｛槙型｝ 1 位 度 粒度鼠験器 倉庫眼

[1］受λC L査模品
図 2 fb学成分 分析装置

受ス険査

1 寸 法 スケール・ノギス 第2木型センター
通〉混砂 回

1 E合砂水分 天 秤 蹄造第3隈

c 2 II 抗圧力 万館館験器 械験室
ω溶解 3 II 通気度 通気度’

＠ 鋳型硬度 鋳型硬度計 鋳造第3毘

＠ 

ヰ 入

1 脱炭量 カントレコーダー 鋳造鯨2臨

＠ 2 出鋼成分 ， ， 

3 " 温度 担潰型温度計 園

1 鈎入鳳If
白塗til31i思

{i) z H 速度 スト，プワ方・，ヲ・
，.、
鼠 型パラシまでの

健造錦3&1
験 ＠砂落し

＠ 
冷気時間

時 計

片
＠ 、・’

鋳造蹄3餌
＠切新 ＠ . 

保持温度 自動温度記録計 鈍造錦4毘

「ー＠抽 蝿
＠ 9 時間

鋳造倹査課回 内部欠陥 肱射線撮膨襲置

Oh樹線検査

1 溶接鯵

＠ 2 電 流 溶接機 鱒造錦3隈

3 溶接位E 大きさ スケール

＠ 鈎遁錦3毘

1 外 観 目視
鋳造倹査毘回

2 歪 スケール・ゲージ

＠ スケール・ゲージ 鋳造第3隈

4’ヶ．き 1 寸法｛加工代｝ スケール
情造倹韮腺＠ トースカγ

（＇時娃）
＠ 

1 寸法 外控先
スケール・ゲージ

｛戸抵工作所｝

I J検査 1 寸法 スケール・ゲージ
固 租さ標僧痕

鱒造換査毘
2 租さ｛加工面）

ゆ手入れ＠
＠ 崎造錦3標

1 外観 目視

u I~完成随 園 2 寸 法 スケール・ゲージ 僻造倹査腺

材制事 3 租さ 租さ，q

ゆ盤襲
＠ 

1 IUむら 目視 鋳造検査甥

1 1悌成分 ＂γトレコーダー 材斜鼠肱毘

c量顧客 図 2 揖織的性質 号限り鼠鵬

硬度計

1 散量 鱒造工程係

＠ 

主な関係社内 ロ，トの
記録方式 データーの 不良品の

｛ 大ロF作きト9のさ方） 
検査方式 備考

規格． 原司自 報告様式 解析の有無 処 理

購買仕様包 計量個 有
倉庫受入保管 ,, 

返却取普
出血手続提則

購買仕梅宮

倉庫受入保管 計量値
匡有圏

返却取替
出血手続現則

模型寸法華標僧 模型毎 全散 計量他 有 手直し修正
慎型チェック炉ト ｜チ Zツクシート｜ および魔却

混砂作業標司自 混砂，z，チ毎 故取

鋳物砂者E合’ ， ， 有 魔却
， ， Ix-Rs慨国｜

造型作業標噂 1枠毎 全世
有

腐却
｜チェックシート｜

組立原単作業票

溶解槙司自作農票 Eチ，ージ毎 全世 手直し
圃 " II 有 廃均
II II " " 樹也記録 IX-RS偶因｜ ー

作婁指示現 l:l主毎 令位 Z惜健 有 ー

． 
型パラシ作業摂僧 1本毎 全世 計量値 有 ー

砂落作業標期
切断 II 

1パ，チs 全世 ）計量値 勲処理熱処理作集観賞E 有， 薗 カープ
｜チャート紙｜

再処理

肱射観検査基箪 各香世毎10本 1／刊誌取
政射観倹査

直有誼 脂却
記録器｛保管｝

作業指矛忍
1本毎 全世 溶接補修記録

有
手直し

務接標僧作業票 ｜補修蹄｜

手入額噂作葉県

検査基.. 1本毎 全世 魔却のみ検査票
医亙

手直し

または魔却

歪取標$f開眼 1本毎 全世

園 田 1本毎 金融 手直し

検査基調B・1本毎 全世 寸法記録｛保管｝ 有
手直し
または腐却

倹査韮司自書 1本：s 金 融 寸法記録｛保管） 有
手直し

または廊却

手入軍司自作業票

司法．租さ 有 手直し
1本毎 全散

外観記録（保管｝ 匡亙 tたl主席却

検査基.. 1本毎 全散

有
KE S佐憾． 1チ，ージ毎 金量 tルシート計量佃

｜ミルシート｜
魔却



(3) 作業療準等の図録 （国鉄向レーノレク ロγ シング）

図 5 ・9 作業若手；準等の目録（レールクロッシング）

登録番号 規絡・規定の名称 制定箇所 制定年月日 最（近差の問塾官正） 記 司王

097 036(17) HMn製レールクロ gシング方案標準
莱津工場

38. 8. 5 
改40.3.18

鋳造部 (50. 2.14) 

097 0~ 模型検査標準 II 40. 3.10 
(50. 2.14) 

097 012 －鋳型周E表砂類品質標準 II 37.12.25 
38. 8.31 
(50. 5. 8) 

097 002 配合砂サンプリング標準 II 36.11. 1 
40. 6.28 
（日）.5. 8) 

093 021 鋳型硬度読~定標準 II 39. 5. 6 
50. 7. 1 
(50. 7. 1) 

093 006 型バラシ作業標準 II 39. 1. 9 
50. 7. 1 
(50. 7. 1) 

O!X> 017 鋳仕k作業技術標準 II 38. 4 .20 
47. 5.20 
（日.7. 1) 

O!X> 013 熱処理技術標準 II 39. 9. 1 
46.10.25 
(50. 8.19) 

000 010 マンガンクロッシング溶倭補修標準 II 44. 1. 6 
46. 9.28 
(50. 7. I) 

F 40ー0015 N-0 R混砂標準作業票 薬事争338.12. 9 (~.10. 5 
. 5. 8) 

CO2ーOR混砂標準作究喋 41. 3.29 
43.10. 5 

F40ー0326 II 
(50. 5. '8) 

K22-5007 
レールクロッシング〆 ( 8 せト） II 40. 4.20 

42. 4. 1 

外型造型標準作業票 (50. 7.24) 

K22-5008 II ( 10 *) 38. 8.13 
41. 4. 2 

II 
（玖〕.7 .24) 

K22-5009 ( 12 t ) 38. 8.13 
41. 4. 2 

II II 
(50. 7.24) 

K23-5007 
レーノレクロッシング ( 8 ) 40. 4. 2 

47. 5 .27 

中子造型標準作業栗 ＃ 
II 

(50. 7.24) 

K23一回08 ( 10 * ) 38. 8.13 
47. 5.27 

II II 
(50. 7.24) 

K23-5009 ( 12 ,JJ, ) 38. 8.13 
47. 5.幻

II II 
(50. 7 .24) 

レールクロッシング
( 8 +) 40 .4.16 

47. 5.27 
K20ー5010

組立標準作業票
II (50. 7 .24) 

K 24-5008 ( 10 +) 38. 8.13 
43.10.20 

II II 
(50. 7.24) 

K24一回09
， 

( 12 +) 38. 8.13 44. 1.20 

” 
II 

（日〕.7. ~.j) 

K 14-0021' SCMnH13溶解篠準作業票 II 39. 2.10 
50. 5.10 
(50. 5.10) 

K32-5007 
レールクロッシング

( 8 + ) II 38. 8.12 
47. 5.27 

鋳出様準作業票 (50. 7. 1) 

K32-5008 II ( 10 ,JI, ) II 38. 8.12 
47. 5.27 
(50. 7. 1) 

K32-5009 II ( 12 ,J, ) II 38. 8.12 
47. 5.27 
(50. 7. 1) 
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登録番号・ 規格・規定の名称 制定箇所 帝淀年月日 ？選；善？ 記 ！評

K33-5007 レールタロフシング/ ( 8 :fir) 宮署幅 38. 8. 7 
41. 4. 2 

荒切断標準作業票 (50. 7. 1) 

Kお一日旧8 II ( 10 +) II 認. 8. 7 
41. 4. 2 
（田.7. 1) 

K33一日09 n ( 12 + ) II 38. 8. 7 
41. 4. 2 
(50. 7. 1) 

C33-5007 
レールクロタシング

( 8 :fir) II 38. 8. 7 
41. 4. 2 

切断標準作業粟 (50. 7. 1) 

C33一白08 II ( 10 +) II 38. 8. 7 
41. 4. 2 
（印.7. 1) 

C33一日加9 割 ( 12 +) II 38. 8. 7 
41. 4. 2 
(50. 7. 1) 

C30-08>2 
レールクロフシング焼i入

” 
38. 1.13 

41.11.10 
基本作業票 (50. 8.19) 

C37-5007 レールタロ，， J rグ ( 8 + ) 
異手入標準作業票 ” 

38. 9.'Z/ 
40.11.10 
（日＞.7. 1) 

C37一日間8 n ( 10 +) II 38. 9.27 
(50. 7. 1) 

C37一民泊9 II ( 12 +) II 38. 9.27 
（日.7. 1) 

回07 νールタロ，シ γグ’ ( 8 + ) 
38. 9. 6 

41. 4. 2 
K34-5008 II 

棚標準備鯨 10 + （日）.7. 1) 

K34-5009 n ( 12 :fl, ) II 38. 9. 6 
41. 4. 2 
(50. 7. I) 

K35-日加7 レールグロ 9 シγグ ( 8+) 

” 38. 9. 5 
44. 1. 6 

回08 溶接標準作業票 10 + (50. 7. 1) 

K35一切09 II ( 12 唱ト｝
” 

38. 9. 5 
38.11.20 
{50. 7. 1) 

K38-0007 
レールクロ，シγグ

( 8 +) 38. 9.2A 
44. 1. 6 

歪取標準作業票 ” （日）.7. 1) 

K38一日間8 自 ( 10 +) II 38. 9.2A 
(50. 7. 1) 

K38-5009 自 ( 12 +) II 38. 9.31 
（日）.7. I) 

C37-5007 
レールタロ，， ..・グ, ( 8 +) 

II 38.10.22 40.11.10 
包浮入標準作業栗 (50. 7. I) 

C37-5008 u ( 10 rfl, ) 自 38.10.22 
（回 7.1) 

C37－日泊9 n ( 12 +) II 38.10.22 
(50. 7. 1) 
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鋳鋼における RockCandy破壊の現場的解明T

側東北 段械製作所

－「－

収縮交工場長柴田真 一局

1.緒 官苦
Eコ

il』鋼における一次オーλ テナイ l結品位界の災状脆ti:

については.l死に後多の研究発友があり ，一般には．

rock candy として知られておる。 その)lj｛因は主と し

て AINが－iJ,;i－ーλ テナイト粒芥に析H＼して粒!JI-日制’I:

を起し．そのリ！PW的な自主JtJi1/li(i，なめらかな1U1D筒状のfl!.

が重なりあったような．特典な状態を作るといわれてL・

'" 
。
ぅ一ー

る。

当社においては数年1lli，ある製品の初物倹伐における

実体磁峻ぷ験小に，この災状刷所前iを発見し， 緊急に．

その改活：の必要にj自られ．プロジ＂－？トチ ームを中心と

した改i'HJEを制成し．この間延jと取りmみ，発見から3

ヶ月の，，3で－tr.:現場的な解決をみた。その後.J丹｛蛮の改

持を加えながら今日にいたっているが．その経過をプロ

ジェクトチームの活動軒H:i-おより ．要約して報告するこ

ととする。

2- Rock Cand y 磁函の発生

当時，rockcandy似耐と して発見された製品の形

状．および．方案図を図1に．同時に鋳造された試験，：

の化学1N.. ',r.機械的1’l,n.熱処理条件は表1に示す。

ぷ験／1／（はいづれも規怖を満足しておる。 表 1でわかる

ように.Hrtは，低Ii"金のボロ γ鋳鋼で，特殊な水bt:入

れを行ったl前JI核問部品である。

'Jl休航J,｝~，試験は ． 先端より 1 インチのところに集t阿；j

i直を加え ， ·u~.が副主りiする迄の初ifl:i!i.11定を行うものであ

るが，そのt.＇；日~ . あるチ十一ジのものに， ro c k candy 

状の災状似1fliが見られた。その日l1J町i’デi（を図2tこ示す。

J,;JiJ寺にfliji!fされた.J,i] f品製品の部｛立5]1］の似ltJiifliを図3

にボすが，J,;jー｜全JI'/苅1でも，.Ji¥li払似I＼に rockcandy 

r~l 1f1 iの J6【lj1二 ~ く，注f局部より凶tれた｜均務部には ， その

発生がきわめて少ないことがわかる。 図2 "@l ltJi mi (x 1/2) 

表1 化学成分，機！戒的it・質及び?.Ji処盟条件・

「’’b

322 
図1 方案凶

3. 解析計画

3. l Rock Candy 似而判定ぷ験i:・の選定とその

判定法の解析
従来使用の，単休

試験j；・では，rock

candy 状の破耐を

経験しておらず，比

較的 rockcandy 

の発生しやすい形状

のぷ験i：・を見い H',

し.J,i］一条件で各怖

の試験をするために

もまずこの問題と取

成分IC I Si I Mn ! P J S I Ni Cr I Mo I Ti i B 

分析。r'(1 0.24 I 0.42 I 1.22 I 0.011 I 0.009 0.07 I 0.07 I 0.22 I 0.032 I 0.0031 

縦 川弘辺五ι空1.4010.04以也竺笠l ! 1°・ 竺o.3o1 I ~ i,:: 

.IJ! 

t.'; 

,j,・JJ釘笠F三万戸ムり｜街kg"!m(I{（刊日~－ Ill: !! 
日； l 114 I IO. 4 I 28. 1 I 3. 4 I 3. 20 II 

防 100 I 6 I 12 I 1.4 I 3.0-3.3 I! 日
比j
 

熱処理規約

900。c 骨主ならし
870°c /j（焼入れ
430°c 焼以 し

t 昭和50年 5月31日第 87回議総大会（繊浜）技術賞受:n：記念講演概要 ※束北支部辺司王
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断面 a-a lりiI国 b-b 1nr mi r－「

図3 部仇 別 政｜所百II（図 l：参JI.(':) ( X 2) 

；）組んだ。

方法としては1,i）－チ a・－－＇／の誠験 n－に2mmの AI 

線を0.05%.0.10%. Q.15%. 0.20%. Q.30 %添加し

rock candy 破 I飼の必も発生した形状の試験片を探！日

することとした。

また rockcandy 発生の度合を比絞できる，定：，＼：的

な判定法を検討することとした。

なお，以降の試験対匁品の化学成分，および機械的性

質の規約は．表1に示すものである。

3.2 Rock Candy Iii五回とその要因の統，；I・的，J/,H宝

3.1で設定したぷ験Jrを，表1に示 した然処理を行った

のちlil!ilffrし，そのE夜間と，各元ぷ，ブf，ス1,tとの相｜均を統

計的に解析することとした。

3.3 Rock Candy 破l百と顕微鏡組織について

rock candy が一次オーステナイ ト粒界の，trr:I'.物
であることの確認と・l勾服組織，顕微鏡組織との凶係を

刈l4tするLI的で，rockcandy破面と延性政面につい

て，調査することとした。

3.4 然処理による組織変化と機械的性質との関係

11i造時発生した rockcandy 政而が然処理によ

り，組織的に．機械試験／1任的にどのように変化するかを

t試験L，現場的に係用できる方法を調査することとし

た。

その為に rockcandyの発生している試料を900'c

～1. 250°cで焼ならし，および淡なまし処理をし，焼入れ

げ'i)兵し念行い，その制級変化と機械的性質をぷjff.した。

4. 解折結果と検討

4.1 Rock Candy 政mi判定mぷ験｝「の~－.よじと ·i,11

返法

(1）ぷ験片の選定

rock candy磁而の発生要因の中で，S年明内での冷

却条件が大きく影押することはわかってレるが，単独鈎

造のi試験)i-で，その条「｜ニを満足する理想的な試験n－を設

-25 -

.395 

i300 GO-

図4 ぷ験 i:・

図5 TP録取f立位と｝例）：

~ Iーすることは ． 非常に因燥なこ とであったが． 数約mの

E試験｝「に， A lをQ.05タ百．0.10%. Q.15%. 1).20%. 

0.30%をM:i/Jllし鈴型内で冷却したのち，表 1の熱処理！を



在凸－．．．、目裂部分的に発生H烈全市にそ生

図7

11W 

プ

凶iとは相関関係があることがわかる。

これは試験j十選定時に Alを添加lした’＇Ji験でも．明I’i

であり ，Alが0.06%以上になると．そのほに比例し発

生頻度も発生直imllドも1¥'l大の傾向にある。図 9I主Alと

Nの相l剥図であるが，Nの1l；が比較的少なくとも． Al 

の品；がρjl、と rockcandy敵国（1発生し．又Al:l.ib'J°: 

比較的少くともNの監が高いと rockcandy破瓜iを呈

することがわかる。 これは， B. C. Woodfineらの尖

験にある ように． IX lb/ton から 3}2lb/tonと比較

的低い Al添加のl時でも，Nの全.hl:が0015%という ，：＂：j

い仰を示す時 100%の rockcandy敵国iを塁し．ま

た鮫百Tl制’lーの Nが0.005%と比較的低い場合で も．

7 I b/ton～14 I b/tonというよい、 Al添加lで， 100% 

rock candy敵前を呈したと Jう実験結以があり， こ

れと傾向的に一致する。

XX  )( 

イタの1丈｝移

X 

生

／
メ

5色rL 

ほどこし．その般市iの rockcandy 発生州I［と先生tfti

.fi'1liドを比較’）ミ験した結以.n:,1：の大きな部分に，肉薄部

分でJ妥統するある大きさのn1止をfjするぷ験）＼ーを選定し

た。

その形状を図4に，id－。図5に TPの各凡試験j十の採

取bl.i仕と lf-~iJ；をぶす。

(2）半I］’＇Ai:: 法

ぷ験）＼.i二発生する rockcandy似tlliを定治的に・同定

する ~I：内＼＇.~棋を作成する ll的で.J IS Oこ規定されてる

鋼のユ，，金以介（E物をil!ll定し．そのr,'fi'f，度を1・リ定する；1・17

方法と ~l似の方法を採m した。

その方法は

..C フmmの怖下線の入ったヒ γプレートをトi的の！町i

it1iに吋てる。

② rock candy によ って占められた駒子の数をe淡

み nとする。

~ 11 (I'~のltJi而に市められる怖子の殺を

,h＇，日久 Pとする。

ぐF Rock Candy 発生［面積部

= n/p X 100 

なお. rock candy の先生l惨状に

より l碍IL 11 1~J.. ID恨の 0イプに分野i

，＼己録することと した。図6にその判定

法，図7に発生形状のうH闘をぷすc

、．，、
J

内

U

A
U
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恥
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斗

川
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図8

4.2 Rock Candy 

のM:,;t・的，J:,1rt. 

