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会報第 21号iζ寄せて

井川克也

昭和59年度も終ろうとしておりますが，東北支部会員の皆様にはますますお元気で

御活躍の乙とと存じます。支部行事の締めくくりとして本年度も支部会報をおとどけい

たします。

品近の業界の方lζお会いした印象では少し業界の先行きが明るくなっているような気

がします。統計｛とよりますと， 鋳造品の年間生産量は昭和56年が6,848,110トン，昭

和57年が6,505,674トン，昭和58年が6,315,237トンと毎年減っておりましたが，

昭和59年になって久し振りIC6,826,337トンと増加に転じました。生産量の増加が業

界の明るさに反映していると喜んでおります。

乙の l年は素形材という言葉が新しく登場して来ました。機械工業の基礎資材として

提供される形を付与した素材という意味で，統計lとも乙の言葉が使われるようになりま

した。昭和59年の業形材の生産Eを下の表lζ示します。乙れで見ますと素形材のうち

鋳物が占める割合は66.5 96と最も多く，鍛造， プレス，粉末冶金と続いています。鋳

物工業にたずさわる会員皆様の果している役割の重要性がよく分ります。

東北新幹線の盛岡以北青森までの着工や上野乗入れなど東北の距離感は著しく薄らい

で来たのも以近の特徴でしょう。それに呼応して東北の産業も急速に発展しつつありま

す。我が鋳物工業も新しい時代lζ向けて飛躍的な発展を目指す動きが東北の各所でも見

られるようになり心強く感じ， 大いlζ期待しております。支部活動もその方向で活用し

ていただければ幸いです。

最後にお願し、を lつ申上げたいと存じます。日本鋳物協会では会員を増加する乙とlζ

よって協会活動を一回活発なものにしようと努力しております。正会員を400名増して

3,600名K，維持会員を50口増して800口にというのが当面の目標です。東北支部と



してはおかげさまで最近5ヶ月聞に正会員21名，学生会員 3名が加入，増加されまし

た。維持会員は現在30事業所， 31口が東北支部関係で，全国比率では事業所数で6.7 

銘，日数で4.196となっております。乙れを会員数割合の8%近くまで御協力いただけ

ればと念願しております。

終りに会報i乙御寄稿，御協力いただいた各位，編集iζ当られた役員各位に心から御礼

申上げます。 （日本鋳物協会東北支部長，東北大学工学部教授）

表・昭和59年素形材工業生産量

種 類 生産量， t 全割体に占め
る合，必

銑 鉄 鋳 物 4,284,788 41. 7 

鋳 鉄 管 813,284 7.9 

可 鍛 鋳 鉄 298,356 2. 9. 

鋳 鋼 545,574 5.3 

銅 メd 金 98,999 1. 0 

軽 ~ 金 285,518 2.8 

ダイ カス ト 499,818 4.9 

鋳 物 メd 三十 6,826,337 66. 5 

鍛 鋼 644,447 6.3 

鍛 工 ロロロ 1,655,431 16. 1 

鍛 造 三a 5十 2,299,878 22. 4 

金属プレス 996 126 9. 7 

粉 末’J冶 金 142 401 1. 4 

総 ~ 言十 10,264,742 100. 0 
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鋳鉄の組織と摩耗特性について T

一白鋳鉄のサンドエロージョン特性を例に一

秋田大学教授

工博宇佐美 正＊

1.緒言

白鋳鉄は．その組織中に硬い炭化物が多m,c:存在するため，耐摩耗を要する機械部品として広
く月れ、られ，特に高クロム白鋳鉄は，クロム含有htが多いので，硬さのほか，耐食性や耐酸化性

lともすぐれ，摩耗条件によっては鋼系材料にまさるともいわれる。

白鋳鉄の摩耗については，これまで多くの研究報告があり．一般に摩耗条件が abrasiveな場

合の摩耗特性は材料の硬さに依存するが， corrosiveな場合には材料の耐食性が重要となるとさ

れている。しかし，実際には腐食をともなわない摩耗は極めて少なく，両者を明確に区別する乙

とは困難である。したがって，例えばRohrigのあげた分類，すなわち相手材による i）引掻き

あるいは研削摩耗， ii ）連続的な衝撃による表面からの疲労摩耗， iii）化学変化をうけての摩耗

のうち．各影響因子の優先性や相互関係によって摩耗挙動が左右されるものと考えられる。

corrosiveな要素の大きい摩耗の一つにサンドエロージョン（砂や泥などの図形物を含む流体

による摩耗）がある。下平およびその他の研究者は，金属材料の耐サンドエロージョン性は，硬

さだけでなく凝固組織や耐食性とも密接な関係のあることを指摘しているが，その摩耗機構につ

いての詳しい報告はない。

本研究ではこれらの点に注目して，摩耗面組織の検討を容易｛とするため一方向凝固白鋳鉄試料

を調製し，その化学組成，凝固組織，熱処理および試験条件と耐サンドエロージョン性との関係

を摩耗面の現象iと重点をおいて調べるとともに，摩耗機構についても詳細に検討した。

2. 実験方法

2. 1 供試材の溶製

供試材は，電解鉄，高純度黒鉛，電解クロ

ム，モンドニッケルおよびフェロモリブテン

(6096Mo）から目標組成に配合した 1.2 kgを

1回の溶解量とし， 2番黒鉛るつぼを用いて

高周波誘導加熱炉で溶製した。最高加熱温度

は 1.400℃で，乙の温度iと約5min保持した

後， 1,400℃で鋳込み，測温には予め日・ Pt

139ちRh熱電対lとて比較補正した光高温計を

ふリ金、114ぞ黙｛！.孟Fl

4ぞ＇－！＼ 41温Ill

t 昭和59年 10月28日 東北支部第20回記念仙台大会講演
キ 東北支部理事，同鋳鉄部会委員
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用いたo鋳型は試料が一方向凝固するように， 図ik示したような市販押湯保温用発熱剤と

水冷式銅製冷し金を用いてつくったo 乙の場合，鋳型内iとは，凝固方向に沿って所定内径（約11

mm¢）の肉薄不透明石英管をたて，乙の中で丸棒として凝固させたo試料を一方向凝固させる理

由は上に述べたoなお，以下iと示す試料の化学組成はいず・れも目標組成であるo ただし，顕微鏡

組織から明らかに共晶組成と判別できるものは「共晶Jと区別した。
2.2 熱処理

供試材の熱処理には，自動温度調節装置を備えた無酸化活気炉を用い， 425℃× 8hr 750℃ 

×3 hrおよび， 930℃×3hrの各加熱処理に分けたo 熱処理中の試料は，黒鉛るつぼを加工した

容器花入れ，表面を黒鉛粉末で・寝い，酸化あるいは脱炭の防止に留意した。

2.3 サンドエロージョン試験

~試験装置は， Delwi jnsらの装置を参考iζ試作した図2＇と示すものを用いた o摩耗試験片は，
前項の方法で調製した丸棒試料から直径10肌・長さ75mm（重量約45g）となるよう精密に加工し．

表面はエメリー紙で仕上げたo試験機には同時に7本の試験片をセットし，砂と水（特l乙断らな

い限り水道水）との混合液中で， 1周約534聞を980rp m ，すなわち約872.2cm/secの速さ

で回転させた。乙の場合，試験片の長さ方向に50聞が混合液と直接接触し，摩耗抵は所定時間試

験後の重量減少率（勉）で表した。混合液は石英分の高いフラタリーサンドを40~包および60$包含
む2種類とした。また必要あれば人工海水を用い比較検討した。砂の粒度は試験時間が50h rと

150hrではあまり変らないが原則として50hrごとに新し’いものと交換した。試験片の摩耗

一一一－2寄0色一 「 一一一一－200位． 同

9&0 rp,酬同

A
K
 

－

－

ω｜
 

｜｜至子二｜言

4・－－

－－－冷主p久

図2 サンドエロージョン試験装置
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聞はX線マイクロアナライザー （以下XM Aと

略称）や走査型屯子顕微鏡で詳細iζ観察し， 摩

耗而組織と摩耗挙動との関係には特iζ注意をは

らって検討した。

3. 実験結果

3.1 396Cr白鋳鉄試料

3. I. I 凝固組織および匝さ

図 4 と~15 tζは， 39ちCI 白鋳鉄およびζれ

にNiあるし、はMoを添加した白鋳鉄の凝固組織を

示した。すなわち図4は初品を主とした基地組

識と化学組成との｜均係を示した光学顕微鏡組織

で，a）の初析セメンタイト， b）の針状マJレ

テンサイ卜および残留オーステナイト組織がよ

く示されている。 Moを添加したc）では，基地

よりも共品組織への影響が注目される。 d）は

N lとivloを各396添加した場合であるが，初品お

よび共品の各組織に， b）と C）でみられたよ

うな特徴がそれぞれあらわれている。

除15は，共品組成試料におけるレデフライ ト

共品組織の典型的な例でa)FeーC合金の

I amel I a r組織，b）民一C-39ちCr合金で

代表されるrodI ike組織で，図lζは省略したが

乙れにNiを添加しでも柿造的な相違はほとんど

みられなし、。C ) 3 9ちCr• 3 9ちMoを添加した

合金試料におけるmassive ledeburi teで，

W添加の頃合も同様の共品組織が得られる。

各組成合金試料の凝固組織におけるζのよう

な特徴は，その機械的性質Iとも影響し，例えば

舵さの場合は匡16のとおりで．第三元紫の虫が

同じであれば亜共品よりは共品組成合金ほど，

またCr 単独添加よりはNiやMoを同ii寺添加す

るほど硬さの増加がみられる。なお，一方向縦

回した試料のチノレ面からの距離によって硬さが

異なる乙とについては，初析セメンタイ トの折

山する状態やノマーライト組織の粗さの相述など
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図6 一方向凝固した各組成試料
の硬さnlil定例， 横断面



＼．’‘ 
C) 3. 5 9ちC,3 9ちCr,3 ~ち Mo 3 予ちCr, 3 9包Ni , 3 9ちMo

図4 一方向凝固した各試料の化学組成と縦固組織

チル面から80mm付近の横断面，腐食：ピクラル，×200

似15 一右肩j凝固した」u占組成試料
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が関係する。

3. 1. 2 摩耗面および摩耗品

本研究では，摩耗試験片（以下，試験片と呼ぶ）の表面状態の詳細な観察が摩耗現象や摩耗機

構の解明に極めて重要なものと考え， ζれには特iζ重点をおいた。図7Iζ，試験片の試験後の形

状および摩耗面のマクロ的な表面状態の一例を示した。すなわち，同一試験片で・摩耗面の位置iζ

よっては．その表而状態iζ差のあらわれる場合が多く，乙れを使宜上，摩耗面A,8, C Iζ分け

て区別したが，後で述べるように摩耗面Bはabrasiveな摩耗もあるがcorrosiveな作用の影

響が大きいとみられ，表面状態の凹凸の激しい領域， j摩耗而Cはabrasiveな摩耗が最も優先し，

表面状態が比較的滑らかな領域のそれぞれである。

α｝ _...(.-向lj きb

b) イ奥’J 丞7

図7 摩耗試験片の試験後の形状と表而状態

摩耗面A ：チャ yク部

i掌耗面B：凹凸の激しい傾域

摩耗面C ：比較的滑らかな傾城

これら各摩耗面電fi域の広さや詳しい表面状態は，試験片の化学総l成，凝悶条件および試験条件

などによって異なるが，乙れiζついては表 l：および図8lc示した。すなわち，同－i'f{.白から調却
した化学組成の閉じ試験片を，表liζ示した各組成｝JIJIと2組っくり，混合液中の砂の：1;11合が4QGち

と60~包 とに分け，その耐サンドエロ ー ジョン性をよ式験した。表 ！と図 8 から次のような乙とがわ

かる。

ilt合液中の砂の苦IJ合が60~ちで abras iV巴な要素が多いよ式験番号SEー11 1では，3~ち Cr単独

添加l試験片を除くいずれでも共1'ir1組成よりは亜共，＇；？ 1組成試験片の摩耗自が多い。一方．砂の：切合

が40~包で co rr os i veな要素が増した S E -11 0では，いずれの合金でも祖共品組成よりは共品

紅l成試験片の摩耗i,1が多く ，f!9.!さのi行加とは逆の関係lζある。しかも乙の場合iζは，SE -111 

と比較して摩耗1,1，と与えるNi添加の影仰が苫：しく ，Niが耐食性と｜巣liiliし，耐摩耗t'I:の改善に影押

している乙とが平等易促考えられる。

Mo添JJIIが摩耗i立に与える影轡は， ITE共i'~~組成よりも J色品組成s試験片の；1:iが大き し、。一般に ， 止巨
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共晶組成白鋳鉄における共晶炭化物は， Moを添加しない場合でも初晶品の増加と共に粗大化の傾

向を示す。とのためMo添加が共晶炭化物をmassi刊にする効果は，共品組成白鋳鉄の場合ほど

著しくないものと考えられる。図81とは表lにあげた各試験片の摩耗面を比較したが，混合1夜の

砂の割合が40予ちの SEー l1 Oでは，砂の割合が6096のSE -111の窃合よりも，試験片の摩

耗面B領域が広く，また表面の凹凸も激しい。

表 l 試験片の摩耗品と化学組成および試験条件との供l係

化学組成%
屯－ 世 減， 月Fロ〆

試験片 試験番号 ：SE-110 試験番号： SE-111 
C Cr Ni 陥 混合液 ：砂 40S:ち 混合液：砂 6096 

3.5 3.0 3.96 C 100) 4.48 ( 100) 

2 3.5 3.0 3.0 1.55 C 39) 4.21 C 94) 

3 3. 5 3.0 3.0 3.0 1.63 C 41) 4.28 C 96) 

4 共日回日 3.0 5.37 (136) 4.29 C 118) 

5 共品 3.0 3.0 2.28 C 58) 4.12 ( 92) 

6 共日回日 3.0 3.0 3.0 2.20 ( 56) 3.97 ( 89) 

法〉電位減 ：カッコ内数字は試験片 iの屯品減（必）を 100とした比較値， 試験時間： 180hr

，・一一一一一一一一一ー下

園圃園陸

s Eー 11 0 （砂40勿） SE-111 （砂60S:ち）

図8 よ式験j干の摩耗面 C.試験片チャ yク部の数字は，

表 lのE試験）l(ifi=号と／，，］じ）
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3. J. 3 摩耗面の凝固組織と摩耗挙動

はじめにも述べたように金属のサンドエロージョンでは，鹿さ以外の因子の影響が極めて大き

い。ζのよ うなことから，本研究では試験片の摩耗面における現象には特に注目し， XMAや走

査型屯子顕微鏡を用い，摩耗面を直接観察して摩耗面組織と摩耗挙動との関係を詳細に検討した。

図9lとは，図8のうち，a）亜共晶組成， 3S:ちCr , b）共品組成，39ちCr , C）共晶組成．

3 S:ちCr , 3 96Moの各合金試験片の，チャック部でも摩耗面B領域lζ近く， corrosiveな摩耗

が支配的と考えられる位置の走査型電子顕微鏡組織を示した。すなわち，混合液による侵食（灰

黒色の領域）が進み，共晶炭化物のスケルトン化がよく示されている。乙のようにスケルトン状

にある炭化物が脆く破壊きれ易い乙とは容易に考えられる。

図10は，共晶組成3S:ちCr合金試験片の摩耗初期における摩耗面B領域の走査型電子顕微鏡組

織で，混合液による基地の侵食や共晶炭化物のスケルトン化と破綴が，レデブライト共品セノレの

図9

b）粗い共晶組織

図JO 共品組成396 Cr合金試験片の摩耗而B領i或の屯子顕微鏡組織

（摩耗初期） ×600 

-9ー
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境界部，および共晶セノレ内でも矢印で示したような特殊な位置から開始しているのが注目される。

また，図10のb）は同じ試験片でも凝固速度が小さく共晶組織の組い摩耗面の同じような組織で

あるが， 鉄基地の侵食と炭化物破壊の状態がより明瞭である。

図11は，亜共晶組成， 39ちCr合金試験片の摩耗面

B領域の同じような観察例であるが，ζの場合には観

察部の凝固組織が不均一で，図の下部領域では共晶組

織の占める割合が多く，上部領域では逆iζ初晶盈が多

く共晶炭化物も粗くなっている。そして，前者では基

地の侵食が激しく共晶炭化物のスケルトン化も進み，

一部iとは破媛がみられるが，後者では，初晶と粗く，

massiveな炭化物の境界lζ局部的な侵食がみられる

程度で，表面状態も前者よりは滑らかで＝ある。仮りに，

説明の便宜上から下部領域を 「より共晶組成」，上部

領緩を「より亜共品組成」とすれば，図8のSE-111 

で，亜共晶組成試験片よりも共晶組成試験片の摩耗面

が凹凸の激しくなる場合と対応するもので， ζの種の

摩耗lζおりる炭化物の組織構造，分布および誌なと‘に

ついて，硬さiζ与える影響とは違った立場からの検討

となる。

図12は， 上述のような場合の摩耗機構を説明するた

めの模式図で，(1)は試験前， （2),(3）は試験後の状態を

示すが，図l1 iとならって，図の右側は共晶組織が，ま

た左側ほど初晶基地が多くなるものと した。図中’ Sl 

とS2』ま基地およひ

両者の差はabrasiveな摩耗で．は硬さ， corrosiveな

摩耗では耐食性，それぞれの相違が主な原因で・生じる

ものと考えられる。

(2）で，基地と共晶炭化物との境界部を黒くぬりつぶ

したのは，相境界腐食とその程度を示し，径の小さい

共品基地粒では，径の大きい初品基地粒よりも腐食あ

るいは侵食の進む書l恰が大きし基地が小塊のまま脱落

する ζ とによって摩耗の進む例も認められ，周辺共品

炭化物のスケルトン化もはやくなる。（3）はNiを添加し

た試験Jtの例で，（2）よりは耐食性がまさり，基地の侵

食も少ないが，基地と炭化物聞に相境界腐食を生じる

だけでも相庄の結合力が低下し，脆い炭化物が砂粒子

-10 -

図1J 3. 5 9診C,3 96Cr合金試

験片の摩耗面B領域の走査

型屯子顕微鏡組織× 600

s 
重丹：， 4号 ：.

）
 
1
 
（
 

(2) 

(3) 

図12 凝固組織と摩耗機構との｜英｜

係を示す説明図
(l) ：試験前，（2）・試験後（耐食
性おとる） ' (3）：試験後（耐食
性まさる） ' a .初品，b：）七品

基地，c：共品炭化物，s: ／経
粍商 CS1・初品，S2：炭化物J
共品炭化物中の細線は，クラッ

クあるいは彼岐を想定



との衝突で破lfjされ．ζれが摩耗特性』ζ影押することを示す。すなわち，（2）では基地の侵食およ

びスケノレトン化したJtM炭化物の機械的な破峻が，（3）では相境界腐食が原因して隣接基地との結

合力低下によって生じる共品炭化物の機械的な破壊が主な原因で，I祭粍面の状態や摩耗挙動が特

徴づけられるζ とを示す。そして，Ci誌が高く炭化物の多い合金ほど腐食によってabrasiveな

摩耗が促進主れる乙とも理解できる。

3. 1. 4 基地組織と摩耗挙動

本研究iζ用いた各組成合金試料の基地組織iζついては，図4Iζ示したが， ζれらを試験後の摩

耗面について走査型・，11子顕微鏡で観察した結果が図13と図14である。すなわち，凶13は3.5 S<ちc.
3 96 C r合金試験片のa)abrasiveな摩耗が優位な領域， b）と C）はa）と同じz試験片でも