(1¥ C. Si. Mn. P. S. Cu. 

Cr との相｜刻

J,i］ー材’＇／＇1の資料につレての，J.',!fl'のた

め，各成分のパラツキのrlIが小さく，こ

の規tnf1｛（のJ二・下｜浪以外での『0・認はで

きないが相凶i'I=.は犯．められなかった。

(2) A lと N の判11民l
図 8よりみて，A！と rockcandy似

li);i. IT!i とその~t対

Ni. 
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o.'20 o.,o 

A l戸

図 9 Al. N とRockCandy相関図

(3) Rock Candy破面と Ti及び Bの相関

図10.11で TiとBには，その相関は認められない

が， TiがQ.04%付近で rockcandy破面を生じてい

ることは，従来の研究発表などからみて，全く意外な結

民であった。その原因がやIであるかを究明する必要があ

ったが，当社の試験設備ではその物質の検出は不可能な

為，専門研究機関に調査を依頼し次の結果を得た。

，－、

3ー、 100 • ・ 。 。 ヌ、ー’ 100 。 。
、， 。

委90

。 ~十
。

。 。 。

。。 。。 。 理岨母'¥JO 。。 。 。
。 。

咽 。 。 。

1、吉E‘ .) 、．。－－ i ？帥 。
。 。 。

ゐ0-・
。

40 。

~ .o-- l 20 

。
。 。

。 。 。 。
。 。

。 。 。

S白~守 Q 姐呼， 。 。

0.02 。.03 。.o..i』 0.002 0.003 0.004 

T; ゲ。 B 今ら

図10 Rock Candyと Tiの相関 図11 Rock Candyと Bの相関

J; 化学分析結思

試料 C I Si / Mn i P I S i Mo i Ti B J ~ nf溶Al ! TotalN 

a I 0.23 i o.57 I 1.22 I 0.010 I 0.009 0・1a I 0・附 1 0.0034 0・038 ! 11ラppm

b j 0.30 : 0.38 / 1.17 j 0.013 j 0.009 '. 0.19 0.022 ! 0.0022 i 0.013 / 90ppm 

ぷ料 aは rockcandy破由．

bは延i「I.:破而
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Roe k 般市i 延 1’I＝. 破面

図12 屯チ顕微鏡による比絞（ x3Q))

② ，じrr.＇＼＇~11!ィ·\l!i微鋭による観察結以図12に見られる

ように， rock cand y磁而が.i[it自主的iに比較して．や

や~mかいが． 本質的な迎いは認められなし、。

;y 光学顕微鏡により脱察した給取は．図13にポすご

とくi企いはまったくよ巴められない。

お ぷ料 aを 1.050。Cで l時間加熱.A（冷したがg出

rock candy lii:i耐；主iJ'i!J去し延It磁而となっている。

これは鈎込t疑問時に粒'J~に多く析:t·＼ したB の 化 合物

が，分散したものと考えられるc

_[) 上，i己のHU命を!i'{i;泌するlI 的で， ぷ料a.b及び；武

ぷ料日

t-1 aを1.050。Cより加士会冷却した試料に対して. ,1,1t r 
！照射により atr ac k を調査した結・リ~を図14にがす。

試料 aには結M，粒界にBの析H-1が認められるが．

1-050。Cに加熱するとBは分Illeしてし、る。 ノ〈ぷ料biこは

aのようなBの粒界析：1-1は認められない。

§; 以上の結果から.rock candy自主1/1iは． B のw~

~｝：な宇主将析汁1に｜京国 し． その析11＼物は BNとJうえられ

。。
このような結果を一応得たが，.!ill，治的にはいろいろな

疑1::iが伐されている。

ぷ料 b

図13 光学 111［微鋭による比較（×400)

ぷ料 a 試料 b ぷ料 aを 1.050。Cから/Jllf.1¥ r,; ｝司！

図14 1111'1: (-J照射による観桜 （× 100)
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II叡Rock l塑

Rock Candy lill前の肉眼及びピットチェーンの観客を（ X 35) 

rock cand y依聞を呈するぷ刊を 850900 I . 000 

1.100 1.200 1.250。C の各i/i,l度でι院ならし． ti'fなま し

を行い， その後870°Cで水防入れをし舷！”iしたのちl勾llf』

および顕微鏡組織を鋭祭した給促次のことがわかった。

①縦なら し， ・J:reなま し．レすJLにおL、ても 900～

1.000。C までは rock candy 磁l語は減少せす．

1.100。Cでは急激に減少しはじめ 1.250。C では肉般

的には全く rockcandy破而は検出できないし，ピ

ァトチェ ンも検出できなかった。

② 熱処理方法では.・JS／：ならしで泌め ら，れない

rock ca ndy 破而が， -1)'1:なましでは.［~.められること

があり，その現象は焼入れすることにより ，さらに出!fi

符に飢’者をできる。

ただしピッ トチェイソの発生状況は・1:i't入れ．凶tiVlし

囲内

4.3 Rock Candy 自主簡のl勾限及び顕微鋭による

観祭

rock candy破l緬と延性破凶iの1勾l股，および顕微鏡

組織を図15に示す。

腐食i皮はHさso.・HN03各 10%11(総液である。rock

candy般商には明らかにオーステナイト粒界にそっ

て析:t：物が主ll統的に発生したいわゆるピットチニイン

を形成しておるが，延nE皮而にはこの現匁は見られな

ただし. I勾般的に rockcandy自主面の先生しておら

ないものでも，部分的にピ y トチェインが見られるもの

もある。

4.4 熱処理による組織変化と機械的性質

(I) 州処理と組織変化

び絞 り I1重i態 (ii'(
I % I kg-m 

I 29.2 1 

I 11. 5 I 34 . I j 

12.5 I 36. 6 

I B , 114 I l.O I 35. 8 1 ~ - 
州処理Aは 均O。C焼なまし.870。CA，焼入れ，430。C焼戻 し

然処理Bは 900。C焼ならし，870。C;j（悦入れ. 430。C焼戻し

硬t!fは HB3.00～3.30 

ぷ験｛11（は N=IOのγ・均仙である

質l
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たものて ・1なら し宅fふよ川なを し処111＇.を したものと

lt+{ して .｝く：： み（ .y 'i日：ヵ..；~めふれ たカ ・ 寸 た

('.!) ーにはPi'.三i,1:.1え（i'-J1＇！行

Vi I/{ L IJLLの rocl:c:1ndy，人祈l；セ勺O'C、2:11・ l)'f 

なまし こ ・J:JC 2 11-v) ';lたらし会1仁、たもの，およ

び， その しの合おのおの s1o・cJJ,・ll't入れ.430。C焼以

し処Flをし．機械ぷ験全行ったニ

そのキ.＇iI~ 』 • 各，色＼：o/Q(i（（とも,1-1＼処理方法による'if二%は必め

られたが．rock candy (il~1i1i との比校のEわでl主，；1，ぶ．り

s量iさ．｜糸i丈．』．

しカ、し.ti'U工ましiを’ ・ti't入れ悦jえしを行い. rock 

candy似1itiを廷したぷ験j「のみが．むIlt@lmiに比較

し. ft11び，絞り .cfti娘／1／（が幾分｛l（下している。 ただし~ I:

内規約はいづれも満足している。

表2に.titなまし，院ならし後1こ，b・E入れ・b'tJ疋しを行った

機械ぷ験／1／（をイ；す。 、111 ?-I：のぷ~）で‘はこのような紡立~を1!}

たが，rockcandy似！日と機械的i’！：tiのl刻係を， ljiに

ぷ験）＼ ；二よる rockcondy敵国の有無．又は．大小に

．よってのみゐぜられるものでなく ．そのwn.成分．烈処

庖！方法ともに大きな｜対係があり．特にl勾l早変化の大きい．

しかも大！~）｝／j銅品におL 、ては~i~~内 ． えは井！＼処理I時の冷

却l条「lーにより L、ろいろな関係が生ずるものと！ど．われる。

5-対策とその結果

う.l 対策

fYi'41rt／；況に法くみt＊を~約すると

L i’'f-i f,V，＇’（＇F;I長として．俄化制斜！の改汗をはかるため，

i'ii務時のj必止；：，：：の’tc・.<E化と ．i.t 1iii l . 580。Cの問責点l次m
jl,,lJ.［ーを，l,600。C以 1－：と し， IJ花氏速度を o.o7%C/min

をl11~？とした。

またj';J ｝亡m錬の改；＼と して Ii. ， 泣充1時聞を30 ~jから20

分にbfrrlしたことと．’ム：’どした泣;cj:,1；創iを行うための初

対策をとったラ

ζの改九：により， tずii凶，1，の lOl ,i¥ N のII~1J1i[I i. 80 

ppm 以下とした。

が .¥ Iのmbnについては， iot1iiiの添加：1¥:1.2kg/10n 

< Fe-Ti-Bより のi干i/111Ji会代む〕をQ.55kg/tonに下

．子たe

S ボロソ鋼については Fe-Ti-Bを｛史川している

がその添加l止を，続入1'1:をm押 しない範闘で，h土｛1(:1＼：ま

で下！・ftよa 焼入itのlid;・，tiについてはボロンフ γ タターや

ジ＂ミニ一試験などをくり返 し決定したものであるが．

内容は行略する。

わ rock candy lil.Hfl1の発生した製品の枚済として

1.100°c以上の縦ならしを行うことも l方法であるコ

5. 2 ii.'i 県

対策後 rockcandy 政，t日の先生は， ほとんと’Wi'ii'i

し 49年 l壬F聞の全終解回数に対する発生午、は 3.7%で

あった。 またその百目前中においても 20%以卜のものは

なく ， すべてが.•.＇.i.tEした目砲である。

従って，機械試験(ii'（で‘も全てが鋭怖を満足している。

またポロン鋼におし、ても Ti.Bの添加！止を1,'(:;l（：より

低減したが．焼入itの不良は符無であった。

表 3Ii. rock candyの破1f1i1菅沼！友を，1；ーに

s.総 括

斜j鋼に発生する rock candy l削’IJ)!i.J炎のh;(IJ4を・先

明し．そのたI策をたてるために．化学成分．顕微S完封i

織．主l＼処理による組織変化と機械的1’1=.nなど攻以的な制’

析と対策を行った結民次の.•.＇.i.が切らかとなった。

D f-lfj同111111におlナる rockcandy ~1/ii(t 九 l およ

びNのどちらかが．またはいづれもが多：，＼：に｛HEする場

［；に発生し．そのw~~内の冷却l条件が大きく膨特する。

；。ポロン鋼においては ：＼Iと N 以外に Ti.Bの

表 3 Rock Candy官 Jll P. 

CH RocK ;ti度面 イ仁掌 5天分 宗主まオ言式耳~
イ意 毒月 日 暑加リ 高喝品 。NO 斗0 80 C s p Al Ti 'B ),J ヲl事長リイ申ひ．絞リ 得予宅F

予三 BA  ]I 4•;. .23 
量元時間島cl
30~ .o、必、る

% CA 0% 

I 

.27 

χ DA ]I 2% ¥ .2b 

レ ／ 』」 」

一 一レ／ー＼ 1..---' 、、、『』戸 「

一
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添加堆を低減することにより， rock candyの発生を

少くすることができた。

③ 溶解筒錬で Nを80ppm以下.Jl1地酸用 Alの添

加を Q.55kg/ton以下とした場合， rockcandy破

耐の発生を防止できた。

④典型的な rockcandy破面を呈したものでも，

焼ならし焼なまし処理では，その機械的性質に顕著な差

は認められないが，焼なまし後，水焼入れなどの激しい処

理をしたものに，伸び，絞り，衝撃値の幾分低下がある。

⑤ rock candy破面を呈したものを 1,100。C以上

で焼ならしをすれば，制i'tは！りW.lさ，れる。

最後に，本研究に熱心にご協力していたどいたプロジ

ェタトチームの各位に深く感謝する。
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諸先生には長い間格別のど指導いただきました乙とを深く感謝申し上げ，乙れから

も引続き尚一層のど叱正，ど鞭鑓を賜わりますようおねがいし，ますますのど健康を

心からお祈りいたします。
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「鉄J 題

宮城工業高等専門学校教授
波6

中村三郎一

1. 殻代帯鉄鋼兵器（鉄刃銅銭・鉄援銅文）

文化の歴史は金属lζ閲する知識の進歩を示した記録にほかならないと調う。東洋lとおりる文

化の源泉といわれる古代中国のE支局背鋼文化がきわめて高次なものである乙とは．よく知られ

た事実であって疑問をさしはさむ余地はない。しかし殴周代の鉄文化iζ関してはどうであろう

か。乙れについては戦前から多くの論議が重ねられ，遺跡や造物にもとづく研究が試みられた

にもかかわらず，地下考古資料が少ないためその実証性iζ欠げると乙ろがあり ，したがってそ

の知識が政然、として明確性に欠けていた乙とは致し方のないことであった。と ζ ろが近年の．

中国における考古学的発掘調査の盛行はま乙とに人をして燈若せしむるものがあり ，出土した

数多くの鉄器遺物lζ対する科学的調査研究Kよって ，これまで明確を欠いた殿周鉄文化の綴相

がようやく曙光を現わしはじめ．徐々にではあるがそれの解明に近づきつつある。

周知のよう。に，中国は世界iと先鞭して鋳鉄を使用 した国で，おそくとも紀元前5世紀すなわ

ち戦国時代lζは製鉄技術はかなり高水準に達しており，鋳鉄が鉄器として普及していた乙とは，

河北興隆の燕国製鉄遺跡から多品の鋳鉄製鋳型が発見されたことがその最も有力な証拠である。

紀元 14世紀になって始めて鋳鉄を使用するようになった西欧の例を取り上げるまでもなく ，

世界の製鉄術はいわゆる「先鍛后鋳J，つまり鉄鉱石の高温固体還元法より高温液体還元法に

発展したことは明らかなことで．中国もまた乙の一般的法則にしたがうと見る のが最も妥当で

はないかと，思われる。というのは．戦国期におりる鋳鉄業の盛行が突然に発生したものとは考

えられず，ここまで到達するには必ず相当長期の発展過程が存在したものと見なげればならな

い。すなわち錬鉄（鍛鉄）より鋳鉄への移行は，早期の時代から段階的lζ進展してきたものと

考えざるを得ないのである。しからばその早期とはいつの時代lζ当るか。私はその時期を殴代

と考えたい。その例証をつぎに挙げる。

『詩 ・公劉』 “篤公劉，子幽j街館，渉凋為乱．取属取鍛。”

注：！高木成作稿。鍛或作破。

「説文」鍛．小冶也。

「広維・釈5古」鍛，彼也。

また鍛をくろがねと訪IIんでいるものもある。

腐鍛lζ対する従来の注疏は，その解釈が同じでないものがあるけれども，冶鉄に関係のあ

る点では基本的iζ一致している。

『記J：・質審』 “備）う弓矢，鍛乃文矛．嘱乃鋒刃，無敢不善。”

※ 東北支忠臣室事
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乙乙に挙げた「詩J• 「書J中の属鍍．鍛嘱はいずれも鉄製の斧斤，文矛を鍛属する石を取っ

て刃を鍛え，刃をつげる乙とを指すものと考えてよかろう。青銅器を作るに当っては鎚打の必

要がないからである。

段周代の鉄の乙とを書いた古記録はほとんど無いといってよい。上の『詩』や『害』 ー乙

れらは中国最古の記載文学といわれるーの中に僅かに出ているに過ぎない。学者によると乙

れらの古書は周代に作られたままの内容ではなく，後代の潤色付益を大なり小なり受げていて

確実性に乏しいものとされた。しかし古書に記されていると乙ろ凡てがそうだと限ったもので

もなかろう。古記録の中の鉄に関する伝説，伝承といったものを洗い出してみると，その中に

は意外に真実を伝えている部分のある乙とも曜かのようであるo 中国古代の鉄文化を知る上で，

乙れらの古書はきわめて貴重な資料である乙とはいうまでもない。

注：阜近な例として，河南省における漢代製鉄遺跡の君県鉄生講がある。先秦地誌として有名

な「山海経jは，古来怪異を伝えるにすぎない書として斥けられたものであるが，その中

の記事が端緒となって漢代製鉄遺跡が発見され，貴重な多くの現物資料が得られたといわ

れる。乙れなどは，古書の記事の中にはかなり艦実性の高いものが存在するととのー証

拠であって，あらためて古書古典の重要性が見直されるのである。

ところで， 『詩』ゃ『書Jの中の属鍛とか文矛などの字句は段周代の鉄の使用を恩わせるも

のであるが，それ以上実際に具体的な事柄は追求する乙とが出来ない。そ乙で具体的資料とし

て，既に殻代において鉄を鍛造して使用していたことを証する最近出土の鉄刃銅鎖と鉄援銅支

について述べる乙とにしよう。

鉄刃銅銀，鉄援銅文というのはいずれも鉄刃を装着した銅兵器であって，青銅製鎖．の先端iζ

鉄製の刃をはめ乙んだものが鉄刃銅銭。青銅製文の「援」の部分を鉄製の刃にして文身にはめ

乙んだものが鉄援銅文である。

現在までに出土した鉄刃銅鉱はニ個ある。一つは 1931年に河南海県辛村から出土したと伝

えられる鉄刃銅鉱〈以下辛村鉄刃銅銭と略記する〉で，段代晩期〈紀元前 1000年代）のもの

と見られている。鉄援銅文は乙の鉄刃銅銭と一緒に出土した。これら 2個の利器はその後アメ

リカに流出し，現在国立フリア美術館の所蔵となっている。図 1にそれを示す。鉄援銅文は

f援J部の鉄刃が無くなってしまった残器を示す。

もう一つは 1972年に河北藁城県台西村の段代遺跡から発見された鉄刃銅銭（以下台西鉄刃

銅銭と略記する〉であって，王侯貴族階級の墓の殉葬品といわれ．その年代は殴越文化の早期

すなわち紀元前 14世紀前後のものと推定されている。図2はそれを示したものであるが．鎖

身先端の鉄刃を欠いた残器である。以上3個の鉄刃青銅兵器は．殴代の鉄器として古代中国に

おげる鉄文化を解明する上できわめて重要な資料として注目されているものである。

さて鎖 （L文・斧）や文は古書文献にしばしば出てくる利器であるが，辛村鉄刃銅銭・鉄援銅

文および台西鉄刃銅銭は鉄刃を青銅身に装着した点で乙れらと異なっている。周の武王が約の

首を斬った乙とを記した『逸周書・克駿』に黄鉱，玄鎖の乙とが出ている。

“先入，適王所，乃克射之，三発而后下車，而撃之以軽呂，斬之以黄金，折瞬諸大白，

乃適二女之所，既鑑，王又射之三発，乃右撃之以軽呂，斬之以金金，豚諸少白。”
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注：玄室ii!.鉄製の斧とある。また管孔えの注釈によると「玄鎖．黒斧也Jとある。