巡：助方向とは反対側の摩耗面で，corrosiveな摩耗の影将が大きい間域．それぞれの組織を示す

が，初品基地を貫くようにして成長した初析セメンタイ ト（矢印）が，corrosiveおよびabr-

as i veな摩耗のいずれでも，摩耗面における硬さの増加に効果的な影轡を与えている乙とは明ら

かで・ある。

...・
a）摩耗面C領域×600 b）運動方向と反対仮IJ×600c》運動方向と反対側 ×I, 20 0 

図13 3. 5 S<ちC.3 96 Cr合金試験片の摩耗面における初析セメンタイトのある基地の

走査型屯子顕微鏡組織

図14は，a）とb）が3.5 ~ち c . 3 タちCr, 3 ~ち Ni合金，C）はとれに3~ぢMo を添加した合

金の各試験片における摩耗面の走査型電子顕微鏡組織である。乙の場合も．図13と同様

初析セメンタ イ トが硬さに与える効果がよ く示されている。 しかし，図13のb）や図14のめ

でみられる初析セメ ンタイトやマルテンサイトの周辺基地， および図14のc）のようにMo添加

によって生じた三元共品領域 （一例を矢印で示す）の激しい侵食，また，図13の C）に

おける初折セメンタイトの成長方向に沿ったクラックの発生などには注目すべきものがある。以

上から，基地の初析セメンタイトやマJレテンサイト組織は，摩耗面における基地の硬さ地IJJDIとは

効果的でも，耐食性がともなわない場合iζは，必らずしも有利に影響するとは限らないζとがわ

かる。そして，同様の乙とは，白鋳鉄の熱処理とサンドエロージョンとの関係についても考えら
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れる。

×600 

図14 3.596C, 3~ち Cr , 3 9ちNiおよびζれに39ちMoを添加した合金試験片
の摩耗面における走査型包子顕微鏡組織

×300 

3. l. 5 凝固組織の異方性と摩耗挙動

白鋳鉄のレデブライト共品セルは，共品の構成単位で，かつ共品凝固の先行相である炭化物の

結晶学的な奥方性により，多くの場合，扇平な形状』ζ成長する（セメンタイトは〔010〕および

〔10 0〕方向が〔001〕方向と比較して成長し易く，乙のため板状の形をとる）。図151とは乙の

関係をぷした。すなわち，レデブライト共品セルを切断する位置や方向，あるいは凝固方向によ

って得られる断面組織が異なる。乙れは摩耗面の凝固組織とは密接な関係ICある白鋳鉄のサンド

エロージョンでは，極めて屯要なものと考えられる。

図16は，一方向凝悶した共品組成3予ちCr合金試験片の摩耗面B傾域の走査型ff（子顕微鏡組織

で，関151とおけるレデブライ ト共晶セノレの凝悶方向各佐野而 （B1～時の混合した組織に相当する

が，共品オーステナイトの断而形状から（A) rod-I ike，および（B) globularと呼ばれる各

共品組織の侵食あるいは破捕状態の相違，および CC）共品セノレ境界部における激しい腐食ある

いは侵食の状態が示されている。凶！？には図16と閉じ試験片の陪粍面からa) rod-Ii kcおよぴ

b ) , c ) g I obu I a rの各JUJ1セル断面について，昨粍が進行する状態を比較した。それぞれの

特徴は明瞭で，特iζ後者では，共品基地の侵食iζよってスケJレトン化した共品炭化物がstep-

structureと呼ばれる組織を単位lζ求JJ離あるいは破域されながら摩耗の進む機械がよく判る。

q
L
 



~ 

~ 
I、、

: 83 

: a,. I 
A：横断面

B: 凝固方向

( 1 ) 

Bョ

図15 レデブライト共品セル（ rod-I ike組織）の断面組織

(2) 腐食：ピクラル，× 100
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図18 も一方向凝固した過共晶組成 3~ち Cr ' 

3目与Ni合金試験片の摩耗面B傾成の走査型電

子顕微鏡組織で，中央部の叡状晶は初晶炭化物

（図15の横断面A’参照）である。図の左下部領

域は摩耗面がとの初晶炭化物を中心iとして成長

した共晶セJレの長軸方向と平行し， 図15～図17

におけるglobularあるいはstep-structure 

組織からなる。乙のような場合の摩耗では，図

の切断面左下側からわかるように，摩耗面から

試験片内部への侵食は比較的浅い。一方，図右

上部領域に矢印で示した位置は，摩耗面が共品

セノレの長軸方向とほぼ直角をなす関係にある場

合の摩耗あるいは侵食状態で，図16CC）のよ

うに，摩耗面の共晶セル境界から開始した侵食

は，セJレ境界に沿って，かなりの深さまで－達し

ている。

リー－
a) rodーlike sect ion 
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図16 共晶組成3予診Cr合金試験片の
摩耗面B領域の走査型屯子顕微
鏡組織

B 

A ：共晶セルの rod-1 ike section 

B .共品セノレのglobularsection 

C ：共晶セル境界

c) globular section 
×1,200 



図18 過共品組成39oCr, HちNl合金試験
hLの摩耗ff討B町［1戒における定費型屯子
顕微鏡組織

「。



3.2 高クロム自鋳鉄試料

次に硬いMnC3型炭化物を多filIC:含み，

しかも耐食性にもすぐれた特性のある高ク

ロム白鋳鉄κついて耐サンドエロージョン
性を調べた。なお，実験iζ入る前に高クロ

ム白鋳鉄の凝固組織の特徴について簡単iζ

述べる。図19は3%Cr合金および1596Cr 

合金Kおける共晶炭化物 （りん酸と電クロ

ム酸カリの混合液で鉄基地を深食）を比較

したもので， a)3 % Crはいわゆるrod-

I ike共晶組織の炭化物スケルト ンである

が篠状のオーステナイトが深食で除かれた

共晶炭化物は，l個の共晶セルを単位に連

続し．共品の基地を構成したかたちを呈し

ている。一方b)1596C rで高クロム白鋳

鉄と呼ばれる合金の共品炭化物は，周囲を

共品オーステナイト（深食）に固まれ，そ

れぞれが榛状あるいは痕状に独立し，オー

ステナイトが共品組織の基地になっている。

共品組織において，オーステナイ トおよび炭

化物がいずれの状態にあるかが，脆性など

機械的』ζ影響を与える乙とは容易に考えら

れ，日クロム白鋳鉄の特徴の一つで・もある。

また，凶19のb）と C）のよう共品炭化物

が共品セノレの中心から放射状IC:成長した叡

状のものと，俸状のもののうち，いずれが

好まし~、かは興味の多い点であるが図20に

その特徴を示す一例をあげた。すなわち，

似120は，過共品組成15~ち Cr , 3 9ちNi合金

試料の横断面組織で，関のF端の位置lζロ

yクウエノレ硬度，;i-で1£起をつけ，その周辺

部におけるクラックの先生および伝播の状

態をXMAの斜l/i.Ji:｛象で観察したものである。

閃からは，何痕からの距離がlnJじでも炭化

物形状が棒状 （断而は塊状iζ近い）よりは

依状（断面が肘状）の場合ほど，また，炭

×1,000 

附19 Cr を合む」U1~1炭化物の立体構造
を不すよi：子中型＇，Tl子顕微鏡*II織
（りん僚と屯ク ロム酸カリの似代

r<xで探食処fl!D，横断而

ハh
u
－－ 



化物形状が閉じであれは寸法の大きいものほどクラックの発生，および伝掃が起ζ り易い乙とは

明l肢である。 そして， i詞クロム白鋳鉄が耐摩耗材料として高く評価されるのは， (Cr, Fe)7C3 

の硬さが高い乙とに加えて図19のC）のような組織を呈するζ とも原因している。

図20 過共品組成，15S:ちCr, 3 S:ちNl合金試料 C750℃×3h熱処理）
における炭化物形状とクラックの伝掃を示すXM Aの組成像，

下端はロックウエル硬度計の圧痕，横断面 ×300 

円，
，



3.2.1 化学組成と凝固組織

図211ζは，高クロム白鋳鉄の耐サンドエロージョン性試験に用いた合金試料の化学組成と凝固

組織を示した。すなわち， Cr量が15$ちの試料l, 2, 3の亜共晶組成および共品組成白鋳鉄で

は，高クロム白鋳鉄特有の，断面が放射状に成長した共晶セル組織がみられ，試料4と5の1596

Cr過共晶組成白鋳鉄では，共晶セJレの中心に断面が六角形の（Cr,FehC3と考えられる初品

炭化物がみられる。乙れらのうち，試料2と5の15$ちCr,3 ~ち Ni白鋳鉄では，鋳放状態でもオ

ーステナイトが安定で，ピクリン酸アルコール腐食液ではオーステナイトと炭化物の境界部だけ

が腐食されている。試料6 と 7 は， 3~ち Cr 白鋳鉄との摩耗特性を比較するためのものである。

なお，図21の各組織は，いずれ

も一方向凝固した試料の横断面

組織であるが，実際の摩耗試験

片の摩耗面は，凝固方向に平行

な断面に相当する（図12参照〉，

その他，各組織の番号や化学組

成は以下の表や図における各試

験片の番号や化学組成と同じで，

番号の等しい試料あるいは試験

片は，いずれも同一溶湯から調

製したことを示す。

3. 2.2 摩耗量と摩耗面

表2Iとは，図2Hc::あげた各組

成試験片のサンドエロージョン

試験における摩耗盟を硬さや試

験条件と比較して示した。乙れ

らから白鋳鉄のCrfil:が3%の

ときよりも15$ちの場合に，また

Niを添加した場合ほど摩耗虫

の少くなる乙とがわかる。ただ

し， Ni添加の効果は試験条件

によって異なり，例えば混合液

中の砂の割合が60$包でabrasi-

veな要素が多いと考えられる

SE -126では， 15$ちCr,3 $包

N i白鋳鉄の摩耗抵は，亜共品

組成試験片2よりも過共品組成

試験片5の方が多く，硬さに依

1) 3. 5 % C. 15.0 % Cr 2 ) 3. 5 96 C, 15.0 % Cr . 
3. 0 %Ni 

3 ) 4. 0 96 C. 15.0 % Cr 4 ) 4. 5 96 C, 15.0 96 Cr 

5) 4. 5 96 C. 15.0 96 Cr, 
3.0%Ni 

7 ) 4. 7 96 C , 3. 0 96 Cr, 
3. 0 96 Ni 
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6）共晶， 3. 0 96 Cr 

図21 試験片の化学組成
と凝固組織〈一方

向凝固した試験片

の横断面でチル面

から80棚付近）腐

食． ピクラル

×200×3ノ／5



表2 試験片の摩耗母と化学組成および試験条件

電 量 誠， 96 

試験片
化学組成.ヲち 硬さ

HRC 
SE-126・ SE-127’ SE-128* 

C Cr Ni 砂：水＝3:2 砂：水＝2:3 砂：語i71<=2: 3 

3.5 15.0 一 50.2 2. 70 (100) 2.98 (100) 7.11 (100) 
2 3.5 15.0 3.0 48.0 2.75 (102) 0.68 C 23) 2.87 ( 40) 

3 4.0 15.0 一 52.0 2.85 (106) 3.21 (108) 6.63 ( 93) .. 
4 4.5 15.0 一 5 3.1 3.04 (113) 3.80 (128) 7.47 (105) 
5 4.5 15.0 3.0 51.5 2.54 ( 94) 0.81 ( 27) 3.64 ( 51) 

6 共品 3.0 一 51.8 4.1 7 (154) 4.43 (149) 7.21 (101) 
7 4.7 3.0 3.0 62.0 3.19 (118) 2.05 ( 69) 5.91 C 83) 

注 硬さ： SE-126の各試験片測定値．電電減；カッコ内数字は試験片 1の摩耗量を 100
とした比較値で， 「比摩耗jを示す。

＊：試験番号，試験時間： 135hr

存の傾向を示すが，混合液中の砂の割合を40ヲちにしてcorrosiveな要素を増した試験条件のS

Eー127では，乙の関係が逆になる。しかも， SE-127ではSE-126と比較して15%Cr 

白鋳鉄と1596Cr, 39ちNi白鋳鉄各試験片聞の摩耗量の差が大きくなり， Ni添加の効果がより

顕著となる。また， 15勉Cr白鋳鉄の場合には， abrasiveな要素が多いSEー126でもC量が

多く硬さの高い試験片ほど摩耗量は増加する。乙れは159ちCr,396Ni白鋳鉄よりも耐食性が劣

るためと考えられる。 SEー128は，混合液に水道水の代りに人工海水を用い，より corrosive

な条件での試験結果であるが摩耗絶対量は，水道水を用いた場合よりも著しく増加するにもかか

わらず比較値で示される摩耗量変化の傾向は， SE-127の場合とよく似ている。

図22には，表2＇とあげた各試験片の摩耗面を比較したが， SE ー 126 では， 15~包 Cr, 3勉Ni 

白鋳鉄の試験片2, 5の摩耗面は滑らかで，腐食による摩耗よりもabrasiveな摩耗が支配的で

あるのに対し， 15~ち Cr 白鋳鉄の試験片 1, 3, 4では， Cfilが高く，摩耗母の多い試験片ほど

凹凸の激しい摩耗面B領域が広がり， corrosiveな摩耗の影響が大きくなる乙とを示している。

3. 2.3 摩耗面の凝固組織と摩耗挙動

以上から，白鋳鉄のサンドエロージョンは試験条件がcorrosiveな場合ほど摩耗置が増加し，

硬さへの依存性が少なくなる乙と，および摩耗面のマクロ組織は化学組成や試験条件によっても

特徴づけられるととがわかったo

つぎに，各組成試験片の摩耗面をXMAや走査型電子顕微鏡を用いて観察し，その摩耗機構を

検討した。
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図22 試験片の摩耗面の比較

試験条件・ SE -126 C砂609ち，水40Sち）

SE -127 C砂4096.水6096)

s Eー128（砂409ち，海水6096)
試験時間： 135hr，試験片番号 ：表2と同じ

1 ) 15$ちCr, 3 SちNi白鋳鉄

'W!. .,~~ 
c) b）の Cr£< d特性X線（象

図23 3. 5 SちC,159oCr, 3 9oNi合金試験片のj草花而のXMA による観察

似合液 ：砂4090,;J<609ち（｜文122, SE-127のt式験片2参照）
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凶23は混合液中の砂の割合が4090でcorrosiveな要素が多いと考えられる条件で試験したSE 

-126のうち， 3,5 ~ち C, 1596 Cr, 3 ~ち Ni 白鋳鉄の試験片 2 の摩耗面組織である。すなわち
図23のa）は試験片のチャック部で， corrosiveな要素が支配的と考えられる摩耗面のXMA 

による組成像であるが，図中の白色相は初晶および共品基地，灰色相は共晶炭化物，そして両相

の境界部が黒いのは混合液による相境界腐食の進行を示している。図23のb）は， a）と同じ試

験片の摩耗面B領域の組成像で，混合液による腐食のほか，砂粒子との衝突や摩擦による凹凸の

激しい摩耗面の状態を示している。注目されるのは，白色相の基地ではその表面i乙小さな腐食孔

がみられる程度であるのに対し，灰色相の共晶炭化物の一部に破壊を生じている点である。図23

のc）は， b）と同じ位置におけるCrの分布状態を示す特性X線像で， b）と c）から破壊さ

れているのは炭化物領域である乙とがわかる。

-II-
Cr 単独添加白鈴鉄 Cr及び Ni添加l白鈴鉄

図24 摩耗機構を示す模式図

Si, S2：摩耗面， a：初晶基地， b：共晶基地， c：共晶炭化物

図24は，さきの図12と同じ摩耗機構を説明するための模式図で，図24の(1)はCr単独添加白鋳鉄

の場合に相当し，耐食性が劣るため，混合液による基地の腐食あるいは侵食と炭化物の機械的な

破壊の両者が作用した摩耗面の状態を示したものである。図24の CII）は， CrとNiを添加し

て耐食性が改善された白鋳鉄の例で，乙の場合でも図中iζ黒くぬりつぶしたような相境界腐食が

起これば，隣接相との結合力が低下し，脆い炭化物が機械的に破壊されながら摩耗が進む乙とを

示す。そして，図23のb）にあげた摩耗は乙れに相当する。したがって，図22の15タ包Cr,3%Ni

白鋳鉄の試験片2, 5の主摩耗面における凹凸は，炭化物の破壊が主な原因で生じたものと考え

られる。

図25は，混合液が砂40勉と人工海水609包の場合の同様な摩耗面の観察例であるが，程度の差は

あっても基本的には図23と同じである。

2) 1596 Cr白鋳鉄

上述の図23と図25は， Niを添加し耐食性の改善された白鋳鉄の例であるが，図26JC::は表2の

中でも摩耗置の多い過共品組成15$ち白鋳鉄について，混合液中の砂の割合が40$ちで， corrosive

な要素の多いSE-127における試験片の主摩耗面組織をXMAの組成像で示した。乙の場合lと

は，図26のa）のように，試験片のチャック部でも基地（白色相）の腐食が激しく，図23の15$ち
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,.,.. 
-.;, 
a）摩耗面B領績の組成後 b) a）のCrkの特性X線像 C）走査型屯子顕微鏡組織

×600 ×600 ×3,000 

図25 3. 5 ！：ちC, 1 5~ち C r, 3 96 N i合金試験片の主摩耗面の観察

混合液 ：｛沙40巨ち，海水60！：ち，試験時間 ：45hr 

（図22, SE-128，誌験片2より時間が短い）

Cr, 3 ！：ちNi 白鋳鉄の例とは著しい相違である。 特IC，混合液と直接接触して凹凸の激しくな

った主摩耗面では，図26のb）のように，かなりの深さまで，越地および炭化物の侵食や破場が

進んでいる。そして，乙のように腐食され易い白鋳鉄では，例えば表2および凶22のSE-128 

（砂40！：ちと人工海水6096の混合液中で試験）における過共品組成1596Cr白鋳鉄の試験片の主摩

耗面組織を， XMAの組成像で示した図27のように，初品あるいは共晶炭化物が，かなりの大き

さのまま剥離あるいは脱落して，摩耗が進むζとも:/i'{fめられた。

その他，亜共品組成も含めた15%Cr白鋳鉄のサンドエロージョンと凝固組織および腐食の関

係については，図24の (I）κ示したような模式図で＝説明でtきる場合が多b、。

4.結言

白鋳鉄のサンドエロージョン特性について摩耗面における凝固組織との関係iζ重点をおいて検

討した0 'ft験には試作した試験機を用い，摩耗面の観察lζはX線マイクロアナライザーや走夜型
電子顕微鏡を使用し特iζ注意をはらった。その結果をまとめると次のとおりである。

1 ）合金元来の種穎や枇が同じでも，試験条件がcorrosiveな場合（砂40！：ち） Iとは，亜共品

組成よりも共品組成白鋳鉄の摩耗｛;:tが多く，硬さだけで耐摩耗f生は左右主れない。

2) C也・が同じであれば，基地の耐食性を増加させる元ぷーを含むほど， また，耐食付が同将位

であれば基地の硬いほど摩耗f立は少ない。

3）摩耗面の状態は， abrasiveな摩耗よりもcorrosiveな摩耗が優先するような試験条件の

場合ほど凹凸が搬しくなる。
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図26 過共品組成1596Cr合金i試験片』ζおける摩耗面のXMA Kよる観察，

混合液 ：砂409ち， 水6096.試験時間 ：135hr C図22,S Eー127の

話獄片4参照）

住127 過共品組成1 5~ち Cr合金試験片ーにおける主摩耗面のXMA による観察

混合液・砂409包，人工海水6096，試験H寺m1. 135 hr 

（図22,S Eー128 試験片4参！！（｛）
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4）乙のような試験条件では基地の腐食によってスケルトン化した炭化物が，砂粒子との衝突

により破壊されながら摩耗の進む乙とがわかった。

5 ) corrosiveな試験条件（混合液中の水の割合を多くする。試験温度を高くする，混合j夜

iと海水を用いる〉では，例えばNiを添加し耐食性を増した白鋳鉄でも，摩耗面において基地と

炭化物との相境界に腐食を生じれば，両者閣の結合力が低下し，脆い炭化物は混合液によって機

械的に摩耗が進む乙とを確めた。乙のような摩耗では，炭化物の破壊が摩耗量や摩耗面の状態に

大きく影響する。
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発泡石膏鋳型におけるAl合金鋳物のひけ現象T