『史記 ・周本紀JIζも同様の記事が出ている。また築解『司馬法JIζ 

.. .Q執玄銭，股執自主ii!，周左杖－黄銭，右采自民．所以示不進者，審察斬殺之銭也。”

とある。宋均の注によると「玄銭は鉄を用い磨碩せず」とあって玄銭を鉄製の銭であるとして

いる。 『司馬法』はよZ殴周三代がそれぞれ銭の色が異なっていること， また玄銭は刑殺に使用

した兵器である乙とを述べている。 『後漢書 ・鴻動伝JIζ“黄鎌一下無慮所”の記事があり．乙

れlζ対する佳として「銭 ，斧也。以黄金飾之，所以裁人。 」とある。 一般に昔は黄金をもって

器物を飾る場合に 「黄Jという字を用いて表現したものと思われる。古代の中国では五金とい

えば黄金（金） ．白金（銀），赤金（銅）， 宵金（鉛） ，玄金（鉄）を指していたもののよう

である。管見にすぎないが，玄銭．白銭，黄銭というのは鍛1ζ泉，白．黄の塗料などで彩色を

砲したものではなかろう。また欽，銀．金など銭の材質を表わしたものでもなかろう。すなわ

ち玄鉱は青銅銭を欽で飾ったもの．自主店は銀で飾ったもの，黄鎖は金で飾ったものと考えたい。

乙のように解するときは，辛村鉄刃銅銭および台西鉄刃銅銭の出土は，前渇の『造問書 ・克般J.

r司馬法J.および『後漢笹 ・鴻勤｛云』などの古書記載ならびlζ注とよく吻合する。

さて苦手村鉄刃銅銭は図 I(allと示したように，鉄刃の基部が少し離脱損傷しているだけで殆ん

ど原形のままを良く保存しているものである。全長 17.1センチ，幅 10.8センチで比較的小型の

銭である。鉄援銅文は同図（b）のよ うに残器であって， 「胡」が無く「援」の前半部は既に蝕損

されていて存在しなし、。宵鋼部分iζ包套された僅かな鉄の部分が残っているだけで残長18.3セ

ンチ，幅は 7.0センチあるという。台西鉄刃銅銭は図21ζ示したように，鉄刃郎は既に欠損し．

現長 1l. 1センチ．幅は8.5センチ。原形がどんなであったか知る 乙とは出来ないがX線透視の

結果によると ．青銅部の先端lζ包套された鉄刃の残存部の長谷は約 1センチである乙とが確認

されている。
(1) 

辛村鉄刃銅銭および鉄援銅文lζはめこまれた鉄の質料については．かつて吉田光邦氏 が関
(2) 

鉄あるいは自然欽かも知れないとされていたが，現在ではR.J.Gettens 氏等による精密な

科学分析によって聞鉄なる乙とが確かめられた。台西鉄刃銅銭の鉄刃の質料については，中国

冶金工業部鋼鉄研究院（3）による化学分析．金相学的組織観察，電子探針徴区分析， X線透視そ

の他の科学試験を経て，銅銭刃部の鉄は錬鉄（現代生産方式による錬鉄と は異なる）であると

されている。

注：人類早期の製錬法の主流は「.l_m錬法」すなわち「固体還元法」であろう。その工程は，ま

ず鉄鉱石を木炭と共IC加熱して還元を行ない海綿状の鉄線が得られる。乙れはまだ爽縫物

を多量IC合むので．その後乙の鉄塊を高温IC焼いて長時間反復鎚打する。乙の僚作ICよっ

て~雑物を絞り 出せば． 比鮫的純度の高い錬鉄が得られる。乙れがすなわち「古代錬鉄J

であって一般に900～1200・Cの温度を必要とする。鎚打の過程で鋼鉄が作られる乙とが

ある。 一般にill!欽はC合有益が低い。

注 ：中国冶金工業郎鋼鉄研究院による化学定位分析では，C0.35 9ぢ，Nil.76%（第二次で3%

以上となった）あり ．定性分析ではCoが若干含まれている乙とが報告されている。特iζ阪

鉄lζは見られぬ大洗の俊化カルシウムが含まれている乙とを強調している。なお， Niは
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鉱石から来たものとしている。因みに閑鉄は通常6～16%Ni,0.5～0.8 96Coを含有し

ている。

一方，中圏内には，乙れら科学試験に基づく考察によっても蹟鉄の可能性がなくなったとは

云えず， 「古代錬鉄Jと定める乙とはできないとする説がある。

鉄の質料については上に述べたように，蹟鉄なのか自然鉄なのか．また古代錬鉄なのか未だ

決着がつかず今後に問題が残されている。

もし古代錬鉄であることが確定すれば，中国におげる製鉄の起源、は現在考えられている年代

よりさらに引き上げられる乙とになる。

次iζ乙れら 3個の帯鉄鋼兵器の加工技術について簡単に触れてお乙う。鉄刃を青銅部分に着

装する如き技術が段代において行なわれていた乙とは，当時すでにかなり勝れた加工技術が存

在したことを思わせるのである。現代の尺度でもって古代の加工技術を云々する乙とは厳に戒

しめねばならないが，これら異種金属の固着結合が「鋳包みJ（他に適切な用語が見つからな

いので仮に乙のように名づりておく〉によるものか， 「焼飯め」によるものか，それとも「打

込みJ• 「カシメ J• 「鍛接J• 「錨接J，その他の接着方法によるものか，乙の方面に関係

している者にとって最も興味のあると乙ろである。その実際は知るととができないが，諸家の

報文を華客考し，いささか卑見を申し述べて見たい。辛村鉄刃銅銭および鉄援銅文の加工技術に

ついてはR.J.Gettens氏等の報文が最も詳しく．その他吉田光邦氏 梅原末治氏（4）の報文が

ある。台西鉄刃銅鉱についてはその出土が最近のものだけに，その加工技術に関する所論は少

なく僅かに中国冶金工業部鋼鉄研究院の報文において加工の概略を記しているに過ぎなb、。

先ず文から始める。梅原氏の実測したと乙ろによれば図3(b）に示すように，銅製部分の端が中

凹みに作られこの部分に鉄援を俵め込んだのであろうとしている。その厳入方法については梅

原氏は，康代遺跡出土品に見られる玉援を銅部に俵め込んだ玉援銅文の銅製部分と仕口が同じ

であると述べておられる。吉田氏によれば次のようである。鉄を銅iと俵め込む部分は，鉄が納

様に作られ銅が蜜状に中凹みに薄く作られている乙とと，銅製の部分に装飾文が明健iと残って

いる乙とからして．鉄援を厳め込むには銅部を打ちしめるいわゆる「カシメ Jではなく．また

鍛接でもない。もしそのような工法を採れば乙れらの文様はただちに潰失する筈である。した

がってこれは玉援を俵め込む場合と同様に両者の膨張係数の差を利用してーすなわち鋳銅部

を加熱して膨張させ乙れに鉄製の「援Jを打ち込んだのであろうと謂われる。つまり吉田氏の

いわれるのは「打込みJであって「焼飯め」を指したのではないと恩われる。

一方R.J.Gettens氏等はドリルを用いて実物から試料を採取し，化学分析を行なった結果

によると，外局を為す二屈の宵銅部分の内部が酸化鉄であるととを確かめ，その終端部を求め

るとそれが銅の内部で鍵状をしている乙とを突きとめた。鉄援の原形がどのようであったかを

正確に表わす乙とは困難であるが，大体において図4(b）のようであったろうと推定しているo

すなわち鉄援の部分は点線で示した如くで，全長約23～25センチ程度で鉄の先端部は約7～

8センチ程度のものであったろうと推定している（乙の文と同型で駿代晩期のものとされる全

長 28センチの青銅文がある）。と乙ろで点線で示した鉄援の基部を鍵状にしたのは，青銅部
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と鉄援とを強固に接着させるためのもので．その工法技術として先ず鉄を加熱鎚打して鍵状部

分をもっ鉄援を作っておき．つぎに青銅柄を鋳造するための鋳型を鉄援の鍵状をした基部のま

わりに構築する。このようにして溶銅が鋳型に注入されて凝固したとき，青銅部の内部では鉄

援の基部が銅柄と固着結合されたと見ている。

この点は吉田氏の見解と異なるが，乙の文iζ関する限り R.J.Gettens氏等の見解すなわち

「鋳包み」法が実際を伝えるものと考える。熱膨張の差を利用して打込む方法は，明器のよう

な場合には良法と恩われるが実器の頃合には強度の点で果たして充分かどうかと考えられるの

である。また「焼飯め」のようにかなり高度の仕上面と僅少な焼飯め代が要求されるものでは，

古代の切削．研磨等の技術に求めることはいささか難事ではなかろうかと恩われる。

「鋳包み」の場合，c.鍵状にしたものとそうでないものとについて実験したが，後者でもか

なりの園者力を有し 明器の湯合はいうに及ばず実器としても充分堪えられ，敢て鍵状をつげ

る手の込んだ作りにしなくとも良いのではないかと考える。辛村鉄刃銅銭については，梅原氏

によると図 3(a)Iと示すように「内Jの端と「身Jの部分に装飾文が鋳出され，鋳銅部分は「身J

の図文の所まででそ乙から先は鉄製の刃部で，銅の部分iζ設げた凹みに俵め込んである。固着

のための仕口は玉援をつげた器の場合とまったく同巧であると述べておられる。乙の錨に対す

るGettens氏等の見解はつぎのようである。図4(a）は乙の鎖の復原構成図で．青銅部がどの

ようにして鋳込まれ鉄刃を覆って両者が固着結合されたかを示す。その工法は次の如くである

（私の読み違えや誤解があるかも知れない）。鎖の中に包套された鉄刃に対しては判然とした

終端線がない。前もって鉄刃は結合される端縁部に沿って 3個の孔があげられたo 溶銅を注入

するに当って，乙の鉄刃の幅広い端縁の周りに鋳型が構築され，鉄にあげた孔を通じて溶銅が

注入され凝固して鉄刃と青銅部とが強固に結合されたと説明する。鉄刃の基部iζ対する加工は

鉄援基部のそれと異なるが，いずれも「鋳包みJ法を用いているとする点は同じである。さき

に文のと乙ろで触れたようにわざわざ手数のかかる鍵状とか孔あげなどの工法をとらなくても．

装着部の形状は簡単な平担なものでも充分固着できるものと考えるが如何なものであろうか。

台西鉄刃銅鎖はさきにも述べたが，青銅錨の先端部に鉄刃を俵め込んだもので現在刃部は欠

損している。刃部がどのような形状をしていたかは窺い知ることができない。鎖の先端は図2

のように凹状をしており．乙乙 IC鉄刃の残存部分が包套されている。利器内lζ包套された部分

はX線透視によれば約 1センチだという。その終端線の形状については述べていない。その製

作方法は先ず刃部を加熱して鍛打成形し，その後鎖身鋳造の際に鉄刃の後部を器身のなかに鋳

入するとあって精しい乙とはわからない。恐らく辛村鉄刃銅鉱・鉄援銅文と同じ工法ではなか

ろうかと恩われる。ただし利器のなかに包套された基部の形状がどのようであるか今後の研究

に侠ちたい。

以上 3個の帯鉄銅兵器についてその加工方法を述べたのであるが．乙れらに関する限り「打

込みJI 「焼飯め」，「鍛接JI 「鎖接J，「カシメ」のいずれでもなく．殴代においては総じて「鋳包

みJがその加工技術の主流を為していたのではないかと推量するのである。
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む す び

中国発表の研究論文を霊参看するにつげ気がつく乙とは．鉄の使用もしくは製鉄開始の始原時

期を立論するに当り，多く古書文献記載の鉄関係記事をきわめて重視し乙れを緯とし，発掘発

見による各種遺跡遺物等の地下考古資料の検討結果を径とし，両々相侯って論歩を進めるのを

常とするようである。古書の記事の中にはかなり確実性の高いものが存在する乙とについては

前述した。したがって古書の記事に基づいて為された研究も強ち排斥すべきものではなかろう。

3個の帯鉄鋼兵器に俵め込まれた鉄の質料については，台西鉄刃銅鉱の鉄刃が古代錬鉄であ

るとする説を否定する論証はまだ発表されていない。また辛村出土の 2個の兵器の帯鉄部分が

いずれも蹟鉄に由来するものである乙とは科学的に証明され，確定しているとしても．台西鉄

刃銅銭の刃部もまた蹟鉄製であると断定する論証はまだ発表されていなb、。その可能性を排斥

するものではないとする程度である。その黒白を判っきりさせる乙とは中国古代の鉄製錬を解

明する上できわめて重要な乙とと考える。

また段代の加工技術に関しては， 「鋳包みJのような単一加工だけが行なわれたとは考えら

れない。種々の加工法が行なわれたことが推察される。乙の方面の研究が一層進展することを

期待する。 3個の帯鉄鋼兵器が明器であるか実器であるかについては議論の岐れると乙ろかも

知れない。門外漢の私などがいうべき乙とでない。もし鉄の鋭利性を利用して銅兵器に着装し

たものである乙とが解明されれば〈乙れはーすむづかしいが〉，段代iとあっては既に鉄iと対す

る相当の知識が普及していたものと見倣され，したがって一般にいわれている股代においては

鉄は玉と同様の扱いを受げたとする説は立ちどζ ろに一部されるであろう。

(1) 吉田光邦「中国古代の金属技術J

『東方学報』京都第29冊 1959年

(2) R.J .Gettens and Others ，「’l¥voEarly Chinese Bronze weapons With Meteoritic 

Iron Blades J, Washington, D.C. 1971 

(3) 「河北藁城台西村的商代遺祉J

『考古』 1973年 5期

(4) 梅原末治「中国出土の一群の銅利器に就いてJ

京都大学人文科学研究所創立 25周年記念論文集

『東方学報』 第 25冊 昭和 29年
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2. 叔夷鐘銘文中の鉄字（鉄字の古形？）

古代の青銅文化の中iとあって，中国の古銅器は威厳神秘とか雄奇厚重などといわれ，工芸上

きわめて精級lとして且っきわめて精巧なものであるととは他の比類のないとζ ろである。そし

てその笠宮な造物iζ鋳刻されている銘文（金文）（注l）は，文字資料として中国古文化を研究す

る上で最高の価値をもつものとして広く知られている。 乙の金文とくに三代にわたる金文は，

それが偽作性2）でないかぎりその時代のすがたを反映している同時資料であるから，伝承資料

とちがって資料としては最も舷実なものというととができる。すなわち古典の伝ゑ記事がど乙

まで事実性をもっているかを確かめるためにも重要な手がかりを与えてくれる。殊』と銘字その

ものは漢字の古j彰を残しており，鹿島主から出土した甲骨文とならんで乙れらが今日通行してい

る漢字の祖型でもあるので，その源流を知るために不可欠の資料である。

注l j吸より函周を経て春秋 ・戦国までの時期は，青銅器が盛んに行なわれた時代で，祭器 ・

楽苦~ ・武ll!5などが数多くつくられた。乙れらの銅器は王室が諸侯Iζ官E誌を任命した際とか

'.ilI功をあげて王室より賞めたたえられた際などに，諸侯がそれを記念して作った器が主で

そのいわれを鈎l*Iζ鈎刻しである境合がすくなくない。乙の鋳刻された銘文がいわゆる金

文であって，乙れを研究対象とするのが金文学といわれるものである。

注2. ilJ銅器iζ鋳刻されている銘文は，股周史研究上の2基本的資料とされているものであるが，

乙れら銘文の中lζは近世以降の偽作銘がかなりたくさん混入しているのではないかという

疑惑がある。銘文のみならず銅器自体に対しでも偽物の疑いのあるものがあるといわれる。

さて春秋中葉．斉の霊公（紀元前581～554）の時iζ作られたという叙夷錨は北宋末の宣和

5年（ 11 23 年九 背州（山東）の臨i~ 位3）県民が斉の故域社で土地を耕していたととろ出土

した古器物数十種のなかに含まれていたといわれ．約 500字にのぼる長文の銘文を刻したもの

であるが，現物はいま伝わらず，宋刻によって器影およびその全文が知られているのみである。

したがってその字形が正確に模写されているかどうか疑わしく，その其のすがたを知る ζ とは

できないが，乙れとほぼ同時代の器である斉子中華鈍（斡錦）や国差繍といった一連の斉器と

相通ずると乙ろがあり ，ζれらによって叔夷鑓銘文の字形を推察する乙とができるので，まず

信を置いてよいのではないかと恩われる。また別4ζ錦住4）となっているものがあり，その銘文

はほとんど錨位4)と同じく ，二三異聞があるのみである。奴夷鑑は図 5Iζ示すような編鐙であ

って二組あり ，一つは 16鐙が一級，もう一つは 32鑑が一組であったらしいといわれる。

注3 斉の故城：3寺第七代の統治者である献公が薄姑（今の山東宵州博輿県の東北IC在る）から

臨舶に苦Bを移したのは，紀元前8.50年頃の乙とで乙れより以後は春秋戦国期を経て紀元前

221 年IC到り秦始皇によって亡ぼされた。その問日O年の長きに亘る。

臨織は中国では早期城市のーっとして最大の規後のもので，故減は大城および小城の両

城から成っている。 1964～1971年にかけての発銅調査によって斉放城の始建年代が西周

晩期にある乙と，そして大城，小城からなる故織から冶銅．冶鉄の手工業作坊その他遺跡

が発見され，それが西周娩期から淡代にかけてのものであるととが明らかにされた。宋代

において叔災錯その他の古銅援が斉の故城臨泌から出土した乙とと思い合わせて興味深い。

注4. 図5la)t/1鐙，（bltJij専でどちらも礼器であってつりがねのようにぶらさげて，たたいて鳴

らす楽器である。錨の方は援体の断面が杏仁形をしており，下縁が凹んでいる。 鱒の方は
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下縁が一直線をなした錨の一種である。一般には大きさが頗次にちがった数個の錨を一つ