山形県工業技術センター

計測技術部長荒井清

専門研究員大泉

研究員模

±*  ,1ゐ、

真哉

寛

善主任専門研究員小野田

1諸雷

石膏鋳型は鋳肌がきれいで，寸法精度も良いことからアルミニウム合金．亜鉛合金を鋳込み，鋳

造用原型．プラスチ．ツク用金型製作等に精密鋳造法として使用されているー使用される石膏には発

泡石膏と非発泡石膏があり，発泡石膏は鋳型に通気性が生じるため，ガス欠陥が発生し難い利点が

ある。反面，熱伝導度が低いため鋳型表面にひ付が生じやすくなる。特に中肉以上の鋳物では．ひ

けの発生が顕著になり，その対策もむずかしい。しかし発泡石膏に関する報告u-:nはその性質および

鋳型製造法に関してが大部分で，合金の鋳造した時の状態まで総合的に行なったものはほとんどな

そこで本報は，発泡石膏鋳型の性質がアルミニウム合金を鋳込んだ時，どのように合金の凝固に

影響するかを観察し，ひ付発生との関連について検討を行なったので報告するe

アルミニウム合金の鋳込み誤験は図1に示す80×／30

×20mmの板状試験片で行ない．鋳物，鋳型の温度

変化を測定した。黙電対は，鈴型においては上下

t 昭和59年 12月2日（山形市）第30聞東北支部鋳鉄部会技術委員会発表
＊ 東北支部評議員

2 実験方法

石・仔！ま発泡周としての市販品を使用した。発泡

はφ80X4mmのゴム板を約 Immのすき聞をもた

せて二枚重ねにした撹搾デスクを用い， 2000ccの 喜

ポリビーカ中で行ない，水温 (IO・20・30・40・C),
鋭持時間 (IO・20・30・40sec），撹枠速度（1400,
1750, 2100rpm）を変化させ，種々の発泡率にしたe

抗圧力，通気度の測定は φsox50mm，熱伝導度

は200x 60 x 60mmの大きさの試料を用いて行なっ

た。

石膏の乾燥は．示差熱分析の結果を基に，1oo・cx

14hr （遊離水分の除去）後， 220＇・ex14hr （無水石 二

脊にする｝の2段で行なった。
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型ともキャピティ面から 2mmの位置に，鋳物試料内では底面かう 5mmの位自に固定した。

アルミニウム合金は6.5.8.5、12.5%Siの3種を使用した。Ti-B合金添加による基地の微細化，

Na, Srによる改良処理の影響についても検討した。できた鋳物は底面のひけの発生状況を観堅実した

マクロ組織およびミクロ組織観察に供した。後， 切断し．

1::[ti ;r二日
＆。

実験結果

通気度．抗圧力の結果を図2に示す。石膏は水温.Wl梓時間，

撹斧速度によって種々の発泡率になるが，－通気度，抗圧力とも

石膏の発泡条件に左右されず，できた発泡率（発抱状態はみか

け比重の大小で比較．以後比重とする）に依存する。。通気度は

比重0.4以下では急滋に増加し，比重0.36付近で30を越えるよう

3 

sロ

-::: 」になるが．比重O旦以上ではほとんど無くなる。抗圧力は比重に

比例し．比重が増すと共に大きくなるが，水温10・Cでは比重0.45 ・＜＞－』・・ー唱Jn 
().4 0.5 0-6 -

みかけ比 .!TI
図2 通気度および抗圧力とみかけ
比霊の関係

。

これは水温以上になるとこの比例線からずれ，低い値になる。

200 400 

温度 （℃）

熱伝湯度に及lます温度とみか
け比霊の影響

0.20 

石膏の流動停止までの時間が長いため，気泡が上

層部に集まり，その部分が弱くなるためである。

熱伝導度は．図3に示すように，比重が低い程低くなるが，

比重0.4付近になろとほlま同ーの値になる。温度との関係では．

どの比重においても温度上昇と共にほ1：：同一の割合で直線的に
上昇し．室温と400・Cを比較すると約0.05kcal/m.lir:cの上昇と

10°Cの場合．

。

なる。しかし発泡石膏鋳型における黙伝等度は0.2kcal/m.hr.°C

以下で砂型の1/5～1/10の値であり，非常に低いといえる。

抗圧力．通気度および熱伝導の結果から総合的に判断すると．

発泡石膏鋳型は比重0.4付近の発泡率での使用が適当であると考

えられる。
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Si合金を使用し，図1に示し

た仮状誤験片を鋳込んだ時の

鋳型の比重．型厚．型温の変

化および注湯温度の変化が凝

固終了時間に与える彫響につ

し）て示したものである。発抱

石膏型lま勲伝導度が低いため

に凝固終了までに長時間を必

要とする。しかし熱伝専度の

わずかの差が凝固終了時間に
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立外に大きく！；~押する。鉛型

の性白て’桜子1・が大きいのは比

京て・.0.5以上になると特にそ

しかし比の｛頃向が強くなる。

京・o.s以上では辿気Jr[が無くな

ることから鋳型としては問題

がある。型厚の修科では40mm
650 700 75() 
註込Wilil交CC)

図7 看護国終了時間に及ぼす注湯

温度の影響
材質 Aト8.5%Si、鋳型厚
20mm、鋳型温度150・C、みか
け比霊0.4

1011 200 
叙j型温度（℃）

図6 凝固終了時間に及iます鋳型

温度の影響
材質Al-8.5%Si、j主湯温度
650・C、鋳型厚20mm、みか
け比笠 0.4

.JO 。
以上になると凝回終了時間は

一定になるが，20mmの場合

ひけ発生の状況

t,! il Al-6.5~~Si Al・H.5%Si Al・12.5°心Si

~ 。！%Ti :--a 日r

iU~ i盆l立 650 750 650 750 650 i50 店主07五11650 750 
｛℃） 

日＇J~！'I 20 X × × 。。 し ｛ × X 

(mm)I 60 × 6 × u X （、

表 1

熱移動が大

きし、。型視の変化では凝固終了時間にそれ程の

彬判：がみられない。これは型温が向くなると熱

伝導も良くなり，互いに相殺し合うようになる

ためである。注湯温度の影~f.は大さく ， 高くな

るに従い凝固終了までに長時間を要し，750℃注

湯で型厚 20mmにおいても40数分必要となる。

表 ll立前述の結果に基づき，型比重0.4.型厚

は短時間になり，

〆・・・・ひ11rr。目．．．，．ひけ無型棉150。C，注湯温度650.750℃の20、60mm,

写真l 鋳物底面のひけの状態
Aト8.5%Si、j主湯温度
650・C、鋳型厚20mm

l氏而のひけの有無で鉛

物の良否を判定したものである。共品合金12.5%Si,8.5%Siの750・c
fJ.1込みおよび650・C鋳込みの Ti添加したものを除いて、ほとんど

のものに写真 lに示すようなひけが全而に発生した。Ti添加でおO

鋳込みは浅いひけがまばらに現れた。 6.5%Si，型l写60mm，鋳込

み温度750・Cではほぽ良好な鋳肌であったが，わずかに所々にひけ
が生じた。またひけの分散作用のある Na'1,Srの添加は． 写真2

に示すように，

条件に設定し，仮状猷験片をまtJ込んだII札

(a) Na処理、

(a) 

写真2 鋳物底面の状態
Aトl2.5%Si、；主温温度6so・c、鋳型厚20mm
(bl Sr処理

(b) 

ウ

t
nノ
臼



4 考察

これまでの結果から発

泡石膏鋳型にアルミニウ

ム合金を鋳込んだ場合，

底面にひけが発生するか

否かは注湯温度，Si£,

Ti 添加によって左右され Ca) 
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図8 鋳造B寺の溶湯および鋳型の温度変化
る。 材質Al-8.5%Si、鋳型原20mm、（a）；主湯温度650・C、（b）注湯温
4・1 注湯温度の影響 度750・c

図8に溶湯および鋳型上下の温度変化を示す。鋳型の到達する温度は650・C,750℃注湯の場合で

もそれ程の差はないが， 650℃注湯では凝固開始点での鋳型温度はまだ上昇途中であり， 750℃注湯

ではすでに定常状態に達している。この現象は型厚60mmでも同じであった。これは前者では凝固

が始まってもまだ鋳型に熱を吸収する能力を持っているが，後者の場合は鋳型の持一熱伝導度だけ

に従って熱が移動していることを示す。そのため注湯温度が低い場合は型壁面iこ核生成した結品が

そのまま成長し，写真3-a, bに示すような大きなデンドライトになり，隣接するデンドライト

との聞に間隙ができ，その部分の残留融液が最終説固になり，ひけが生じる。と ころカ＞750℃注湯で

は鋳型の熱伝導度が非常に低いため，鋳型壁面において核生成した結品が成長できずに長時間融液

中に置かれ切断遊離日してしまし，，鋳型底面に沈殿推積するようになり，粒状の薄い結晶面（写真3

- C）が生成されると考えられる。デンドライトの大きな成長は，その結晶面の上部からおこり，

ひげは鋳物の内部に生じる ~6.5%Si， 型厚 60mm,750"C注湯の場合にこの現象が不十分だコたのは．

8.5%Siと比較して液相温度が高くなるため，核生成した結晶が完全に遊離するに充分な時間がなかっ

たと考えられる。

(a) 

．．．． 岡田圃・聞曙’ー，，，，唱’咽F岡・・・哩圃R”咽・
(b) (c) 

写真3 Al-8.5%Siのマロク総銭
(a）底面‘；主湯温度650・C、鋳型厚20mm、（b）断面、
型原60mm

4・2 Si量の影響

I2.5%Siでは，写真4に示すように，大きなデンドライ トはみられず粒状の結晶面になっている。

この合金は共品合金であるため，共品温度に達すると同時に融i夜中から Al,Siが析出する。そのた

めデンドライトの発達がなく粒状の結品而が形成される。また凝固温度範l叫がないために温度三J配

-28一

同左、（c）断面、主主湯温度750・C、鋳



に r.1~l 、na・i次弘il，互Iが進行し. I.州市の従同時にはi夜湯nil＊~；がスムー

ズに行なわれ，ひけが発生しなL、。

砂型を用い Al-Si共品合金で叡を鋳込むと．表面に多数のひ

けを発生することがよくある。これは凝固温度純聞のない合金

のため．部分的に周囲より凝回開始苦遅れた所にひけが発生す

るのであるが，発泡石膏：鋳型においては熱伝導度が非常に小さ

いので凝固進行t時間を要するため，凝固開始が遅れた所があっ

ても溶渇の補給が行なわれ，平滑な面が得られると考えられる。

6.5. 8.5%Siでは凝固温度範聞が広くなるため，ある温度範

ライトが制になり，部分的にひけが生じる。

Na, Srはアルミニウム中では不安定な物質である。そのため

発泡石fl：鋳型のように非常に冷却速度の遅い場合は偏析をおこ

し．改良．非改良の混合組織を呈し，鋳物表面は凹凸になる。特に Naはガス状になってしまい大き

な空洞を作る。表面近く にできた空洞は表面胞を盛上げ輪状の凸部分を形成するe（写真6)

写真 6 12.5 %S iを改良処理

したときの改良，非改良

の混合組織，注湯温度

650℃，鋳型厚20mm.

(a)Na処理（b)Sr処理

-29ー
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5 結言

発泡石膏鋳型にアルミニウム合金を用いて鋳込み実験を行なった結果，次の事が明らかになったc

(1) 発泡石膏を鋳型として使用する場合，発泡率はみかけ比重で0.4付近が適当である。

(2｝発泡石膏鋳型は熱伝導度が0.2kcal/m.hr.℃以下と非常に低いため，凝固終了まで長期間を必要

とする。

(3）凝固終了時間は，型温にはそれ程影軒：なし型厚では40mm以上で一定になるが.20mmでは

短かくなる。注湯温度の影特は大きく，高くなるに従い凝固終了に長時間を必要とする。

(4) 鋳物のひけ発生の有無は注湯温度， Si量， Ti添加に左右される。 6.5,8.5%Siでは初晶デンド

ライトが大きく成長し，多数のひけを形成する。しかし注湯温度が高い場合は．桜生成した結晶

が切断遊離後沈尉詮積し，鋳物底面に粒状の薄い結晶画を形成する。 12.5%Siの共晶合金はデン

ドライトの発達がなし溶湯の補給もスムーズなためひけを生じなbl0 Ti添加は，注湯温度が低

い時基地徴細化の効果が大きし細かLEテ・ンドライトを形成し，ひ，tを生じない。

(5) ひけ分散作用のある Na,・Srの添加は，凝固終了までに長時間を要するために偏析をおこし，

鋳物袋nnに凹凸の斑点や模織を生じる。
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鋳鉄の現況，歴史，将来

東北大学工学部教授

工博井川克也＊

Key Words: Metallic Materials, Casting 

1. まえカずさ

鋳造品．鍛工品，粉末冶金製品などは，紫材金

属に形を与えて機械工業に提供されるので．索形

材と呼ばれる．したがってこれら紫形材産業は機

械工業の材料部門を担っており地味ではあるが極

めて重要な分野であることは論をまたないであろ

っ．
図lII’は最近の我が国における索形材生産量を
示したもので．昭和51年から 55年までは生産量

が増加し 903万tに透したが，その後漸減し昭和

57年には805万tとなっている．その内訳は鋳鉄

鋳物が65%前後を占め，鍛工品が17%でこれに

ついでいる．鋳鋼鋳物，非鉄金属鋳物（ダイカス

ト，精密鋳造を含む）はそれぞれ8～9%で，粉
末冶金製品は 1%前後で最も少ない．この期間の

図 l 我が国における紫形材生産m:m

＊東北支部長．同鋳鉄部会委員

推移をみると，鋳鉄，鋳鋼の占める割合は漸減し．

非鉄鋳物，鍛工品および粉末冶金製品の占める割

合が少しずつ糟加する傾向がある．しかし依然と

して鋳鉄鋳物が索形材の65%を占めていること

はこの材料の重要性を良く物語っている．

2. 世界および我が国における

鋳鉄鋳物の生産量

鋳鉄の材質を大別するとねずみ鋳鉄，球状黒鉛

鋳鉄および可鍛鋳鉄の3種になる．ねずみ鋳鉄は

黒鉛が片状に晶出したもので機械的性質は低いが

製造が容易で古くから作られている．球状黒鉛鋳

鉄は黒鉛を球状に品出させたもので昭和23年，イ

ギリスとアメリカでそれぞれ独立に発明され，機

械的性質が極めてすぐれた材質である．可鍛鋳鉄

は熱処理によって黒鉛を塊状に析出させたもので

機械的性質はすぐれているが製造工程が慢雑なこ

とが欠点、である．これら各材関について昭和25年

以降の我が国における生産放の推移を図 2Illに示．

した．

昭和25年は敗戦？を5年nでようやく我が国の
工業も立直りの気配をみせたころであり，昭和25

年から 28年までの朝鮮動乱の刺激もあり，昭和

30年には 100Jj tの大台に乗った．その後順調に

生1奄fitを伸ばしたが，昭和38年から 48年までの

高度成長期についに 600万tに達するにいたっ

た．いわゆる高度成長期である．しかし昭和46年

のニクソンのドル防術策や昭和48年秋からの石

訓l危機によってその成長はとまり世界同時不況と

いわれる昨今は鋳鉄の生産量も 500万t付近を上

下している状況である．しかしこの中でも材質別

-31ー



原始人類が出現したのがB.C.60万年とされ．

その後B.C.3万年までを旧石器時代，それから中

石器時代，新石器時代を経て， B.C.3500年ごろ青

銅器時代に入る．図4は鋳造，鋳鉄関係の歴史を

示したものであるm 背銅器時代に入るとオリエ

ントのメソポタミア地方（現在のイラク）で背銅

を用いた鋳造技術が生まれだ．この南西アジアか

ら鈎造技術が一方では北凶に伝ば・してヨーロッパ

へ，もう一方では東へ伝ばして中国にいたった．

B.C. 1500～1100年に作られた多数の背銅鋳物が
中国で発見されている．

鉄器時代は B.C.2000年以降といわれ

ているが，鉄鉱石を固態還元した練鉄が

用いられ，鉄を溶解し鋳造する技術は，

その融点、が高いためもあって容易には開

発されなかった．鋳鉄が溶解されたのは

中国が最も早く， B.C.600～500年といわ
れ．ヨーロッパよりも 2000年近く先行し

たとされている．これは中国の炉の形状

がたて If~で，また送風能力が大きかった
ため 1200℃前後の融点をもっ鋳鉄を十

分に溶解することができたためといわれ

ている山

この中国のすぐれた鋳物技術が，本格

的に我が国に伝来したのは 538年の仏教

伝来の折で，仏像，仏具の製造法として青銅鋳物

や鋳鉄鋳物の技術が導入された．その後各地で鋳

物づくりが行われるようになり， 700年ごろ河内

で， 940年ごろ佐野で， 1050年ごろ山形で， 1320

年ごろ川口で， 1660年ごろ盛岡でそれぞれ鋳物産

地が形成され，農具や日用品などが製造されて今

日にいたっている．

一方3.「ロッパでは，1311年にドイツライン地

方で高炉止より鋳鉄鋳物が機械部品用として作ら

れるようになった．

また，鋳鉄専用の溶解炉であるキユポラが 1794

年Wilkinsonによって発明され，銑鉄に鋼くずを

配合してコークスの燃焼熱で溶解するという万式

が確立された．

~l:形鋳造法が Darby によって 1708 年発明さ
れ，これとキュポラi容解が1収集界に普及された
1800年ごろはヨーロッパの店業革命の時代であ

鋳鉄の歴史3. 

にみると，ねずみ鋳鉄，可鍛鋳鉄が次第に減少し

ているのに対して球状黒鉛鋳鉄はその生産量を増

している．

図3mは年間 100万t以上の鋳鉄鋳物を製造し

ている国について材質別の鋳鉄生産量を示したも

ので，ソビエトが断然l位であり，アメリカが第

2位である．実は中国が第3位に入るはずである

がこの年（昭和56年）の統計が発表されていない

ので我が国の500万tが3番目に描かれている．

以下西ドイツ，フランス．イタリア，イギリスと

続く．この中でソビエトは球状J.l.¥jj}鋳鉄の生Pi'{lil:

が少なしこれに対してアメリカと我が悶がその

生産量が多いことが注目されよう．
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り，従来の手工業的工業技術から機械生産による

工時制工業への転換期で，紡績機械や蒸気機関を

はじめ惚維な形状の機械部品に鋳鉄鋳物が使われ

るようになり，この機械的性＇t'Cひいては顕微鋭組
織が問題とされるようになってきたのである．す

なわち高炉あるいはキュポラによって溶解された

ねずみ鋳鉄は片状の黒鉛を含むためもろしこれ

を鋼のようにじん性に富むものにしたいという希

望からフランスのR在aumurは白鋳鉄で鋳物を作

り，これを酸化鉄とともに加熱して脱炭させいわ

ゆる白心可鍛鋳鉄を作ることに成功した（1722

W＞.この妓術がγメリカにも伝えられたが，長時
間の焼なましを行うため白鋳鉄の硫黄量が高く，

セメンタイト（Fe3C）を安定なものにしておく必

要があるが．アメリカの銑鉄は硫黄量が少なし

これで作った白鋳鉄は焼なまし中に Fe3Cが黒鉛

酉庖｜政治｜文化

BC. 4000 
3000 
2000 

,ooo 

2奇道. tlJ t実関係事項

Fソポ9ミj'Jf!方てfl¥涯伐IJjが生まれるCBC3SOOa)

縄文式E
文化｜中国で膏問符”が今m同れる（民1500句 1100年｝
ー ．中国n町長拘Ulb'＇作→れる l l正600～500年）

0 

AO 500 

1000 
1200 

1400 

1600 
安土焼山

1マ00
盛岡に拘拘J.落 ii！~ C1660l軍｝
生~t句）！；去の,tell( Darby, t10Sa) 

江戸 l l白心可1日関伐の先B月（Reaumur,1722匁）
町人文化｜九ーポラの発B月（Wilkinson.JマS4a)
黒ι・可2股tiu.矢の尭e,11(Seth Boyden, t826~軍）
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ことができれば，熱処理あるいは低炭素にするこ