の懸垂台の横木にかけ，撞木でたたいてちがった音をだすようにして使う。乙の一組の錨

を編鑑という。編鑑の場合，銘文を各鑑iζ分けて記しており，合わせると一つの銘文とな

る。銘文は多く中央の縦帯や下帯〈鼓〉の左右iζ記される。

と乙ろで，乙の叔夷鑑の銘文に鉄という字の古形と恩われる文字がある。図 6の（1）はその銘

文の一部を示したものであるが，その中に同図（2）の字句がある。乙乙のと乙ろは従来“造園徒

四千”とか“造園徒三千”とか読まれていにものであるが，郭沫若氏が初めて（3）のように“造鉄徒四千”

と読み改めたものである。（6）の上勘D鉄争D金扇を除き，ついで省画した最下段のものはl5）と全く同じ

字である。つぎに国という字には図6の（7）～叩に示すようにいろいろある。大体であるが，（7)

は周〈紀元前約 1100～ 256年〉初の頃のもの，（8）は西周（紀元前約 1100～ 770年〉前期頃

のもの，（9）は西周後期頃のもの， QO)は春秋〈紀元前770～403年）中葉の頃のもの， (LI)は漢代

の頃のものを示す。と乙ろで叔夷鑑とほぼ同時代に作られたという前にも記した国差繍の銘文

にある国字は側に示した字形であって，春秋期iζは乙の字が用いられたと考えてよいだろうか

ら，（5）を国と読むのは無理のように恩われる。 U2>は（6）のなかの金扇を除いたものあるいは省画

したものに近いが，乙れは国の古字である。

図7の（1）～(52)は鉄を意味する漢字をいろいろな書物から集めたもので，この中には「てっ」

と読まない字も含まれている。古文・大築・小家・隷書・措寄・行書・草書など，また正字・

枇字・通字・俗字・略字・異体字など一々区別せずに雑然と並べたものである。図6と重複す

るが，図7において（7).U3), ~却0. (4弘（48).(49）の金扇を除いたものは図6(6）の最下端の字と同じ

である乙とが注意される。郭氏は『中国史稿』第 1冊のなかで中国古代の鉄について述べ，春

秋中葉には既に斉の国では大規模の官営製鉄事業が行なわれ，鉄器の製造が盛んに行なわれて

汎く普及していたとし，図6の（5）をもって“当是鉄字的初文或省文”といっている。以上のよ

うな乙とから図 6の（5）は乙れを鉄と読んでよいのではないかと恩われる。以上のことは斉国Iζ

関係した事柄であるが．しかし私は中国におげる鉄の発現時期つまり鉄鉱石の製錬（固体還元〉

と鉄器の使用は周初より殿代のはじめに折ぼると考えており，郭氏が指摘した鉄の初文（図6

の（5））とは別に鉄を意味する字の古形があるのではないかと憶測するものである。遺憾ながら

いまのと乙ろ，叔夷鑑より古い銅器の金文には鉄を意味する古形が見つからない。ただ，最近

発表した郭氏の論文「班殴的再発現」〈『文物』 1972年9期）にそれらしいことが出ている。

なお，班段は成王時〈紀元前 1100年頃〉の器といわれている。郭氏によると次のようである。

班段の銘文のなかに“戟人伐東国”の字句がある。従来の解釈では“戚人”を国人としてい

るが正確ではない。春秋中葉の斉叔夷鑑の銘文に岨造政（或）徒四千”の字句がある（図6参

照〉。乙のなかの“じ徒”を国徒〈庶民）と解釈する人がいるが，これは冶鉄工人を指すもの

である。そして“戟”は“敵”と字形がたいへん近いので，やはりこの字は冶鉄工人を指して

いるらしく思える。敢えて軽易に肯定するものではないが，さらに多くの証拠が出現するのを

待って確実なものにしたいといっている。また史樹青「我国古代的金錯工芸」（『文物』 1973

年 6期）によると，叔夷錨銘文の“造鉄徒四千”の記載は奴隷を使って冶鉄を行なわせた記録
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であり．当時は探鉱あるいは冶鉄iζ従事したものは，犯人あるいは戦停であっておしなべて造

欽徒と体せられたといっている。

中凶のめの広大な土地iζは，Wt尽蔵ともいうべき考古文物がまだ臨の目を見ずに地下深く埋

もれているにiさいなし、。解放後におげる中国の学術発掘調査はま乙とに目立ましいものがある。

その進展lζ伴って，鉄を意味する古j診が甲骨文や政代金文の中に見いだされないとも限らなし、。

安に終るかも知れないが．これら考古遺物の出土lζ多くの期待をかげているものである。

追 記

私の専攻は金l・4であって，本名誌のような人文科学の方面に容畷する 乙とは甚だ烏爵がましい

乙とで ，1HP可の方から見られたならば或いはおかしい点があるかも知れぬが，それは趣味者の

やることとしてど容謝願う乙ととし．事のついでに図 71ζ関連して鉄字の乙とを少し申し述べ

たいと思う。

中国古代の鉄文化の実相をさぐるには，古代文字の知識が是非とも必要でめるし．それととも

に地下考古資料の研究が進められなりればならない。乙れには広い分野の学問の協力を必要と

する。到底一人の能くし得るものではなし、。と乙ろで ．模字lζは必ずj巴・音 ・義の三つがある

ことは誰でも知っている。音は文字よりも遥かに古くからあって， ζ とばすなわち音だげが行

なわれたJVJII:Uが相当長くつづいたであろう。後にその音（乙とば）の表わすものの形を苦いて

示したのであるから ，j飢ζ即して音があり，それで意味を表わした。したがって象形文字を起

源とする漢字を考える場合には字形を無視する乙とはできない。字形が判ら．なげれば，字音も

字義も判らないからである。すなわち字形というのは．古代漢民族のさまざまな心理を反映し

てつくられた恨本の意匠ともい うべき ものであるから ．これを研究する乙とによって古典lζ現

われていない当時の人々の風俗 ・自由 ・言語 ・信仰あるいは地理 ・歴史K関する文化やその他

もろもろの事実をまfrt.こに論証する ζ とができるのではないかと思われる。したがってその字の

原形や原義が判ると古代の文化について知る手がかりが掴まれる乙とになろう。しかし，漢字

の字形はそれが今日通行している指告の形になるまでには．長い変遷の歴史を辿りたいていの

浅字はそのもとの形が崩されてしまっているから， ζ の精密から漢字の原形あるいは古形を知

る乙とは仲々むづかしし、。また漢字の原義にしても長い聞には． いろいろな窓味に移行してい

るので原義を探し出すのにはまた困難が伴う。しかし良くしたもので，象形文字を起源、とする

出字.（ζは多少とも形象的部分の残っているものがあるから ，これが原義を探し求める上で大い

に役立つ。図7＇ζ掲げた欽を意味する模字〔聞は簡化字 〕は形声文字である。形声文字という

のはいうまでもなく筏合字であって，その字の中lζ音を表わす字を都同しているものである。

新しい文字を作る場合には．たとえば「鍛」ならば金属を指す「金」扇と発音を表わし且つ意

味をもった要素である「鍛」を努とし両者を組合わせて作成したといわれ，乙の過程はだいた

い京間（紀元前770～221年）から淡のはじめ頃まで続き．最も急地したのは戦国期（紀元前

475～221年）だという。蜜ーするに字形というのは漢字が作られた板本の意匠であり，文字を

正しく知るためには甲骨文や金文などに折ぼらないと製字の意匠の解決がつかないであろう。

製字の怠匠の解決がつりばしたがって漠字の原濯も解明し得るととに江ろう。しかし，漢字の

古ti.:の発音は正憾にいえば今日では判らぬといわれるから作業は仲々の難事である。
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( :i) 

(b) 

図 1 (a）殴代鉄刃銅銭

(bl 般代鉄鏡銅文主主器

いずれも 1931年河南浦県辛村出土（フリア美術館磁）

図2 河北藁城殴代鉄刃銅鉱

（『考古』 1973年 5J田図版愛より）
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(a) 

(b) 

図3. 図1の実測図
〈梅原末治「中国出土の一群の銅利器に就いて」より）
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Ca) 

ノ／♂本ふ入憾部野言、
¥ －~ :t...＂・c.i-"J留（m:,.＼ま口，R

＼（！勾整理妥当

(b) 

図4 青銅部（ 柄 ）が如何なる工法で鋳込まれ，鉄刃に固脅されたか

を示す。 （乱.J.Gettens報文，1971年より）
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図 印 ・ 臨 ・ 倫 相

（ 拐 孫 時 『 国 且 ゆ 凶 器 池 内 出 川 図 窃 』 l w q ）

ー 品 目 印 l

〈 σ〉



を⑥ 代議いき 鋲益

な ⑥ ：t－~ !: 
表彰令7 北Z;; 

(]) (4) 

関鴎匡週間闇闇圏圏闇 1

国 麗 虫〈或或 茎成 園 田

図6‘ (1) 叔災館名文の－mi
(71吋l] 闘をあらわす字のいろいろ

-46 -



鉄三夷 益子 豆¢..恥〉ムら銀 領銀 2診錯 ヨ長
」ム~

Cl) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) 

笠 錯」in多致 銀銭銭室長欽欽
(11) (12) (13) (14) OS) (16) （！？） (18) (19) (20) 

錯し主成主？え訪に 全失
(21) (22) (23) (24) (25) 

圏 タ：支
(26) (27) (28) 

1~ 金g 会話 安当） ヰi
(29) (30) (31) (32) (33) 

豆TIJ員、 国 困 魁 イ’主~二ζ一 !f 
(34) (35) (36) (37) (38) (39) 

｜鉄線：銭：銭殺し銭；銭1
(40) (41) (42) (43) (44) (45) (46) 

--jj＼鉛空会弘；t~ 錆 Eえ－－t.えmt－浬
(47) (48) (49) (50) (51) (52) (53) (54) 

図7 (1)~ C'i~ 鉄を意味する字のいろいろ
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｜工業試験場巡り｜

1. まえがき

青森県機械金属試験所

金属課長

所在地

干 03 1 

所長

八戸市沼館四丁目 7の8

電話 (22) 4 3 3 6 

黒石一郎

新山公義※

青森県機械金属試験所は県の工業の中心地八戸市に昭和37年 1月15日に設立されて以来

13年経過しています。乙の間県内においては昭和 39年に八戸市は嘉産業都市に指定され，

現在セメント，化学肥料，鉄鋼．水産食品．紙，パルプ．非鉄金属工業等，資源型．臨海型工

業地帯になっています。

また技術者養成のため昭和 38年に八戸工業高等専門学校， 47年には八戸工業大学がそれぞ

れ設立されました。さらに大規模工業基地として昭和 60年を目標K“むつ小川原開発”が約

束され現在用地取得の仕事が進められていますが，最近の業界をとりまく経済情勢は非常に厳

しいものとなっており当試験所に課せられた役割は誠に重大であり．今後可能な限り，地場の

工業振興につくす所存ですから何卒よろしく御指導，御支援を賜わりますようお願い申し上げ

ます。

2. 業界の概況

(1) 機械，鉄工業

全国的な不況の影響は著しく．各企業にとっては受注量減への対応策に追われている状況

にある。とくに大手企業の修理部門に大きな比重を置いている企業では操業の一時停止，ま

たは短縮などによりかなりの打撃を受げている。

しかし一部ではNG工作賎械の導入と乙れによる省力化を計画している積極的な企業も見

られ早期の景気回復が待たれる状態であります。

溶接技術を主体とする鉄工分野においては不況下にもかかわらず炭酸ガス半自動溶接機に

※ 東北支部幹事，同鋳鉄部会委員
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代表される高能率型設備の導入が目立っております。

しかし，所期の効果を挙げるためには解決すべき技術課題が多く，生産の流れを考慮した

設備のレイアウトを始め生産体制の検討を要する時期に来ています。

(2) 金属工業

県内鋳物製品の大部分は水道異形管であるが，乙の材質は現在普通鋳鉄からダクタイル鋳

鉄に移行しており各工場とも乙の製造技術の導入に積極的に取組んでいます。

しかし溶解設備はキュポラを使用しているため水道関係の指定材質（ FCD45 ）を常に満

足するための溶解管理が今後の課題となっています。

熱処理の分野は各種部品修理業と打刃物業が主な工場ですが，処理材料および処理方法の

多様化が進みつつある現在，乙れに対応するための基礎知識と技術の不足が目立っています。

3. 沿革・組織・担当業務と職員等

{1）沿革

管理棟着工〈八戸市沼館4丁目 1番地〉

青森県金属材料試験所発足〈八戸市小中野字下河原24番地，仮事務所〉。

平賀広ーが所長に就任

試験棟着工

庁舎完成，移転完了

庶務，指導，物理試験，化学試験課4課により業務開始

所長平賀広一辞任。商工課長小笠原清三が所長事務取扱併任

黒石一郎が所長に就任

青森県機械金属試験所と改称．庶務課を除く課名を夫々機械，金属，化

学課と改称

(2) 規模と組織Cso. 4. 1現在〉

所 在 地 八戸市沼館四丁目 7番 8号

敷

建

昭和 36年 10月

昭和 37年 1月

昭和 37年 7月

昭和 38年 1月

昭和 38年 4月

昭和 40年 4月

昭和 40年 8月

昭和48年 4月

地 3,475.24 77i 

物 832.12 77i （管理棟243.36 試験棟412.20 その他）

長一日

務 課 課長他 2名

被 課 課長（兼〉他4名

属 課 課長他4名

化 学 課 課長他 1名

所

人員 Cso. 4. 1現在〉

I I所
｜現員｜

主一娘一

2
一

一
研
一
一

一
主
一
一

一
長
一
）
一

一
一
悌
一

一
課
一
一

長
一

1

技副コー川

師｜運転技能員｜ 計 ｜ 

1 I 1 I 1s I 
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(3) 担当業務と駁員

課名 t旦 当 業 務

機彼加工技術lζ関する試験研究指導

機 溶接技術lζ関する試験研究指導

械
省力化技術iζ関する試験研究指導

計測技術lζ関する指導

訟3 設計技術｛ζ関する指導

試作加工技術lζ関する指導

金
鋳造．鋳物砂等lと関する試験研究指導

熱処理技術lζ関する試験研究指導

凪 非破壊検査に閲する試験研究指導

組織試験lと関すること
説

金属材料lと関する依頼試験指導

金属材料，製品の試験分析に関するとと

化 原子政光法による金属材料分析技術の研究指導に閲

する乙と
学

金属材料の腐食防食技術に関する試験研究指導

課 燃料の工業分析及び発熱品測定試験iと関すること

金属表面処理技術lと関する試験研究指導

｝京 庶務lζ関するとと

務

諜

4. 主要設備

本文末尾lζ主要設備機械一覧表

を言己松いたします。

5. 業務 内容

当試験所の業務は他県と同級試

験業務，研究業務，指導業務が主

なものとなっています。

(1) 試験業務

過去3年聞における実績は次

のとおりです。
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斡 名 氏 名

所 長 黒 石一郎

課長事務取扱 黒石 一郎

主任研究員 東 弘之

技 師 奥寺 得雄

II 若域進一

II 赤 平智 明

課 長 新山 公 義

主 任 研 究 員 図 口 孝

技 日市 荒井 潔

II 一山 義 夫

II 工 藤繁 治

課 ．． 長 天 内 弘

技 師 前 国 哲

課 長 大村一郎

主 事 晴山 悦子

迩転技能員 東山 菊次郎

育機試正面



ミ議ミi; 47 48 49 

依 頼 自 主 依 頼 自 主 依 頼 自 主

超音波探傷 9 1午 20仲 22~1午 3併 。件 31午

機
精密測定

切 削 試験 。 187 。
溶接 II 。 89 。

械
試 機械加工 II 141 202 144 

自動〈省力）化 H 。 。
謀

計 150 499 166 

設備利用時間 140 45 

験 材料強弱試験 3,752 1,019 3,298 

非破壊 8 110 519 157 
金

組 織 H 27 731 6 

鋳物砂 H 14 806 18 
属

研 溶 解 H 。 110 。
熱処理 8 714 466 921 

課
計 4,617 3,656 4,400 

設備利用時間 58 83 

究
化

鉄鋼非鉄 278 13 241 

燃 料 21 。 27 
学

鉱石その他 36 9 616 
課

計 335 22 884 

メr:.λヨ 計 5,102 4,172 5,450 

(2) 研究業務

昭和 50年度の主な研究テーマは次のとおりです。

機械課

0歯車の加工条件について

0旋削におげる切削熱と加工精度の関係について

O厚板軟鋼溶接部の居間温度と延性について

化 学 課

O原子吸光法による分析法の検討

金 属 課

01*状黒鉛鋳鉄の耐熱性向上について

一51-

。 381 

79 。 95 

149 。 51 

446 101 421 

26 。 30 

703 101 981 

26 

763 5,139 2,356 

76 152 47 

295 35 151 

625 18 1,073 

116 。 126 

92 121 266 

1,967 5,465 4,019 

71 7,210 

。 469 16 

。 30 。
4 396 14 

4 895 30 

2,674 6,461 5,030 

担当者金属課長新山公義

技師荒井潔

,:, ~y.:て



慨要 ：士宮焼炉．焼却炉などの加熱部にダクタイ Jレ鋳鉄を実際κ使用する場合耐用隈以上lと

加熱される 乙とから寿命を著しく減じている乙とが非常に多い。

乙のため材質iζ特lと著しい影響をおよlます炭.$ii1:，ケイ索を変化させた場合の高温強度を

舷認するとともに耐熱元紫を添加した低合金ダクタイル鋳鉄の耐熱性を検討するものです。

O乾燥型による半耐久鋳型の試作

担 当 者 技 師荒井 潔

金属課長新山公義

続要 ：現在耐久鋳型として金型．セラミ γ ク鋳型，黒鉛鋳型など数種類の鋳型が用いられ

ている。しかしこれらの鋳型は設備資や材料費が高いため小規模の工場で用いる ζ とは難し

いものとなっています。

このため経質が安く ．技術的にも容易iζ製作出来る乾燥型を用いた耐久鋳型の試作を行う

ものであり ，効果として生産性向上ならびに鋳肌．寸法精度の向上が考えられます。

0製釘工具の耐久性の向上について

但当者主任研究員団口 孝

技 師一山義夫

概要 ：製釘機lζ使用される工具

は｛政担，踏めつによる工具の交俊

ひん度が高く ．工具材料貨の占め

る割合も高い乙とから耐久性を具

備した実用的な鋼種の選定と熱処

理法を｛確立するとともに低廉な鋼

極による代用の可否を検討する乙

とにより工具寿命の延長をはかる

ものです。

(3) 指導業務

当試験所の中小企業iζ対する指

導の主なものは，技術相談指導，

実地指導，巡回技術指導，中小企

業技術者研修，講習会などがあり

ます。

（イ） 技術相談ならびに実地指導

過去3年聞における技術相談

ならびに実地指噂は次のとおり

です。

鋳物砂試験室

高温微小硬度計
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指導の実績

市議ミを
47 48 49 

技術相談 技術指導 技術相談 技術指導 技術相談 技術指導

機繊加工技術 45件 121件 41件 22件 48件 24件

機
溶 接技術 68 123 80 40 58 4 

機械設計 19 3 15 。 19 。
械

設 備機械 32 2 13 3 3 1 

工 業 材料 21 4 10 。 6 

技 試 験検査 30 13 25 26 20 24 
課

そ の 他 29 6 8 I 8 。
計 244 272 192 92 162 54 

熱処理技術 13 13 12 。 5 。
術 金 工 業 材料 40 16 28 8 9 5 

試 験検査 22 。 19 5 23 IO 

属 鋳 物 砂 4 2 7 3 2 5 

鋳物技術 3 62 32 13 16 6 

指 課 そ の 他 10 9 7 I 

計 90 102 105 30 56 27 

化学工業技術 8 。 7 4 9 7 

イ包 金属表面処理 。 6 3 。 2 3 

導 腐 食防 食 。 6 2 3 7 6 

学 鉱石 鑑定 。 4 5 7 。 3 

鋼種鑑別 。 3 3 4 。 8 

課 そ の 他 3 。 22 2 3 2 

計 11 19 42 20 21 29 

メr:.』ヨ、 計 345 393 339 142 239 110 

｛ロ｝巡回技術指導

巡回技術指導も他県と同じように中小企業庁の補助により一般巡回技術指導と簡易巡回

技術指導を行っています。昭和 49年度の一般巡回技術指導は 2地区10工場を行い対象業

種は機械加工業，鋳物業の 2業種になっています。

また簡易巡回技術指導は全県83企業であり対象業種は機械加工業，鉄工業，鋳物業，

熱処理業の 4業種を行いました。

川中小企業技術者研修

機械金属業の中堅技術者を対象に中期ならびに短期研修を昭和 42年度から実施してお

り49年度に行った短期技術者の鏡要は次のとおりです。
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時相Tめ