とによる鋳造性の劣化も避けることができて極め

て望ましい．第二次世界大戦の直前に当たる 1938

年ドイツのAdey'6'は，鋳鉄溶湯を塩基性スラグ

と接触保持することにより黒鉛を球状に品出させ

うることを示した．またfJJ大戦終了直後の 1948年
にはイギリスでH.Morrogh111が，またアメリカ

ではA.P. Gagnebinらt且3がそれぞれ鋳鉄溶湯に

CcおよびMgを添加することにより，球状黒鉛を

品出させることができることを明らかにし，これ

を球状黒鉛鋳鉄と名付けた．我がl丞代、は草川がCa
添加によって球状黒鉛鋳鉄を得ることに成功して
いる (195311仁）川．

鋳鉄の材料特性と今後の発展

これまで述べたことにより鋳鉄が紫形材として

いかに広く用LEられるか，またいかに長い歴史を

持って材質的にも向上してきた材料であるかがわ

かる．これはひとえに鋳鉄のすぐれた材料特件．に

4. 
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化して塊状の黒鉛を生じ脱炭され難い．じかしこ

のように白鋳鉄を黒鉛化させた場合も，すぐれた

じん性を示すことがBoydenによって 1826年明

らかにされ黒心可鍛鋳鉄の発明となった川

一方ドイツのTammann(1861～1938年） l.t, 
科学的手法を合金の研究に応用し物砲治金学の分

野を開拓した．この手法が鋳鉄の研究にも適用さ

れ，熱分析や顕微鏡観察が鋳鉄の材質向上のため

に大きく役立つた．我が国では石川の研究が1919

年に発表された山．それによれば機械鋳物は肉停

の大小にかかわらず均一な組織を有し，引張強き

が大でじん性に富み，鋳造何回：が良く欠陥がなく水

圧試験によく耐えるものでなければなら住いとし

ている．このためには黒鉛組織が比較的細かし

適度にわん曲して均一に分布したものが良い．ま

た基地組織はパーライトであることが必要で，こ

のためには化学組成はC3.0～3.3%, Si 1.5～2.0 
%, Mn 0.4～0.6%で化合炭紫が0.8～1.0%とな
るようにする必要がある．このような鋳鉄の顕微

鏡組織を「菊目組織jと名付け，これによって20

～30 kgf/mm2の引袈強さが得られた．それ以前
の鋳鉄は引張強さ 10～15kgf/mm2が普通であっ
たから約2倍に向上したことになる．

Keep (1898年）やMaurer(1924年）は材質改

善の基礎になる鋳鉄組織に及ぼすC,Si，冷却

速度の関係を研究した．また Lanz(1920年）．

Piwowarsky (1925年）, Emml'I ( 1925年）らは

低炭素鋳鉄にすることによってmin.，止を減少し引
策強さを向上させることに成功し，この場合凝固

温度が向くなるので高温的解が必要であり．また

鋳型を予熱するなどして冷却速度の調節もたいせ

つであることを示した．またこのような低炭紫鋳

鉄を生砂型に鋳込むと白鋳鉄またはまだら鋳鉄に

なる傾向が強いが，これに Fe-Si合金ゃCa-Si合

金を鋳込直前の治以iこ少既添加すると黒鉛の核生

成奇促進し引張強さの高いれずみ鋳鉄が得られる

ことをMeehantJ:l!llらかにし，このようにして製

造した鋳鉄をミ一川トイト銑鉄と命名した（1926

均）．鉛j~Vi1iiiu ＞部以に少 1,t.v>(i金添加などをする
ことにより，溶湯の性状を改接する技術を接種（イ

ノキユレーション， inoculation）と呼ぴ現在では

鋳鉄工場に広く普及している．

鋳鉄の強じん化は上述の可鍛鋳鉄と低炭紫鋳鉄

の二つの方向で追求されてきたが，もう一つの方

向として鋳込みのままで黒鉛を球状に品出させる
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よるもので，今後ますますその特性を伸ばすこと

によって発展が19）待3れる．材料特性のいくつか
について以下に述べよう．

4・1 生産価格 図5は各部品；形材の 1kg当
たりの価格の平均値（昭和57年）を示したんので，

ねす’み鋳鉄は最も安価である．ついで球状黒鉛鋳

鉄，鍛工品，可鍛鋳鉄の附となりそれ以外は絡段

にjf:j価になっている．このように安価であること

が鋳鉄が広〈用いられる大きな嬰凶の一つであ

る．つぎに図6は紫形材を 1t生産するに必要な

エネルギ量を原油換算で示したものであるが，こ

こでもねずみ鋳鉄および球状黒鉛鋳鉄を合計した

銑鉄鋳物が最も少ない．鉄を溶解するというイメ

ージからすると意外であるがキュポラのようにた

て型炉は熱効率が良くまた短時間で溶解されるの

でこのようになる．また長時間加熱の必要な可鍛

鋳鉄，粉末冶金，鍛工品，焼準の必要な鋳鋼，溶

湯保持の必要なダイカストなどがエネルギ消費置

が多い．省エネルギで安価な鋳鉄材料は今後とも

広く用いられていくであろう．

4・2 機械的性質 鋳鉄の機械的性質の中で，
引張強さと伸びは日本工業規格で定められてい

る．ねずみ鋳鉄については昭和31年に改正された

JIS G 5501でFC10, 15, 20, 25, 30, 35の6稲

が定められ引張強さは上記数字の値（単位： kgf/

mm2）以上となっているが，伸びは極めて小さい

ので規格されていない．図7は各組鋳鉄の引張強
さと伸びを示したものであるが，この中にO印で
ねずみ鋳鉄の規格値を示した．

黒心可鍛鋳鉄の規絡は昭和35年に制定された

JIS G 5702があり．ドじMB28, :J2, 35, 37の4

純が定められこれを｜刈中・印で示した．

球状黒鉛鋳鉄はR[f和57年に改定されたJISG
5502によって FCD37, 40, 45, 50, 60, 70, 80の

7組が規格されこれを同中＠印で示した．

さて昭和J50 {J乙ごろから球状黒鉛鋳鉄の強じん

性を更に向上させようとする試みが行われるよう

になった．その一つは部地組織を数μ径の微細な

フェライトとパーライトの2相混合組織にするこ

とで，パーライト地の球状黒鉛鋳鉄を共析変態温

度区間に短時間加熱するという熱処理によってこ

の組織が得られた．その機械的性質は図中に示し

たように引張強さ 80kgf/mmヘ伸び10%前後で
ある1101. またパーライトの代わりにマルテンサイ

トやベイナイトにすると，図中。で示したような

性質を示しこれらはいずれも極めて強じんであ

る．

同様な基地組織の改善法として，フェライト草

地の球状黒鉛鋳鉄を 900℃のオーステナイト温度

域に短時間保持してフェライト粒界をオーステナ

イト化し，その後冷却してフェライトと粒界にパ

ーライトあるいはベイナイトを有する 2相組織と
したが111，同じくフェライト地球状黒鉛鋳鉄を

1 000・Cに60～110s問高周波加熱すると球状黒
鉛の周囲がオーステナイト化し．これを水冷し焼

もどしをすると黒鉛の周囲がマルテンサイトとな

り，機械的に弱点となる黒鉛を強い組織でとり附

むことによって．強度とくに耐摩耗性の向上が得

られこのような組織をハードアイ組

1000 

三soo
担800

主1101 -J,jイト I J刊ナイト
織と！Ff.んでいる112)

また鋼の分野で行われる恒温変態

熱処理を球状黒鉛鋳鉄に応用してペ

イナイト基地にすると引張強さ 95

～115 kgf /mm2,伸び9～12%の高
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も図7中に示した．

さて鋳鉄溶湯に黒鉛球状化剤とし

てMg,CeまたはCaなどを方日える

と，黒鉛が球状に晶出し球状黒鉛鋳

鉄が得られることを述べたが，この

添加鼠が不足したり，添加後の保持。 IS 20 
伸ti'1' 時間が長過ぎて球状化効果が減衰し

！ま：］ 7 お純鋳鉄の機械的件．質
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を阻持する元来（例えばTiなど）が
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存在すると完全な球状黒鉛組織は得らtiず，縫片
状黒鉛（芋虫状黒鉛とも呼ぶ， Vermicular

Graphite）や塊状黒鉛（CompactedGraphite）が

混在した組織となる．従来はこのような組織をも

った鋳鉄は球状黒鉛鋳鉄の不良品としてかえりみ

られなかったが1980年ごろからこのような組織

の鋳鉄の良さが注目されるようになり，Compact-

ed Vermicular Graphite Cast Iron (CV黒鉛鋳

鉄）と命名されて広く用いられるようになってい

る．

黒鉛の球状化程度を表すのに，その黒鉛の占め

る而摘と．その黒鉛に外接する円の占める面積と

の比を%で裂す刀法があるが，これによれば鑓片

状黒鉛は30%前後，塊状黒鉛は70%前後である．

もちろん鋳鉄の黒鉛組織は種々の形態の黒鉛が混

在することが多いが，これらを平均してその鋳鉄

の黒鉛球状化率としている．黒鉛球状化率で鋳鉄

を分類すると， 30%以下がねずみ鋳鉄， 30～70%
がCV黒鉛鋳鉄， 70%以上が球状黒鉛鋳鉄と考え

てよい．フェライト地のCV黒鉛鋳鉄の引張強さ

と伸びの値(141を図7中に斜線を施した範囲で示

したが，この範囲の左側が球状化率30%，右側が

球状化率70%に相当する．この場合の基地組織は

フェライトであるが，基地にパーライトが増して

くると高引張強さ，低伸び側に移行するのでCV

黒鉛鋳鉄の機械的性質はねずみ鋳鉄と球状黒鉛鋳

鉄の間にあることになる．このようにして図7か

ら引張強さ 110kgf/mm2まで，伸び15%までの

範囲は各種鋳鉄によって一応カパーされたという

ことができょう．これら新しい鋳鉄の開発の歴史

についても図4に示した．

4・3 黒鉛の存在によって付与される鋳鉄の特
性 機械的性質に関しては，黒鉛はマイナスの影

響をもつのでその量を減らすとか，形状を片状か

ら球状へ変えるとかすることによって，鋳鉄材質

を改善してきたことは上に述べたとおりである．

しかし一方では黒鉛，とくに片状黒鉛の存在によ

って与えられる良い材料特性があり，最近このよ

うな観点から鋳鉄の良さを見直し用途を開拓しよ

うとする努力がされるようになっている．

ねずみ鋳鉄の特長のーっとして熱伝導率の高い

ことが挙げられる．このため自動車のシリンダプ

ロックや鋼塊鋳込用の鋳型などに広く用いられて

いる．表1は鋳鉄中に現れる組織成分と代表的な

鋳鉄および鋳物に関係の深い金属の熱伝導率を示

してい,0(15）.ここで黒鉛結晶のC軸方向（片状黒

鉛では厚味方向，球状黒鉛では半径方向）では熱

伝導率が小さく，底而i内方向（片状黒鉛では長手
方向，球状黒鉛では円周方向）ではC軸方向の4
～5倍も大きしまた基地組織のフェライトやパ
ーライトよりもやはり 4～5倍大きい．従って片
状黒鉛が良く発達して，また組織内部でよく連続