。昭和 49年度中小企業短期技術者研修

［泣近の工作峨械をはじめ，装置のほとんどは単独の電気回路による駆動方式になり，さら

にNC機械などのように．複雑な電子制御回路を持つものまで現われてきております。

従来機械技術者は工作機械の電気部門を電気技術者iζ頼っていましたが，現在は慢被技術

者も沼気lと関する知識を持たなげれば工作機械の運転はもちろんの乙と，精度のよい生産を

行うことは不可能な現状であります。

従って機械技術者iζ電気回路についての知識を修得させるため，機械工学コース（電気課

程）を 1月に行いましたo

修了生は 16名．出席率は 92.8%でした0

(1) 研修課程と定員

機械工学コース（電気課程） 20名

(2）研修期間

昭和 50年 1月27日～ 2月14日

(3) 研修場所（八戸市）

講義八戸商工会館

実習 宵森県機械金属試験所

（－＝－）講習会

49年度の講習会は次のとおりです。

諮智会（発表会）

講習会名 開催地 期日 内 容

歯車加工精
昭和49年 県内歯車加工精度の調査結果

度について 八戸市

（発表会）
6月al日 について

各種金属の溶接方法について

昭和50年
溶 接 技 術 八戸市

3月12日 厚板およびパイプの溶接施工

技術について

6. まとめ

講 師 名 参加者

宵潟県機械金属試験所

技師東 弘之 5 名

技師奥寺得雄

光星明涜高校

佐藤和夫
26名

東北発電工業側

山下数雄

以上当試験所の紹介をしましたが，今後共業界の期待に沿うよう努力してまいりますので，

太平支部長始め鋳物協会東北支部の諸先生方の御指導，御鞭縫をいただげますようお願い申し

上げます。
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主要設備機械の紹介

設備名

アムスラ一万能試験機

万能 金 属 顕微鏡

シャルビー衝撃試験機

涙り試験 機

マイクロピッカース硬度計

ロックウェル硬度計

プリネル便度計

ショア硬度計

工業用 X 線装置

磁気探傷装置

万能投影機

A 級プロックケ ー ジ

直示天秤

高周波燃焼装置

分 光光 電光度計

炭素定量分析装置

磁気水銀陰極電解装置

自動定電位電解装置

断熱式カロリー メーター

高温鋳物砂強弱試験機

万能 鋳物 砂強 弱試験機

鋳物砂 標準節分試験機

水分迅速測 定 機 ， 一

通 気度試験機

可傾式重 油 炉

キュポラ溶解炉

焼鈍重油炉

鏡面試料研磨機

高 速旋盤（無段変速〉

万 能スライス盤

平面研削盤

超硬 工 具 研削盤

サンドミル

熱処理電気炉

超音板探傷 機

ピッカース硬度計

実 体顕微鏡

型式，性能等

AUL-50 t 鮒東京衡機製造所

UM-7BI ユニオン光学

30 kg-m 島津製作所

6 kgーm 森試験機製造所

15 -500 g 島津製作所

3R 側東京衡機製造所

3,000 kg 絢東京衡機製造所

D型島律製作所

180.KVA 理学電機

HP48型 島 津 製作所

6CS型日本光学側

103個組津上製 作所

安並Y-2 安並化学衡器製作所

国際HF'l' 国際電気

目立EPU-2A 目立製作所

リゴーストレライン ヤマト化学

ME-2 柳本製作所

柳本VE-3 柳本製作所

改良B型吉田製作所

1,400℃ 鮒東京衡機製造所

US-M 新東工業側

新東8S II 

” 

50 kg 日新製作所

500 kg 目立鉄工所

1,300℃ 山田機械側

側小金井製作所

HBー500 側昌運工作所

UMOA型関鉄工所

GS 030型 ワシノ製作所

揺動式丸寿工業側

LMMS 新東工業側

BH-1530 シリユニット工業側

N'l1B -101 AP型 日本無線側

AVK型 明 石 製 作所

SM2 日本光学側
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設備名

表 面 アラサ 測定機

ジョ ミニ一 式焼入性試験機

高 周波焼入設 置

ソルトパス屯気炉

原気式焼戻屯気炉

j彰 削盤

工 具顕微鏡

詰物砂｜滋熱試験機

熱逮隔制定器

耐火度試験機

交 直ポ ーラロ グ ラ フ

C B メ ータ 一

マ ル ク エ ン チ炉

数字式屯若手度計

原子政光分光光度計

陸粍試験機

日温回転出げ疲労 試 験 機

切 削動力 装白

熱膨張計

幽車倹査機

桁語ホプ盤

半自動炭倣ガス溶接ぬ

スーノ マー スコープ

イナー トガス アーク 熔接終

万能研削慾

卓 上屯子計算織

多ペ ン 記録計

マッ フル炉

屯子管自動平衡式万能試験教員

歯車試験機（歯 形 測 定 ）

良円度測定機

高 温微小硬度計

ポテ ンシオスタット

鋳物砂圧縮試験 i幾

精密基準認

直示天秤

型式． 性能等

SE-4型小坂研究所

Y’r-2型成瀬製作所

40 k'W 200 kc/137 kc 包気興業側

50KVA B盟化学商事

20KN 11 

SK61 0型小原 製作所

OTM型 オリンパス光学

MD- 1 小沢製作所

TH-604 プリモf開

205φ×316.6 rpm 青森県金属材料試験所

柳本 P8-A 柳本

Mark 黒須商店

目立化学商事

CM-2A型 東亜屯主主工業側

目立207型側目立製作所

アムスラー型 25kgー300kg l拘束京衡機製造所

小野式DR.D-108 

AST-'l'TM DS6／包’r佐藤工機

DL-150M 1,500一DL 真空理工側

G’r型カール・ツ アイス ・イエナ社

1 之o型浜:;4：産業側

タ’イナオー ト500S 大阪変圧器棚

'l'EM-50 B 日本屯子（掬

TBー300 三菱屯機側

MUG 27 x50 三井精機側

l C 0ー2700 ソニー閥

B-461 理化電気工業側

SYK-450 -TB 側三随理化学器機

REH-50 欄島津製作所

5 LD 糊浜弁産業

100型 テーラ ・ホブソン

HT-5 日本光学工業側

V 8 -2010 側柳本製作所

A型側円井製作所

POT -50 糊丸東製作所

ザードリ ウス2492

II 

③ ・ 日本自転車振興会補助設備
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昭和 50年各県鋳物ニュース

乙〉数年来の不況は，次第にその影響が大きくなり本県においても大部分の工場が減産単価切

り下げを余儀なくされており，生産量がおちこんでいない工場は， 2～ 3社のみである。

特iζ機械物を製造している工場は前年比 50%以下の工場がほとんどである。

また本県の鋳物業において多くの工場で製造している水道関係部品も受注が急減し，多い工場

では 50年前期において 5～ 6ヶ月分もの在庫をか〉える状態であった。

乙のため現在では他部門への一時転換，操業短縮，一時帰休などによる減産の他に資材の共同

購入や材質に応じて安価な材料を用いる事や，家庭金物，雑鋳物などの受注につとめている。

この中でも特に水道関係部品を主に製造している工場においては，普通鋳鉄からダクタイル鋳

鉄への切かえがめだち，昨年春以来．キュポラやコシキ炉によるダクタイル鋳鉄（ FCD 45 ）を

すでに 4社が製造しておりさらに 2社が実験，準備中である。

しかしダクタイル製造に移行してから日があさいため，溶解条件 配合割合，球状化処理方法，

鋳造方案など技術的問題も多く当所にもち乙まれる乙れらの指導業務も急増している状態である。

また増設としては，日本高周波工業側八戸工場においてかねて実験操業中であったフェロシリ

コンの製造を本緒的に開始し現在月産 700tonを製造しております。

参考までに主な中小鋳物工場（月産 10t～ 50 t ) 10社におげる昭和 48年～昭和 50年の生

産量を下記に示します。

年度

普通鋳鉄

ダクタイル鋳鉄
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明習す：

一
県
一

一
手
一

一白石一

（業界の概況〉

昭和 50年におげる本県業界は．前年iζ引続き経済不況の波にもまれ，平常時の 30～40%の

受注減となり，長気浮場策の効なく，また駆込み生産の自動車産業からの恩恵もなく，雇用保険

法に頼る操業短縮を行わざるを得ない状況であった。

過去の不況時iζ強かった工芸鋳物も．乙の度は，風鈴，灰皿等が大巾に落ち乙んだが焼型製品

は順調に売れており， 10月～ 12月は厨房鉄器の大量受注があり関係企業はフル操業を行うなど

機械鋳物ほどは落ちこみを見せなかった。

しかしながら，他県の機械鋳物メーカーの工芸鋳物生産や．低開発国製品の追上げが市場価絡

を乱すなど，工芸鋳物業界もかつてない多難な年であった。

乙うした状況下にありながらも，南部鉄器の伝統技術を伝承しようとする意気は旺んなものが

あり，伝産法に基づく後継者養成研修が盛岡・水沢の両産地で行われており， 19名の研修生が

鋳金．鍛金の 2コースに分かれ小泉仁左衛門氏，鈴木成久氏等一流の作家を講師として熱心に指

導を受げている。

また，水沢鋳物工業協同組合が，総合鋳物センターから研究委託を受げていた「中小鋳造業に

おげる共同化システム」の調査研究がまとまりセンターに報告するとともに，現在計画中の水沢

地区鋳物工業集団化を進めるうえに大きな方向づげとなった。

長く，深い不況のどん底にあるけれども鋳物産地としての地位を確保し，明日の発展を期する

ため懸命の努力をしている。

（設備の新，増設）

昭和 50年lζ設備を導入した企業

東北鋳物倒 4MMライン 2基 新設

60DXライン 新設

側鍋元 PCライン 新設

側岩鋳鋳造所 デイサマチックライン 増設

（講習会，研修）

① 鋳造技術普及講習会

テーマ：ロストワックス鋳造法

講師：吉田キャスト工業社長 森田育 宏

日時：昭和 50年 5月12日

場 所：岩手県工業試験場講堂

主催：岩手県

② 鋳造技術普及講習会

テーマ：鋳鉄ホーローの材質について
l
l
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講師：室蘭工大教授 井川克也

日時：昭和 50年 7月10日

場所：岩手県工業試験場講堂

主催：岩 手県

⑤ 鋳造技術講習会

テーマ：金型鋳造法について

講師：名古屋工業技術試験所 磁谷三男

日時；昭和 50年7月 16日

場所：水沢鋳物工業協同組合会議室

主催：岩手県，岩手県商工研修センター

＠ 中小企業短期技術者研修

講師：東北大学教授 太 平 五 郎 他7名

目時：昭和 50年 5月26日～6月13日

場所：岩手県工業試験場

主催：岩手県，岩手県商工研修センター

（工試ニュース〉． 試験研究

昭和 49年度国庫補助金を受げた鋳鉄ホーロー処理技術に関する研究は．鋳鉄ホーローに適

する成分範囲の検討を終え，試作品を全国試験所展に出品し好評を得た。

．人事異動

就 任 機械金属部長 栃内淳志

1. 業界ニュース

（慨況〉

昭和 50年 4月 1日

（岩手工試機械金属部長栃内淳志記）

昭和 50年の秋田県鋳造業界は不況に明け不況に暮れた厳しい年でありました。我が国の産

業経済は高度成長の軌道を 10余年の間快走し続げてまいりましたが．まず環境と安全の問題

が起り，次いで石油危機によって急制動がかかり，あとは狂乱物価から不況の長いトンネルに

突入しましたが，本県業界も例外ではなく，特に一般産業機械・金属加工機械及び建設機械等

の部品生産工場は軒並み 30～40%の受注減が続き， 50%以上の受注減に見舞われた企業も

あり，また 50年 1月から施行された雇用調整給付金制度も 9月末に 100ro消化した事業所も

あります。本県の鋳造業界は現在景気回復の目途は全く立っておらず 51年におげる政府の不
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況対策iと大きな期待を寄せております。

（設備の新・増設〉

昭和 50年 3月に秋田ダクタイル鋳造（秋田）が次の設備を新設し稼働しました。

・造型ライン SM-50A高圧高速自動造型ライン〈光洋鋳機〉

・砂処理ライン （太洋鋳機〉

（人事消息〉

昭和 50年に次の方が新しく社長に就任されました。

昭和50年5月 側大館製作所 中 田 直 敏

II II 1月東北製鋼胸 小沢茂夫

II II B月 側イトー鋳造 津川鹿典

2. エ試ニュース

（講習会）

現場人のための第5回鋳造技術講習会

テーマ：（1）球状黒鉛鋳鉄の熱処理について

(2）鋳造方案の基礎

(3）鋳鉄の凝固組織と摩耗現象

講 師：新日本製鉄側釜石 千 田昭 夫

東北大学工学部 太平五郎

秋田大学鉱山学部 宇佐美 正

日時：昭和 50年 7月28日

犠所：秋田県工業試験場

主 催：日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会．秋田県工業試験場

受講者： 61名

（巡回技術指導）

対象業種：銑鉄7社・鋳鋼2社

指導項目：新造型法

講 師：名古屋工業技術試験所 太田英明

日 時：昭和 50年 11月 10日～ 14日

（設備の新，増設〉

日本自転車振興会の補助を受け次の設備を新．増設しました。

・目立一明石走査電子顕微鏡 （明 石 製 作 所〉

・ピッカースカタサ試験機 （島 津 製 作 所）

・ブリネルカタサ試験機 （ 企 上 〉

・原子吸光分光分析装置 （日本ジャーレルアッシュ）

・形削盤 （内田機械工業）

・電子式荷量一ひずみ計 〈島 津 製 作 所）
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•XY T型レコーダー （理 研 電 子〉

（秋田工試機械金属科長石垣良之記）

1. 研究会だより

本年度は昨年実施した「鋳鉄の溶解条件と材質の関係」について検討会を行い．又，鋳造技

術普及講習会を下記のとおり宮城県工業技術センターと共催して行った。

期 日 ア 一 ーョF 議 師 参加者

鋳鉄の溶解条件と材質の関係 東北学院大学

昭和 50年 教授 目 県 博
10 名

7月25日 側須田鉄工所

大立目 議 朗

体 験事例

一宵銅鋳物の不良対策ー 富士ディーゼル胸館山工場

昭和 50年
大 貫 武 雄

12月10日
生型砂IC及ぼす各種 宮城県工業技術センター 21 名

古砂の影響 荒 低 孝 二

川口地区におげる廃砂 埼玉県鋳物機械試験場

処理技術について 松村 英 一

2. 工場見学会

宮城県鋳物工業懇話会（会長須田長一郎氏〉一行16人は去る 11月 21日， 恒例行事である

工場見学会を催し，新日本製鉄株式会社釜石製鉄所を訪れた。

（宮城工技 荒砥孝二記）

｜山形県｜

1. 県内鋳物業界の動向

不況にあげ不況に終った昭和 50年度は，鋳物業界（特に鉄鋳物） ＇ととって全く深刻な事態

となった。大幅な減産を強いられ，過当競争が一段と磁化し先行き見通しが殆どた与ないなか

で減産による固定貨の負担増，原材料価絡の上昇，製品単位の引き下げ等が重なり，損益分岐

点を自jる状態が長く続いてきている現状で，企業の耐久力との関係で先行き全く深刻である。

一方非鉄鋳物については，鉄鋳物ほどひどくはないが，圏内需要の落ち込みが余り顕著にあら
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理想告さ

われず正常水準を保っている感がある。更に山形非鉄鋳物工業団地協同組合は団地化計画の本

診断を 12月 10日～ 14日にかげ実施し， 51年 3月までに 46,930nlの用地を取得し 6月に建

設予備診断に入るなど 51年度内完工をめざして工場建設に意気込みをみせている。特iζ総投

資額は 17億円余りで加盟企業は12社，ホットチャージによって安定した良質でしかも安価な

素材の供給を特徴としているのが全国的にみても目立つ事項である。

2. 人事消息

鋳物の長老2人逝く。

不況の最中に．ろう型の大家，西村工場工場長須貝圧三氏は 12月 22日に，又工芸鋳物〈特

lと党錨作りの名人）の大家，鈴木鋳造所社長鈴木網一氏には 12月 28日に逝去された。乙》 ＇ζ 

生前の功績をしのび深く哀悼の意を表します。

3. 研究会だより

50年度におげる研究会は次の講習会を通じ技術上の問題点について検討し合った。

2月 2日（日） 15: 00～ 11:00 

於す Yきそば屋

5月 17日〈土） 17 :oo～ 18:30 

於両所宮

8月 22日〈金） 18 :oo～ IP:30 

於山工試

「最近の鋳造技術についてJ

側原田鋳造所専務取締役 天口 千 代 松 氏

「鋳造業の現状についてJ ．．‘ 

大泉工業側製造部長 阿部 禎 司 氏

「金型の被檀鋳造についてJ

山工試主研 荒井清志氏

4. 山エ試ニュース

① 人事移動

新組織として 50年 4月 1日より 6科制を廃し 1室 5部制となる。関連改正組織としては

〈旧） - （新）

研究企画科長

坂本道夫
企画室長 坂本道夫

金属科長

鹿野

②指導

イ〉巡回指導関係

1月 4日～ 6日

、
， 金属部長 鹿野 部

部

（講師〉

鋳物団地 5企業の一般巡回指導 名工試島田氏

山工試職員

10月 13日～ 17日 圧内地区 5企業一般巡回指導 コンサルタント 五百川氏

山工試職員
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（講師）

11月12日～ 14日 山形市非鉄鋳物6企業簡易巡回指導 山工試験員

3月 17日～2日間 渡辺鋳造所日用品より機械鋳物 埼玉鋳物織械工試松村課長

への転換巡回指導 山工試験員

ロ）講習会関係

。 3月20日 業種別講習会（鋳物） 1s:oo～ 17: 00 50名出席 於山工試

「生型砂試験法の新しい考え方」 埼玉県鋳物機械工業試験湯

研究課長 松村英一氏

「欧州鋳物工業をみてJ 側原因鋳造所専務 天口千代松氏

0 11月 11日 新技術普及講習会〈鋳物〉 13:oo～ 16:30 40名出席

「金型の被痩鋳造法とその性質についてJ 山工試主任専門研究員

「鋳鉄の金型鋳造法J

.，守 クラフト展関係

荒井清志

名工試主任研究官 磯谷三男

12月6日～18固まで初めての試みとして東京・松屋デパートに於て山形鋳物の鉄器ク

ラフト展開かる。 6社25点の出品で大盛況の裡に終る。

③ 試験，研究

50年度におげる主要研究事項は下記の通りである。

イ）精密造型法の研究

シリコンゴムを使用した造型技術の研究

ロ）アルミニウム軽量複合材に関する研究

県産パーライトとアルミニウムとの観合化を図る基礎研究でプレミックス法による製造

基礎条件の試験

（山形工試企画室長 坂本道夫記〉

不況に明け不況に暮れた昭和 50年でありました。各鋳物工場では生産を縮少しじっと景気の

回復を待っていると云うのが現状だと思います。年間の鋳物関係の行事のなかで一番大きかった

のは支部大会を福島市で開催された事でしょう。乙れについては他に報告があると思いますので

詳細はそちらにゆずりますが，東北各県の皆さんが乙の不況下にもか〉わらず多数御参加をいた

ぜいて盛況裡に終了できました事は地元で準備を致しました一員としまして望外の喜びでありま

した。無事に担当県としての責任を果たすことができましてほっといたしました。参加された皆

様に厚く御礼申しあげます。なお支部大会と同じ期自に開催いたしました福島県鋳造展には本年

も協賛金をいた Yきまして有難うございました。乙の鋳造展は本年限りで当分開催いたしません
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型開聖＋＇＇

が. 3ヶ年開催いたしましてその目的は大体果たされたものと思います。県内の鋳物工場の製品

を一堂iと並べて見ますとやはりそれだげでもいろいろ価値があります。初年度よりは 2年目. 2 

年目よりは 3年目と云う様に出品物の程度の差が少なくなりました。つまりあまり上等でない製

品を並べた工場では次の俺会に努力して良いものを並べると云う事です。県内だげでも乙う云う

効果があるのですからできれば東北6県の製品を一堂に並べたらさぞ壮観であろうと思いますが

加何なものでしょう。

偏向県鋳造技術研究会の総会を 7月の中旬に二本松市の東北三菱自動車部品側の会議室にお借

りして開催し，大平支部長の記念講演と東北三菱自動車部品鱒の田村常務さんの「我社の鋳物工

場の計画」と云うお話をうかがいました。そのお話では月産2800 トンの鋳鉄工場を建設するも

ので，長さ 300メートル，一部2階建の工場で三菱Sp O造型機が設置されます。完成は昭和52

年と云う事でした。乙んな状況になっていなげれば，月産 10000トンの鋳物工場ができ，機械

工場，組立工場，試運転工場が鎗設されて．一大自動車エンジンの完成工場ができる筈だったの

に，かえすがえすも残念でなりません。これができていれば県内の鋳物工場，機械工場に与える

好影響ははかり知れないものがあったでしょう。それでも建設が姶ったのですからできないより

は良いと恩わなければなりますまい。工場新築では，いわき市平で佐藤鉄工産業日輔さんが公害防

止のため，市内から工場団地に新築移転をされました。この鋳物工場建設についてはいろいろ御

相談がありましたが．移転先が工場団地とは云うものの準工業地帯である事もあっで，公害防止

対策iζ 相当うるさい注文をつげられて佐藤鉄工さんでも悲鳴をあげる位でしたが，いろいろと市

当局と接渉されて予定が半年位おくれて移転をされました。

工場銭設と云うものの難しさを他所事乍ら痛切に思い知らされました。乙れからの鋳物工場は

クローズド・システムに近い様な状態を覚悟して計画をしないと，あとからあとからと公害防止

対策の予算が増えてゆきます。乙れは市街地たると段山村地帯とを問いません。静かな鹿山村の

方が予算を多くつかう事になりかねません。

最後に工業試験場の鋳物関係のニュースとしましては．昭和 50年度の国庫補助事業で． 「鋳

物工場からの産業廃棄物の処理Jと云うテーマの共同研究に宮城工技センターさんと共に参加し

ていますo 分担テーマは「ベントナイトの省資源的利用Jと云うもので.x線回折装置や精密鋳

物砂試験機，鋳物砂抗圧力試験機の三台の試験機を購入して研究をす〉めております。

〈福島工試機械金属部長 新村好弘記）
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福島大会パネルディスカッション議事録

出 席者 47名

座 長 柴田真二

講 師 天口千代総

山家 茂

関 谷愛三

佐竹 聡

1. 技術講演「鋳造設備の予防保全について」

質問 生産保全と予防保全の違いについて

（糊東北機械製作所）

（胸厚田鋳造所〉

〈多賀城製鋼鮒）

〈新東工営側〉

（新東工営側〉

関谷氏講演に対する質問事項

回答考え方は同じで，生産性．経済性の観点より，予防保全，事後保全の適否を全て加味し

た広い意味で生産保全と云う。

質問保全効果の測定方法について

回答 1）米国デュポン社方式又は丸善出版の保全効果を参考にすると良い。

2）簡易測定法を用いる（稼動記録計，複式時間計，度数計を組合せる），メーカー照

会する。

3）稼動率（設計値）と停止率（湯待時間，故障その他不測事故〉で表わす。ライン全

体で 80ro，機械で 90%あれば良い。又湯待時聞に問題があり責任範囲についても

問題がある。

4）測定法，毎日作業日報をつげる。湯待，故障清掃，枠数（良，不良）を記入チェッ

クする。

5）集計について，稼動率よりラインの問題点に重きをおきチェックを主にしている。

6）測定結果を度数率，強度率で表示する場合もある〈不稼勤時間／日，停止時間／日〉

2. 鋳造設備メンテナンス・アンケート要約について 〈柴田氏，アンケート要約説明〉

。回答が20社と比較的少なかった。

1) 保全組織，保全要員として専門者が少ない。

2) 保全項目責任体制，特定業者に依存は少ない。

3）設備故障休止コスト，各社休止時間の掌握が少ないと思う。

4) 修理費用 0.3～5 % 14社

5）教育

6) 勤務体制，時間外，休日利用
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鞠事安f

7）外注依存，常駐者少ない，製缶，配管，電気点検等社内でできず．時間外，休日 2～30%

8）今後の課題，各種。

3. 各社のメンテナンスの問題点についての質疑事項

質問 メンテナンスの時期，正月休日，夏期休日以外の中間では行っていないのか。

回答 1) 正月休日．夏期休日 iζ定期点検，分解整備迄で．大々的な修理を行う人員は 60～

150名程，全プラントについて実施している。〈新東工業側〉 中間で部品取換，

少々の修理は当然実施している。

2）原田鋳造鮒ライン修理に作業続行後，時間外2Hで 90%程行っている。 （モール

デイングマシン 17%.シリンター 43%.電磁弁．リミッター 41% ）。

質問 保全組織要員数は何人程で良いか。

回答 I）全造型ラインで 1名（険械，電気を兼ねる） • M Sライン2名， AVS. AF  Dラ

イン 1名程度， As Dライン l名。

2) 故障発見浮は機械より始める方が発見は早い様である。

3）砂処理設備については作業者が当っている所が多いし，保全要員は鋳造工場全体を

巡回して見廻っている。（以上新東工業より説明）

4）外国の例，従業員 100名ー 4.5% • 100～200名ー 5% 生産量ぢ00t～1,000 t -

5%。

5）伊達製鋼，要員 2名で造型ラインと砂処理ライン点検を実施。

質問 業務分担．油の取替について，運転側か保全側のいずれか。

回答 1）保全側で行ってほしい．又オイルメーカーに依存する（オイル点検，劣化状態）

2）モービルオイル社，鋳造用について使用条件．機能 ローテーション等を周期的に

サービスを行っている。

3) オイルの良し悪し劣化度を保全者が目視点検できる様に訓練（測定法，オゾン度，

スラッジ状態，酸化度）する。又潤滑油について，劣化度をオイルメーカーに測定

してもらう事。

質問 油管理についてメーカーに依存したが経費．時間，管理等で良く行かなかったが。

回答 更油については自社にて過去の使用状態より判断して行なう織に努め，運転中に絶対に

避げるべきである。安全上より。

質問予備品の確保について

回答 1) 予備品について自社で統計をとって必要数を確保すべきである。新東工業として標

準品は大体取り揃えてある。又製作品については納期 3ヶ月でか〉りすぎるので短

縮する様につとめる。

2）予備品保有は好，不況により問題がある。メーカーで調整すべきである。

質問 ショット部品にはバラツキ有り．量の確保が多い（ 1～2回分確保）又製作部品関係を

ストックし互いに融通できる代理店の設置。
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回答，ー標準部品については年間5万点製作し，製作部品については年に 5回以上でるものにつ

いて 1セット分ストックをメーカーとして持っている。

質問新東工業で図面を出す様IC願いたい。

部品に色々問題あり．ユーザーに対するアフターサービスが悪い。

回答 アフターサービスについて名古屋，東京地区は実施中で東北地区も実施できる様に進め

ている。

質問 旧型機械部品が残っている。〈以前部品の納入が悪く余分に購入したが．機敏が古く使

用不能で部品だげ残る）

回答 旧型機械部品について設計係にて現物と合せて図面を引き万全を期す様進めている。

質問休止コスト（減産率と職場レート）について

回答 休止損失…トン当り原価，利益が下る。固定貨の割合はかわらず，予防保全，生産コス

ト（生産量の変化人原単位コスト〈単位当りの変化）品質等が加味される。

00不稼勤時間損失（標準時間〉造型機一 10% 150万の損，溶解含むと 320万円の損．

仕上げまでだと 400万の損となる。乙れに生産ダウン分が加えられる。

質問 造型機休止コスト文稼動ロスのEBeの場合につき

回答 休止コスト＝減産コスト＋固定費＋償却平均操業度を設げである場合， トータ Jレ生産量

で数えればよい。

質問 休止コストに保全コスト（休日手当．部品代〉を含むべきか。

回答 1) 別途にすべきである。

2）保全のネライは保全コストと休止コストを最小限に押える事であり，休止コストに

関心を持つのは保全を必要とするあらわれである。

質問 1) 造型ライン，砂回収ラインとの関係，故障に対する設備保全のアンバランスに対処

するに他社ではどうであるか。当社はコンベアラインについてバイパスラインを設

げである。

2）応急処置として造型ラインとハンガープラストの聞にホイストを設げであり，メン

テナンスについて外注で 40名／月か hっている。時間外と休日に実施，経質がか〉

りすぎる。他社ではどうか。

回答 1) バイパスについてトヨタの場合，重要な部品には全て設げである。

2) メンテナンスについて安全上．運転時間中は避げるべきである。休日．時間外を利

用する事。

質問 エアーシリンター．電磁弁等の冬期凍結防止法（トキコ鋳造〉

回答 現在，赤外線ランプが最良であると考えられる。他に保温材，コンプレッサーエアード

レン抜き。

質問法的な問題点について

回答 労働安全衛生規則改定により，造型機スクイズヘッドに防護カバー取付の義務，自動運

転中のプロック停止を廃止して全停止する様になったo メーカーとして操作回路等に問
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題がある様iζ考える。

質問 F Dモールディングマシンのガイドピンボルト破損によりテープルの飛出し事故。

回答 現在の物について防止装置が取付げられていると恩うが。

質問 サンドミルスクレーパー磨耗につき．週 2回取替える。

回答 メーカーとしてミル底板とスクレーパーの隙聞を 2～3ミリ iとする様に指導している。

仕織に明記しである。スクレーパーは調整すれば長持する。砂の層（底板とスクレーパ

ーの隙間〉が多い程．磨耗が早い。

質問 + 32ブリキでゲージを作り調整しているが SS材の麿耗が早い。（ 2回／月〉

回答 周期をきめて使用する様，又SS材に到達する迄使用しない乙と。

質問 高分子プラスチックが発売されメーカーは良いと云っている。電力消賃料が半分．摩耗

が少なb、。
回答 現在新東工業として検討してないので今後研究に努める。

質問 造型機，型抜機等の摩耗す法，許容範囲につき伺いたい。

回答数字をもって検討して善処する。

質問 K 31造型機のアンカーボルト折れ対策について（ 12本中 6本折〉

回答現場を確認し善処して行く。

質問 新東工業側で各設備機械について点検基準が明記されていない。

回答 新東工業として今後実施して行きたい。

質問 ドレン凍結防止について

回答 メーンパイプlζチャンパーを取付り，自動ドレントラップを設げてドレン抜きとすれば

良いと思う。

質問 造型機（中古品）の新東工業として検査基準はどうか。

回答 寸法基準はむずかしいが充分気をつける。

（伊達製鋼鮒管理係長 川上修一記）

｜作業標準・ QC部会｜

出席者： 61名

．座長 渡辺紀夫 （福島製鋼側）

講師 山崎泰正（側常磐製作所）

佐藤幹寿（岩手鋳機工業側）

原 光雄 （埼玉鋳造工業側）

安達秀男〈側小松製作所〉

先ずアンケート築冴内容に基づき， (1)全員怠加による管理活動の形態 I ( Q Oサークル， ZD 
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グループ等）。（2）評価法並びに評価実績。（3）位進法（推進'i'1任者．クVレープリーダーの指導，表

彰制度，社内発表会）。（4）管理活動の進め方（グループ綿成．グループ長の選定．会合回数及び

時間，会合時間帯，テー7 の選定法．活動状況の報告形式）の各項目について説明をした。更に

標準の設定及び遵守についても， (1）技術療、準の作成部門，（2）作業原準の作成郎門，（3）作業標準の

承認部署，（4）作業標準実施指導者，（5）作業標準実施の監査，（6）守られている原準の割合 ＇(7）守ら

れていない理由 ＇(8）療準類の保管部署（原紙の保管部署，実施部署での保管責任者）等の調査項

目についてのアンケート集約結果を説明した後バオ、ルディスカ γ ションlζ入った。講師としては

安達，原両先生をお願いし，討議の進め方としてはアンケートで寄せられた問題点について出席

者が意見を出し合い，設後iζ講師にまとめて頂くと言う方法を採用しTこ。先ず作業標準から入った。

座長；先ず作業標準を設定するととについての疑問又は悩みがあ った ら出して頂きたし、。

質問；手込造型の綴な湯合，個人差，能力差が可成りあり，その各々に適用する綴準を作るのが

むづかしい。そういう点について色々取組まれている会社の方々に御意見を伺いたし、。閉じ綴に

個人差が大きすぎて困っていると言う会社が何社かあった。

安達講師 ；昭和 30年頃QCはなかったが．’l'Wlを導入した頃方案が一番重要である乙とを認識

し， 方案図tζ湯道，湯口．押湯の大きさ鋳仕上に於ける注意事項等を克明lζ古いた時代があった。

その当時は所詞現場の神様がたくさんいたが．その織な人のな見も聞き乍ら方案係を充実してや

らせた時期があった。一発物の場合は失敗が許されないので乙のようなととが大切である。乙の

ように して次第にQCIC入っていった。一発物については技術課が担当し責任を持つようにした

方がよい。

質問 ；製品品質についての重要な項目について当該職場に大きく掲示する方法をとって．指差確

認す る方法をとっているが，スペースが限られ内容が制限8れる悩みがありますがどうすればよ

し、tJ，。

座長 ；鋳仕上の場合紙』ζ笹いても全部は註き切れないと思います。限度見本を作成して，それを

作業する際の判断基準にしたらよいのではなし、かと思し、ます。技術線準．作業t'}l準，検査標準を

どんなグループでどんな形で検討設定させるかという質問があるがその内容をもっとくわしく 。

質問 ；そういう ことだげでなく品物を作る場合の各標準の関連性がどうあるべきか？技術標準，

作業標準の内容 （どういうものを技術標準と 言い，どういうものを作業標準というか）について

お伺いしたい。

安達講師 ；先ず29頁の械なQC工程図を書いて見る必要がある。 乙のフローシートに告かれて

いる様な流れで製品ができ上るが，見柏原準→管理際準，設計・t票準→技術標準，製造線準→

作業標準 である。 品物を受注した時，品物の品質要求をはっきりつかむと同時に，自分の所の

工程能力を見極めて， 11庭躍な仕様がきたときは．できない ζ とをmi以って言わなげればいけない。

払共の会社の場合設計部門に対する フィードパック が非常・1c多し、。その代り我々がきめている技

術標準は忠実に守って行く 必要がある。それをやらないと品質保証につながらなし、。自分の実力

即ち技術を高め工程能力を上げて行く必要がある。

質問 ；新規品を受注 した場合何時の時点で技術標準ができ．何時の時点で作業棋準ができ ，何時
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の時点で検査標準ができるのが妥当なのか。

安達講師；多量生産の場合は先行生産の段階で色々なものを整備し技術標準が決まって居り．あ

るラインの作業標準がきまって居ればそうでたらめなものはできない筈であるが，一品物では方

案係が色々な乙とを指示し失敗しないようにすべきである。模型を製作している段階で作り，模

型が完成した時点で方案係がたしかめて重点をきめることによって，責任と権限が明確になるよ

うなシステムにすべきである。乙のものに対する予怨と実績を対比する乙とによって，方案標準

についての大きなサークルが回り技術の向上につながって行く。検査標準はどうしても独立した

形で作られがちである。当然検査として作られると思うが，検査は自社の工程の実力をつかんで

いなげればならなむ、。検査の額準をつくる人が得意先の要求によって作る場合，自社の能力を知

っていなげればならないしo 又それを作って標準で品物を検査して行く場合に，検査の立場の人

が作る側の人が本当にそれでできるのかどうか確認しているかどうか。その確認をしっかりして

おかなければいげなし、。そのつながりが抜けていたのではパラパラになってしまう。勿論客先の

要求を入れて作るが，乙込でも工程の中のバラツキ実力を過去の類似したデータによって決め．

乙れでやるがどうかという乙とを造型部門の担当者リーダーまで入れて納得させて進めて行く。

それでやらせて見た結果どうしてもできなげれば改訂するという様に常に作業標準，技術標準と

連携を持ってやって行かなげればならない。作業標準の作り方には色々あるが，例えば型場の標

準を作るにしても検査，溶解等関係者の意見を入れて作るべきである。そうすればそう夫きなト

ラフツレは起きなb、。技術者が机上で作った標準は役に立たなb、。あくまでも物を作るのは工程で

あり技術課のスタフが作っているのでない乙とを念頭におくべきである。守られない標準は標準

が惑い。

座長；守られない標準は標準が惑いとの先生の意見ですが，アンケートの結果でも標準の徹底，

その必要性を会員に認識させる乙との難しさ。標準がうまく活用されないという悩みがあるよう

ですが。

質問；量産品は常iζ流れるので．そういう時に作る乙とを原則にするとか少量のもの（限定のも

の）については作業標準をつくる乙とが困難であると言う乙とになると汎用的な注意事項が作業

標準と考えられ勝ちである。量産品については当然作るべきだが，限定品については方案図に注

意事項を書き入れた作業指導書的なものでも代用可能である。前者の様な場合は作業員も善意画し

て作ることが可能と思う。先から言われている作業標準は前者をさしているのか後者をさしてい

るのか皆迷っているのではないか。

原講師；鋳物の作られる工程は一個ものであっても量産のものであっても工程は同じである。唯

そ乙 lと急所がある。多少ちがいが出て来ることから全体的な一つのマニュアルを作っておき，半

端物が出た場合にはそれにつげ加えてその品物のマンガを画いてカードの中に入れ，乙〉が急所

であることを付記しリーダーに納得させ流すようにしています。作業標準は両方なげればならな

いと，思う。

質問；基本的にはそうだが取扱の上で形を変えて行くと言う事ですか。

原講師；量産物. 1個物も基本的には違いはないが，殊に量産物の場合作業標準をあたえ放しに
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しておくと守らなくなる。その都度朝のミーティングでこ hが急所だという乙とを作業員に教育

することが大切である。

座長 ；今のお話は作業標準という名称、にするのか，作業街導官にするのか。作業指導苫も含めて

作業標準と見るか丈げの乙とではないかと思います。要するにどんな形のものが守りやすし、かと

いう 乙とにつきる と思います。

質問；数の多いものはよく守るが，そうでないものは汎用的な注意事項にな ってしまうので守れ

ないという表現にな って くるのではないか。

原講師 ；私共は実際やらして見て流れるものは守られず流れないものは守れるようです。

質問；流れるものについては具体的に作りやすいが続れないものは筏意事項位度なので作業者用

としてよりはむしろ監督者の指導用として用いられている実情である。

乙れに対し他社からも基本的なものを何種類かに分けて作っておきそのどれを使うか特殊なもの

を附記するという形をと っているという発表があった。

座長 i標準が活用されていない守られないという乙とに対する各社の対策は？

各社から色々な意見が出されたが要は

(1) 必要以上に細かく定めない。

(2) 机上で作らずに現場の声も星雲考にする。

(3) 自分たちが約束したんだという実感をもたせる乙とが必要である。

最後に安達講師から現場作業の中で品質を左右する要因は精な4っか5つ位のものなのであまり

乙まかくなく要点を落とさずに盛り込めばよいと言う しめく hりの言葉をいた Yいた。

(B) 全員多加による管理活動

最初にアンケート集約結果の中全員多加による管理活動開始の動機について司会者より説明

した。その内容として

は） 品質を向上させ全員にやる気をもたせるため。

(2) ゼロ災とむすびつりで不良低減活動を目療管理的方法で行っている。

(3) Q Cサーク Jレ大会に出席して役付きがQCサーク ルの必要性を認識した時j切に トップ方針

としてのTQ Cの方針が示された。

(4) 客先よりQCサークル活動の紹介があり全社的QC活動として発足 した。

(5) 社内方針の決定，又は会社方針として開始。

(6) 不良低減．コスト低減．作業改善，災害防止，よい職場作り等を目的とした全員委主加活動。

(7) 不良率の低減及び労働災害の半減を目的にZD迩動及びゼロ災巡動を笑胞している。

等に集約される。

サークル活動を実施していない工場でやり度いがよくわからない等疑問のある会社からの質

問を引き出し討議の材料に しようと思ったが積極的な質問もなかったので， 実胞している会社

での悩みについての質疑応答に移った。各社から出された問題点を要約すると ，

(1) テーマ設定に悩みがある。又はテー7 が種切れになる。殊に事務部門，間後部門では適当

なテーマが見付からず困っている。
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(2) 全員を同一レベルまで押し上げる乙とがむづかしい。

(3) Q Cサークル活動を活発にしようとして発表会を行うがともすれば発表会のためのQCサ

ークル活動になり勝ちKなる。

(4) Q Cサーク Jレ活動と管理者のむすび付きをどう考えたらよいか。

(5) Q Cサークルリーダーのレベルアップをはかるにはどうしたらよいか。

(6) Q Cサークル活動iζ対する褒立をどの様iζ考えればよいか。以上6項目に分類される。そ

の各々について多加者，諮師とのやりとりがあったが

(1）の問題に対しては品質保証を行う手段としては全員参加による品質管理活動以外になし、。

flli.初は色々と問題があった。本来は自主的な活動であるべきであるが，逆に強制的にやった。

{!Ji.初は職場の色々な要求を聞いてやりコミ ュニケーションを良くするととからはじめたとい

う経験談が講師から彼露され同時に事務部門でテーマがないという乙ともおかしむ、。例えば

H紙の節約 Hでも良b、。年度毎の社方針を展開して来れば，そとからいくらでも問題が出て

くるはずである。問題が見付からなげれば逆lζテーマを与える方法もある。又他部門に亘る

問題相手側のサーク Jレと共同でとり上げる方法もあり，テーマの選定に困る乙とはない，と

いうととで結ぼれた。

(2）についてはたしかK固有技術の高い人，低い人，年令の高い人と若い人と言う様に職場に

於げる人員構成は綴々である乙とが現実であるが，サーク Jレ会合を重ねる乙とによって発言

の機会をあたえ，お互の考－ぇ方を出し合う ζ とによって気軽に話し合える椋な雰閤気を作っ

てゆく乙とがよいと思う。要は積極的にやる ζ とである。

(3）については定期的に発表会を聞き ，お互のやっている乙とを認識するのは大切であるが形

式にとらわれ勝ちになる。 QCは学問ではなく実際lζ行動を起すことである乙とを充分に教

え込んでおくべきである。即ちカッコよさを求めないととである。

(4) 現場にQCサーク Jレ活動をやらせておいて管理者はその上にアグラをかいている織な乙

とでは困る。管理者は管理者と してのQCがある筈であり小松製作所では若手の課長の発表

会を本社で行っている。

(5) サークルリ ーダーのレベルアップのためにはQCサークルリーダー会議をひらき全リー

タ’ーを集めてフリーディスカッションをさせることにより ，自分のレベJレを認識させると同

時lζ 自己啓発の機会としている。

(6) 品質管盟活動の中のQ.M.C.C品質， E，コス ト） 各項目についてのサークル活動につ

いてその成績によって報酬をあたえた。乙の場合金をあたえる方法と物をあたえる方法があ

りどちらがよいとも言えないが， 埼玉鋳造の場合QMCI件の場合 200円， 2件の場合600

円， 3件の場合 1,000円という織に段階を設けているとの実情の彼露があった。

I員後』ζ座長より本自の討論会を契慨に現場ーにおけるQC活動がより活発に行われる様お互に

努力 しようとの提言で2時間lζ亘る討論会を終了した。

（福島製鋼欄第二2製造部長 渡辺紀夫記 〉
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福島大会工場 見学 記

岩 手 鋳 機 工 業側

管理部次長 加 藤敬

約 140名におよぶ熱心な参加者を数えた．支部総会，又技術講演会に於ては現在問題とな って

b、る品質管理，メンテナンスについて行われ，技術討論会はPM部会．作業原準，QC部会｛ζわ

かれ討論がかわされ懇親晩餐会等を盛会復lζ終了し7こ。福島大会の故後をしめくく って工場見学

会は 11月8日比）IC行われた。 霊多く風の強い朝福島駅前を実行委員会で用；なされたパスで 9時

に出発した。参加者40余名，紅葉が終ろうとしている吾妥連峰．そして柿の産地だげあって ，

そ乙 乙乙に色づいた柿が見られ秋を感じさせる風情を見ながら一路見学先である福島製鋼（仰吾妻

工場及び領島県福島工業試験場 （福島県鋳造！毘） Iζ向う。

福島製鋼閥吾妻工場

9時 20分者．パスから降り立つての第一印象は．工場全休が整然としている：Jiであった。

渡辺取締役第二製造部長より会社概要の説明があった。それによると吾妻工場は社員500名．

工場敷地75,996nl，工湯建物38,761d，主要生産品は普通鋳鋼品 ダクタイル鋳鉄品，ジル

ポン（特殊耐火物）等で溶解設備は 8tエル一式電気炉 1基， 2t l基 .8 t低周波誘導炉 l

基，又鋳造設備は高圧造型モールドマスターJs Sー7Aライン一式，ジョルトマシン ライン

一式．中庄造型AVS-4ライン一式，ES-5ライン一式．サン ドスリンガー l台，中子造

型設備に於ては．スーパーフ ロー 4台．シ ェル造型機5台，等有し生産しているとの司王であっ

た。生産品に於ては，自動車鋳物を主体と してパルフ’関係が多いとの事であり ，生産は能力

4,500 t 1ζ対し不況の波が強く ， 1,200 tと迄ち乙んでおり l直にしているが 12月から 2箆

で行う事iとしているとの事であ った。概況説明のあと，工場見学に移 った。見学はb、くつかの

グループに分れて，まず製品倉庫，発送場として鋳仕上加工工頃を見て鋳鋼工場に入る。工腸

内に於ても整理，整頓が行き届き ，特に製品は作業の為の一部を除き総てパレッ ト上lζ有り ．

その他運搬し易い状態にあった。続いて中子造型場lζ入り乙 ζ で自につく事は .CO2型中子造

型ライ ンで F-1タイプのジョルトスク イズ部を利用していた事であった。次lζ高圧造型段モ

－ ）レド7 スター. AVS-4ライン，サン ドスリ ンガー ，ES-5ラインと見学しましたが．

自社で開発した自動造型ラインのバターンチェンジ装置．エヤ一シリンダーを利用してのエヤー

ガンによる砂飛散防止壁等，色与独自で工夫を して生産性の向上につとめていた。又設備保全

についても ，各主要設備にその設備に関係した予備部品，作業工具を常的しており ，設備保全

を重要視している事が伺われた。短時間の見学でありましたが時間に追われて 11時出発。次

の見学先である福島県福島工場試験場へ向う。

福品県福島工業試験場 （福島県鋳造展）

時折小雨の降る中を田圃風景を満喫して 11時 20分目的地lζ若く。工業試験場lζ於て得島県，
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徳島県鋳造技術研究会主催の第3回福島県鋳造展と鋳機メーカ及び鋳材メ ーカの展示会が聞か

れており ．各々鋳i宜品展示会場．及び後械展示会場へと見学iと入った。鋳造品展示会場には，

各社の~j造品が出品されており ． 鋳鏑品を ト ップlζ ，アルミ 鋳物， アルミ ダイ カス ト， 銅合金

銭物 ． 普通~f鉄 ， ロス ト ワックス法で鋳造した鋳物と各種にわたっている。特に生型造型で行

っているアルミ鋳物．銅合金，普通鋳鉄，鋳鋼は鋳肌が良く 出来ていた事が眼lζ付き福島県の

鋳造技術水準の高い事lζ感銘する。 12時工業試験場前を出発 し， 同 15分福島駅前者。解散。

終わりに我々見学者のために御配慮いただいた関係各位の並み並みならぬ御苦労と御好意に

対して，見学者一聞に代わりまして深〈謝意を表します。

「一一鋳鉄 部 会 一一「

」第 11回技術委員会議事録」

日 時 昭和50年6月23日開） 13:30～17:QQ 技術委員会，見学会（岩手工試〉

6月24日ω。9:00～12:00 見学会（南部鋳造．岩鋳鋳造）

場 所 岩手県工業試験場

出席者 大平部会長（東北 大） 千田主査（新日鉄） 宮野他 2（石巻 S/S)

E長 （北東衡機〕 後 回（臼立工機〉 宇佐美（秋田大学）

及 川他 2（及源鋳也 佐藤他 1（岩手鋳機） 附及 川 胸〈及精鋳造）

石 垣 （秋田工試） 新村他 1（福島工試） 付り中 川〈原因鋳造）

藤 回（本山S/S) lt勺大 出（東北大学） 道 山 〈秋田タヲタイル）

Jil 原（岩手製鉄） 水田他 1（水田鋳造） 新 山（青森被鈎

斉 藤（岩手大学） 進藤他 1（日本高周波） 掘 江他 3（岩手工試）

各 委員

オブザーパー 藤 村（南部鋳造）

合計33名（ 14社， 7公機，計21) 

議事

1. 報告 事項

1. 1 委員交替の件

石巻 S/S近藤委員の代りに宮野委員が就任。

1. 2 IIB和 49年度収支決算の件報告（ 資料No.11ー 1) 

1.3 ;g5回鋳造技術講習会開催の件（資料No.11ー 2) 
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石垣委員より，7月 28日目I10:00～16:00.秋田県工業試験場で開催するむねの説

明があった。

2. 昭和 50.51年度役員選出

大平部会長，千国主査．渡辺．目黒両幹事が再選され，全役員が留任した。

3. 前回議事録の承認（資料No.11-3)

4. 我が社の不良対策（賢料No.11 -4 ) 筏委員（北京衡機）

秤裂造メーカーの鋳物部品iζ対する品質規定について，品質基準 ・検査基準 ・iJ.j上り品質

蕊準の各基準lζ分げて説明された。不良対策は各社の特性lζ応じて ，作業原準 ・QC ・ZD 

を定着させる乙とであると強調された。

5. ダクタイル鋳鉄の!J..｛鉛路状化阻害元来（賢料No.11-5) 掴江委員（岩手工試）

多数の元議を黒鉛球状化促進元議と阻害元来に分類して．周期率表との凶速を詳しく考察

した。原状化阻害元議の阻害過程をしらべて，その中和抑制方法について論じた。

6. デサ7 チック造型機を使用して （資料No.11-6) 及川協9委口（及1W鋳造）

会社概況とデサマチック造型織導入の経過，そして使用状況について，使用砂l乙閲する多

くの試験結果をまじえて報告された。特に会社独自の開発による鋳造方案で，美術工芸品鋳

物を製造する苦心談が述べられた。

7. 高圧自動造型織の設置計画から峻工まで（ 資料No.1 lー7) 沼山委員（秋田タヲタイル）

省力化，品質向上とその安定，新製品開発のため高圧自動造型機導入の経過を，その閣の

情勢の変化とにらみ合せて詳しい説明があった。

8. 昭和 50年度東北支部福島大会パ才、ルディスカッションの日程内容 新村蚤員（福島工試）

日 時 1 1月7日縫い 8臼比j

場所 福島県民業共済会館

内 容 鋳鉄，鋳鋼両部会の合同で， PM部会と作業銀'lf/J..Q C部会のパネルディスカ γ

ションをお乙なう。

9. 次回 予定

昭和 51年 2月中旬於福島工試

議 題 ：わが社の公害対策

鋳造設備の実態調査

タ’クタイル鋳鉄の熱処理

その他

見学工場 ：福島地区
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日 時

場所

出席者

議事

「一一鋳鉄部会 一一「

L第 12回技術委員会議事録」

昭和51i年2月 9回目1 13:30～11:00 技術委員会

2月 10日伏1 9:00～12:00 見学会（北東衡機，福品製作所）

福島県飯坂町 グみちのく荘 H

大平部会長（東北大学） 千回主査（新日鉄）

新村他 2C福島工試） 湊他 1 C北京衡機）

ぽ勺荒井（宵森機試） ｛内近藤（常・磐S/S)

日 野（宮城工技〉 羽 賀（羽賀fi/.J工〉

辺山他1C秋田タヲタイル） 及 111 C及野、鋳造）

淀 井（荒井鉄工） 沢 口（宮城鋳造）

渡辺幹羽也1（東北大学）

掲 江（岩手工試）

附大立回（須田鉄工〕

坂 本 他 1C山形工試〉

附佐藤（岩手製鉄）

高 僑（福島S/S)

渡 辺（福島製鋼） 字佐美（秋田大学） 各委員

合計25名（ 12社，7公機，計 19) 

l. 報告事項

及川f郁夫委員（及精鋳造） 1月4日病気死亡。 及川委員（及源鋳造〕より 詳しい報告の後，

故人の御冥福を祈り黙初を鯵ぐ。

2. 前回議事録の承認（資料No.12 -1 ) 

3. 部会規則一部改正の件（資料No.46 -1 -4 ) 

諸般の事情（通信費等の値上げ）によ り，第 5条年間 3,000円の会貨を 5,000円に改正し

たいむねの提案があり ，討論の結果第 10条にもとづいて51年度より改正の提案を承認した。

4. 鋳造設備の実態調査（資料No.12ー2) 鈴木委員（原因鋳造）

鈴木委員欠席のため次回に報告予定。

5. クリーン中子製作lζ関する一実験（資料No.12-3) 新村委員， O大里盛吉（福島工試）

ケイ酸ソ ータ’価絡高騰，廃品、処理困難等の現況から，ケイ酸ソーダ使用品低減の可能性に

ついて報告があ った。通気として炭酸ガス， 高圧熱風を使用して，砂の硬化度，圧縮強さの

経時変化を測定 して考察し，マイ クロ波利用による鋳型強化についても検討した。

6. わが社の公害対策（資料No.12-4) 高崎委員（福島S/S)

現在使用中の熱風水冷式キュポラ（ 4トン／時× 2基）のばい煙処理について説明があっ

た。サイクロンスクラパー洗浄湿式集じん機併用型集じん装置を設置して公害対策の強化推

進中の現況を報告し ．同I笠，主主心スクラパー，サイクロンスクラパー，排風機，ダンパ一等

の設備について集じん方法．効果，問題点を指鏑した。 メーカーの選択，設備資等について

十分な検討の必要性を強調された。

7. 球状黒鉛鋳鉄の熱処理（賢料No.12-5) 千四主査（新日鉄）
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球状黒鉛鋳鉄材料iζ閲して行われている熱処理（軟化焼なまし，焼入れ，焼もどし．応刀

除去焼鈍，焼ならし等〉について詳しい説明があり ，実用材料としての球状以鉛鋳鉄は熱処

理によって多様な織械的佐賀をもたせるととができる乙とを多くのデータをもとに報告された。

8. 次年度事業計画の審議（ 資料出 12-6 ) 千田主査（新日鉄）

8. 1 研究テー7

昭和 50年度と閉じく ，鋳造設備，ダクタイル鋳鉄．公害問題の 3つを主テー7 とす

る。ただし不良対策，原価管理， トピックス，新技術の紹介等も随H寺加える乙とが要望

さずしfこ。

8. 2 技術委員会，見学会

(1）第 13回 51年 6月中旬 於山形工試

(2）第 14回 52年 2月中旬 於仙台市

8. 3 第 6回鋳造技術講習会（現場人のための）

青森機試と共催 51年 7月予定 於宵森線試

ftt)荒井氏よりダク タイル鋳鉄関係を選びたいという報告あり。

8. 4 ノfネJレディスカッション

支部秋田大会 51年秋 於秋田市

テーマは支部創立 25周年記念大会実行委員会に一任することを敢認 した。

9. 次 回予 定

昭和 51年 6月中旬於山形工試

議 題 ：鋳造設備の実態調査（資料Nu12-2) 鈴木委員（原因鋳造）

公害処理設備の実態調査

その他

工場見学 ：西部工業団地

坂本委員（ 山形工試〉
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L 鋳鉄部会 I 

第 11回技術委員会見学記」

秋田ダクタイル鋳造鮒

工場長道山 允議

6/23岩手県工業試験場に於いて活発な討論が行われた技術委員会の後，自治会館で懇親会が

あった。当夜は及源委員が大ハッスル？で各委員もそれに唱和し．しばし不況色を忘れる程楽

しい一時であった。翌6/24南部鋳造工業所．岩鋳鋳造所の 2工場について工弱見学会が行われ

た。見学者20名が南部鋳造の御好意によるマイクロパスと会員の乗用車3台に分乗し，定刻よ

り少し遅れ自治会館を出発した。

（有）南部鋳造工業所；出発してから約20分盛岡市郊外のたんぼに囲まれた工場に到着。さっそ

く社長，製造部長から挨拶及概要の説明をうげる。乙訟は明治年間より南部鉄器を手がげている

歴史の古い工場であり，昨年一時期台湾及緯国産のものにおされ気味の時もあったが．やはり品

質，デザイン等優秀性を認められ，見本市の展示などPR Kも力を入れた結果次第に落着いてき

ている。現在の処． 11月頃までは生産見通しがあると言う事は大変うらや．ましい限りである。

溶解設備としては， 2tキュポラと保持炉としての 3tるつぼ型低周波炉（ 450 KVA）がある。

しかし当日は炉壁補修のため自動造型機FMM2Dと共に休止していた。造型は. FMM自動機の

他にモールデンク’マシンに直結した 10連の PCライン及3速の手込ラインがあり注湯の真最中

であった。注湯者は 7名でキュポラから直接湯汲で受げ注湯していた。製品の 70%が鍋類であ

り．その他鉄瓶，花瓶．急須類を乾燥型でやっており．溶解量250t／月歩留60～65%で操業

している。従業員 100名中，現場80名。その構成は．溶解．造型30名，仕上，発送50名であ

る。工芸品鋳物は，特に鋳仕上着色工程が複雑微妙で省力化の難しさがある様に思われた。質疑

応答の後見学者を代表し石垣委員〈秋工試〉が謝辞を述べ，つぎの見学先へ向った。

側岩鋳鋳造所；南部鋳造から約 10分，国道から少し横道に入った処の第一工場に到着した。

正門右手の展示室に於いて多国工場長から概況説明を受げた。昨年からの不況で従業員数は 14～

15人減って現在は， 120名で 7～8ton／日溶解を行い工芸鉄器を生産している。溶解は. 2 t 

水冷キュポラ 2基で．交互に操業している。現状は7時に点火し 12時頃より送風開始， 12時

40分頃出湯となるため，午前中自動ラインは止めているとの事だった。造型には， 46年 10月

設置の 716AR （太洋鋳機製〉と 47年7月設置のASD70VA （新東工業製〉の 2基の自動造型

ラインの他IC, 42年設置のPGライン 10連（大山空圧製〉があり．当日は. 716 A Rは休止し

ていた。乙与もやはり湯廻不良が発生しやすい薄肉鋳物が殆んどのため湯汲に湯を直接受げて注

湯していた。仕上工程もつぶさに見せてもらい．その近代的な設備の中に昔ながらの手作業が上

※ 東北支部幹事．向鋳鉄部会委員
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手4ζ ミックスされて，はじめて今の南官官鉄器が造りだされている綴に思う。以上2工場を見学し

たのであるが．どちらも美術工芸品の製造が主体であり ，鋳肌のきれいな鋳物を造るため，特に

鋳物砂の管理iζは注意されている綴で大変容考になった。見学を終り岩訴事Ir造所lJIHとて解散し ，

夫々家路lζ向った。

「一一一鋳 鉄 部 会 一一一「

」第 12回技術委員会見学記」

秋 田大学鉱山学部

助教授 宇佐美 正様

2月 10臼午前8時40分， マイクロパスに便乗した一行は宿舎の「みちのく荘」を快附にめぐ

まれて出発.Wt.初の見学先である北東衡機工業株式会社に到着したのは9時丁度。朝早くからの

見学にもかかわらず淡原料部長，須釜総務部，JII上設計部長各位のお出迎えを うげる。まず須釜

部長から秤専門メーカーと して創業以来 100年を越え今日までの実和と衡器業界でも数少ない秤

製造の一貫作業（鋳造，鍛造，製缶，木工等の基健作業から鍍金，塗装の仕上作業ーまで）によ

る特色等について説明をうげる。次lζ湊．川上両部長からは秤の各部品と鋳物の関係を例lζ作業

あるいは生産内容について詳しい説明のあと現場・の見学lζ入る。従業員は約240名（平均勤続年

数 13年）で ，内鋳造部門は 24名で最大の人員．その生産量は年・内に して FC 15 : 1,000 t. 

F O 20 : 150 t , F C D : 40 t，銅合金25tが原準。溶解lζは 2tの 自動送風（熱風）キュ

ポラと銅合金用のルツボ炉（ 150番，重油パーナー加熱 ）各 l；基がある。造型関係は新東工業製

のFD2型からなる 4ラインが主で，出来る限り織械化を目指しているものの約 15%は手込め

によるとの乙と。その他製品の特性から寸法精度がきびしいこと ，一部には鋳ぐるみの手法を用

いている乙と，他の鋳物工場と比較し砂の使用品が多いこと等は特色とされているが，乙れらは

同時に，上述した鋳造部門におげる人員増の原因にもなり ，結果的には原価にも大きく影響する

ため，目下のと乙ろ大きな研究課題でもあるようだ。公害関係ではキュポラはもとより銅合金の

溶解時におげる酸化亜鉛の除去には県工試の協力を得る等，特lζ力を入れている乙とを強調して

いた。製品としての秤を大別すれば 工業用 C60 % ）と一般用（ 40 % ）に分けられるが，問者

の工業用計量機は最気の影響をうげ易いのが問題のようである。 しかし，その開発には極めて意

欲的で ，電気工場も充実し，大型化，高精能，自動化 （例えばデジタ ル直示，プ リンタ一方式等）

※ 東北支部理事，同鋳欽部会餐員
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の進んだ製品も多くつくられていた。これら近代化｛？）された製品からは「秤」というイメージと

は一致しないものを感じない乙ともなし、。それにもかかわらず．乙乙では「秤Jと呼んでいるが，

それには長い伝統とすぐれた技術を背長にした自信と誇り，そして常に専門メーカーとして発展

してきた何ものかがあるようにも感じた。

2番目の見学先である福島製作所に着いたのは午前 10時 30分。まず自に映ったのは構内の整

理あるいは整美のゆきとどいている乙とであった。現場の見学に入る前，藤島製造部長，吉田鋳

造課長，高橋委員の各位による工場概要の説明をうげた。主要製品は，油圧，スチーム式の甲板

機械，紡縮機械，油圧グラブ等で，年額 150億円，従業員は東京工場を含め約800名で，乙のう

ち鋳造部門は 85名。乙の鋳造工場では， FC 10～20. F C 35が主体の上述した諸機械の部品

を自家用の形で月産300t作っている。溶解は4tの水冷式熱風キュポラ 2基を交互に稼動させ，

造型は中子のガス型除げば，自便性の砂を用いた手込めが主体で，砂は白石砂も用いている。作

業配置は溶解と砂処理関係 16～17名．造型は中子関係、も含め 45名．仕上げ 10名，木型4～6

名が基準とされていた。公害対策ではキュポラ関係に最も力を入れ．乙乙でも県ヱ試との協力で

実績をあげていた。その他出湯と造型のバランス等も検討中の問題として紹介された。鋳物工場

のあとは，仕上および組立工易を見学したが完成品を作る強味のようなものを感じた。なお，不

況の影響も造られる船舶の総トン数は減っても，隻数は変らないので比較的少ないとの乙とであ

る。見学後，吉田課長，高橋委員を囲み討論のあと，よく整美された環境めγ緑の頃のすばらし

さを惣像しながら県工業試験場に向った。なお，今回は見学させていただいたふたつの工場とも

鋳造から完成品までの一貫作業によるものであったが，その中で鋳物工場の作業環境については

特に目立った。また，出席者の少なかったのは時期的な関係のせいでしょうか。終りに折角の機会

を与えて下さった両社および終始お世話いただいた新村好弘委員に深く感謝の意を表する。
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昭和 50年度理事会議事録

日 時 昭和 50年 5月 17日比l 13:30～15:30 

場 所 東北大学工学部金属系三学科会議室

出 席者 大平支部長．小宅，手潔．柴田，字佐美．坂本．加藤，H勺栃内．千田，佐藤．新村，

近藤．村田，谷川．五百川，関，目黒．及川．菊地，藤田．渡辺．各理事

佐藤，大出両幹事 以上23名

議事

1. 前回議事録の承認（賢料No50ー 1) 

2. 昭和 49年度事業報告〈 資料No50 -2〕

盛岡で開催された秋期全国大会を含む 7件の事業報告があり承認された。

菊地理事より全国大会lζおりる各理事の協力lζ対して，深謝の窓が述べられた。

3. 昭和 49年度決算報告（ 資料No50 -3 ) 

会報刊行決算を含め報告があり承認された0

4. 昭和 50年・度事業針姻（ 資料No50 -4 ) 

4. 1 支部会報について

前年度第 11号のような編集方針でよいζ とが確認された。

4. 2 鋳鉄部会について

技術委員会，見学会 2回（盛岡．福島 〕，鋳造技術講習会 l回（秋田）の活動予定が

報告された。

4. 3 金属関係学協会東北支部述合シンポジウム

テーマが未定であるが， 10月頃の開催に例年巡り多加することにした。

4. 4 支部福島大会と福島県鋳造展について

新村理事より 11月 7日幽 ・8日比）闘催予定で倹討している鋳造j誕を含む支部大会の

綴要説明があり ，了承した。

5. 昭和 50年度収支予算審議（資料Nn50-3 ) 

別紙の通り提案され．承認された。

6. 支部規則改訂の件（資料Nn50 -5 ) 

支部規則の第4条，第5条（支部役員に閲する項）の改訂案を理事会としては承認し，総

会』ζ鑓出する乙 とにした。
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日本鋳物協会東北支部規則改訂案

現 行 改 訂 案

第4条 当支部に次の役員を置く。

(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乙と

ができる。

(3）総務委員および会計委員各 1名

第 4条 当支部に次の役員を置く。

(2）理事 20名以内 監事 2名以内

評議員の互選により定める。ただし，

支部長は評議員の中から若干名を指名す

る乙とができる。

(3）評議員 60名以内 支部会員中より

理事中より支部長の指名により定める。｜ 支部会員の選挙iとより定める。ただし，

理事会は運営上必要と認める場合．評議

員若干名を推臆する乙とができる。

第5条 ｜第5条

三行目 ｜ 三行目

総務委員は支部の事業を運行し，会｜ 評議員は重要なる会務を評議する。

計委員は支部資産の保管および運用に

あたる。

7. 昭和 51年度支部大会開催地の件

秋田県で開催することが決定された。

8. 昭和 49年度新入会員状況報告（資料Na.50 -6 ) 

正会員 20名，維持会員2社が加入した。従って現在では正会員 177名，維持会員 32社，

合計209会員となる。

9. その他

昭和49.50年度役員名簿〈資料Na.50ー 7）が配布された。

昭和 50年度事業報告

1. 昭和 50年 5月 17日〈土〉

本年度理事会が東北大学工学部において開催され．大平支部長外22名の理事が怠集して．

昭和49年度事業報告，周年度決算報告．昭和 50年度事業計画および周年度予算審議などが行

なわれた。また，支部規則の一部改訂が承認された。

b
 、

i

H

 

‘
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2. 昭和 50年 6月 23日 （月）～ 24日 （火）

鋳鉄部会第 11田技術委員会，見学会が岩手県工業試験場で開催され．大平郎会長外 32名の

委員らが窓築した。見学は岩手工試，南部鋳造附，糊岩鋳鋳造所lζて行なわれた。

3. 昭和50年 7月 28日 （月）

鋳鉄部会は秋田県工業試験場との共催で，第5回鋳造技術講習会一現場人のためのーを秋図

工業試験場で開催した。大平部会長（東北大） ，千回主査（新日鉄） ．宇佐美委員（秋田大 ）

らが講師となり ，星雲加者は約60名で盛況であった。

4. 昭和50年 10月31日 （金）

第 12回金属関係学協会東北支部迎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， ＂£君墳と構造物 H という主題にて講演な らびに討論が行なわれた。

5. 昭和 50年 11月7日 （金） ～ 8日 （土〉

前年度は盛岡において全国大会が聞かれたので，支部大会は一昨年の八戸大会以来の開催と

なった。午前中は相憎の雨であったが，会場の福島県民業共済会館には約 140名の出席者を数

える盛会となり ，会場は殆んど満席となった。

第 l回目は支部総会に引続いて ，4時間半に亘る技術講演会が行なわれた。題目は次の通り

である。

全員星雲加による品質管理活動について

埼玉鋳造工業側 原 光雄

作業標準の作成と遵守について

側小松製作所 安達 秀 男

鋳造設備のPreventive Maintenance （予防保全）について

新東工営側 関谷愛 三

その後，全出席者は次の 2組iζ分れてバネルディスカッシ ョンを行ない．前lζ行なわれた諦

演と関係、の深い技術的問題に関して充実した討議が進められた。

↑
ム
一
A

一

一
部

一

一M
一

一P
一

座 長

講師

柴 回 真二 （側東北機械製作所）

天口 千代松 （側原 因鋳造所 ）

山 家 茂 （多賀城銀鋼（仰）

関 谷愛三 （新東工営側）

佐竹 聡 （新東工営 側）
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｜作業標準・ QC部会｜

座 長 渡辺紀夫 〈福島製鋼附〉

議 師 山崎泰正 〈 閥 常 磐 製 作 所 〉

佐藤幹寿 〈岩手鋳機工業側）

原 光雄 （埼玉鋳造工業側）

安逮秀男 （側小松製作所〉

終って夜には場所を変え，福島市の目抜き通りのピル Hコルニエツタヤグにて恒例の懇親立

食会を行ない，心ゆくまで歓談したo

第2日目は前日と打って変わった好天となり，絶好の見学日和となった。最初に福島製錦繍

吾妻工場を見学した。同工場は鋳鋼工場として極めて設備の整った工場であり，見学者の目を

奪った。引続いて福島工試に見学先を移した。本年は例年，同工試で行なわれる鋳造展〈当支

部協賛）が日を合わせて開催されており〈第 3固に鋳造機械，鋳材．県内メーカーの鋳造品

などの展示が行なわれていた。出品数も数多く．委主考になる点が多かった。

6. 昭和 51年 2月9日〈月）～ 10日（火〉

鋳鉄部会第 12回技術委員会，見学会が福島市 Hみちのく荘’で開催され．太平部会長外24

名の委員らが参集し．見学は側福島製作所，北東衡樹捕にて行なわれた。

工場見学会后．福島工試で当部会後援の鋳型に関する講習会が開催され．小林博士（鋳造技

術普及協会）の技術講演ならびに自硬性鋳型の造型実演や注湯が行なわれた。

1. 昭和 51年 3月31日（水）

会報第 12号が刊行された。
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発
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a 寒さも大分，和らいで怠りました。本会報が会員のお手元此どく頃には．暖 : 

* ; かい所では花便りの声が聞かれる時季となっているでしょう。 主

: 本年は柴田氏が鋳物協会技術賞受賞に関連し鋳鋼のわれに関する論文を，安達 ； 
a 氏は作業標準哨する極めて実務的な内容の論文を，それぞれ御寄稿くださいま ； 
持

%しTこo ？？ 

: 近年．技術史哨速した書物・論文が数多く出版されていますが，昨年の森先 : 

! 生の経営学的な観点からの鋳物史に引続いて中村先生が古代中国の金属製兵器お :. 

; よび文字についての冶金学的論評を御寄稿くださいました。 ; 

: 極めて沈滞していた景気もだんだん上向きになってきているようです。 : 

a 御執筆いただきました各位，ならび時節柄吋拘らず協賛広告を出してくだ : 

ー＋立 さいました各会社に厚く感謝いたします。 発

* : 末筆ですが，東北支部会員の皆様の御健康をお祈りいたします。 ま
ー ＋徒

主 ． （渡辺） 主
持 持

込持持持持持持持持持持持持終判持持持持持持持持持持持持持持持特等格帯特等特持持持持制持特待券持券持特等特特持詩吟持特待毎

発 行

発行日

印 刷
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