しているねずみ鋳鉄では熱伝導率が高〈，黒鉛が

球形で，個々に独立している球状黒鉛鋳鉄は熱伝

導率が低く，その中間的黒鉛形状のCV黒鉛鋳鉄

は熱伝導率も中間的な値になっている．強度もか

なり向く，熱伝導率も比較的高いCV黒鉛鋳鉄が

とくに自動車のシリンダプロックや金型鋳造用鋳

型の材料として注目されているのもこのためであ

る．

つぎに振動を吸収する能力も，黒鉛の有無やそ

の形状によって大きく異なる．材料に振動を与え

てその後外力を加えずに自由振動をさせるとその

按幅は時間とともに指数関数的に減少する．ここ

で最初の振幅をAo,n番目の振幅をAnとすると

振幅の変化は次式で表される．

An/A。＝1/e"4
書きかえると

An= Aoexp ( -110) 

となり， Sは仮動の減衰の尺度を与えるもので対

数減衰率と呼んでいる．表2は振動測定によって
得られた弾性定数と減衰能を示しているが11，；，，ね

ずみ鋳鉄が最も仮動吸収能が大きしついで球状

表 1 鋳鉄中組織成分，各種鋳鉄および他金属
の熱伝導率cal/(cm・p・C）＇』S』

温 度

。～100~面すT 1 ooo・c
照 鉛 CC軸方向）｜ 約0.2

県鉛｛底面内方向｝｜ 0.7～1.0 10.2～0.3,0.1～0.1日
フェライト I0.17～0.19 I 0.1 
バーライト｜ 0.12 l 0.JO 

セメンタイト 1 0.017 I ー

非合金ねずみ鋳鉄10.110～0.137I 
非合金球状凪鉛鋳鉄10.oas～o.09I 
可鍛鋳鉄I0.15～0.16 I 
CV黒鉛鋳鉄10.092～0.118
版取鋼（ I%C> I o.116 

銅 I O.Hl:i I o.刷4
アルミニウム10.480～0.50
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表 2 共振周波数測定による動的弾性性質CIGI
．司司も

球状黒鉛鈎鉄 鋼 村 ねずみ卸鉄

HB=l56～241 (SAE 1018) (FC20相当｝

平均価 平均・価

縦訓lit係数× 103kgf/mm2 17.5i4 21.4i3 12.449 

剛性率×103kgf/mm2 6.849 8.365 4.962 
ー ー..・ー

ポアソン比 0.283 0.283 0.254 

対数減衰準｛× 10-•)

o恥＝： In ,i~n 吋 A.316 1.:H 68.6i 

・2
－－－ー・圃圃圃圃副・ーー・圃圃恒・・恒圃圃圃圃・ーーー・ 司，．． ，．圃’－・ーー・・・ ・・『，－・

黒鉛鋳鉄．そして鋼材が最も小さい．路面に設償

されたマンホールのふたや工作機械のベッド，あ

るいは鍛造用アンピルなどが鋳鉄で作られる理由

もここにあるわ付で，この方面の用途拡大も期待

される．

鋳鉄はまた切削性の良いことでも知られてい

る．これは組織中に存在する黒鉛が切りくずを分

断することにより工具の摩耗を減らし．また黒鉛

が介在して工具と被削材の接触を減らすためと考

え‘られる．とくにフェライト地の可鍛鋳鉄，球状

黒鉛鋳鉄は鉛入り快削鋼と同程度の被削性を示し

ている．

鋳鉄はまた，弱い腐食環境ではすぐれた耐食性

を示すことが知られている.1664年にフランスの

ベルサイユ宮殿に引かれた水道管が現在でも使わ

れているというのは有名な話であ7.)1171.ヲ1<中に溶
解したCO2ガスが鉄の炭酸塩を生じ，これが片状

黒鉛の問に保持されて極めて安定な保護被膜を生

じているといわれる．一方，ASTMで行った 15秘

類の鉄系材料について 12年間の大気中腐食を実

験した結果によると，鋼材にくらべて鋳鉄は腐食

速度が1/3～1/7であり，これは鋼より含有量の高
いSiが鉄のシリケートを作りこれが黒鉛の聞に

保持されて保護作用を持ち腐食の進行を抑えるた

めと考えられ，このような腐食状態を黒鉛化腐食，

Graphitic Corrosionと呼んでいる．さらに鋳鉄の

鋳肌は黒皮と呼ばれるが鉄のシリケートであり極

めて安定な保護被膜となっている．従って上水道

用の鋳鉄管は球状黒鉛鋳鉄がもっぱら用いられ，

またねずみ鋳鉄もその造形美とともに酎食性を生

かしたエクステリヤとして今後大いに用途を開拓

できるものと考えられる．

5. むすび

索形材としての鋳鉄の現況，歴史，将来につい

て述べた．新素材がつぎつぎと生まれる時代であ

るが，鋳鉄も更に改良が加えられ広く使用されて

いくであろう．そのためにはこの材料の特性が良

く理解されることが必要で，その意味でこの解説

が少しでも役立つならば幸いである．

〈日本機械学会誌第87巻第788号昭和59年
7月号より転職〉
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韓国 72時間訪問記

（有） 目下レアメタル研究所

取締役技術室長 工時 千田昭夫＊．

9 月 288、純国大fii!i/H1市の~商工来l'j.門大学で段図V.!i置
工学会の秋季SJj物出荷:/46ii’会が聞かれ、ζ 』で拐演の!ft頒が,b

p、その前日の27臼tu.凹から釜山へ飛んだ。 w.:洋冶金工業の
金専あ理!JIが出迎えτ下さって後の案内で般国初鉄管工業｛防へ
朴社長信SEOULへ出mητ晶、られ、ゴド常鋭、金工場長から車事
国の読物工宋についてな2きをさ〈。
現在S暗室長官は世界的民活気がな〈、現実はきびしい。同社は
1万t/Mの生産べ－.；＜でるるが在庫がふえるとか在 Pのスベ

－.；＜をとるので大変だ。現在、自動車の図産化が大分す』んで

来て S,•!J とれに対応した部品の，u置が盛んである。ダ!I：，イル
鈎鉄CVタ泊先主どにか在Pの協じがたか空ってきているとのζと。
次いで新平澗の点洋治金工茶へ。 ζ 』：:t日下ν7〆：，JI,研究所
の筏術後助でFe-S1-M9合金を生産している問団唯一のメ

ーカーであるが、 外国品との ＇，. 7~争はか在 b激しいよ うぬ
2 8日WJ釜山発、高速道路を北へ突っ走って大島へ、 1時間

半後~商工~専門大学の会場へ、 学会長は大阪府大K留学され
た方であり、儲南大の'F先生は早大のt玉川研Kむられた方又却
さんは東北大から、現在は釜山の束箆大学佼工科大学で教鞭を

とられてお＞9t元気在 S,•fti 、 在っかしい方々が沢山台られる。

私の甥演は午後l時からの予定が、治択して下さるSEOU L大

学後工科大学の縦教授のど知合で3時すぎからと在P、加えて、
FイムAケジs ールが1時Jillほど通れているので甥演開始はか
在 P遅〈在り、 私の仰に大手手鋳織l附の渡辺氏が「 高速~M
!Jl J ＇てつい τ話をされる乙と Kなって願序入容。結局4
時すき・から私のm泌が始まる。 Jj究注とは時110的余裕也在いま
』打合せもそとそζで「SJj鉄筏衡のlit近の動向JKついて、 &6
をする。加えて私のいつもの習慣でテキ且ト，1BKはU;をし在

いのにも拘らず、 Z届先生のJill~はきわめ τif.ti晶であ・上手だ。先
生位，u.o大学K留学され、川野うt’主や依問l哩土と~懸の間柄で
ある。約lE寺IHI半、ダタタイル、 CV、ォ－.；＜テyパーダPタイ
ルfl)鉄κ関連した..，~在中，ult品泌を11.1比した。 響かかって主た
キ守Yパ旦内の会J,l,lでf;I5 0名位。人々が然心l'Cl(!:JIされ、

終了去、質問が次々tζI白され6!1;jすき’魯’JH指局長が打切ら在け

れば、いつまで鋭いえζとなのやら…。

日本音出て 4s ll.rfllJ経ヲた3臼日の29日午前 I0略、太郎
の魯院綱Kあるイ古＼ltJ卸i物工策l怜HrIth！日i、：；：，会長1(:1,・会いしτドI]
祉の概況をき〈 、キ aポラ 5t/h r、 2占在、低l勾滋炉3t、2lls 
が段置されてbp、FCの小径管や7,f γテyグ、ジャナタ ト符
官級大150 0 t/Mの生産能力で現在は 1200t/M程度の生

t主i荷J首海会にて、~大6Sま通商鈎物工築指i

mとか、遠心筋迭の生産能率を上げるのKはどう したら良いか
との質問があった。 ιれからダFFイルタJ鉄を製造したい由、
会怨;i!l'C数祉の若いエンジエアが I0 名程！~って、質問がある
とのζと、（！）US'の'jA,l剰添加で止とるトラブノレ、（2)1;.型と自硬

性鋳型1q持込んだダ？ Fイル&l-i主の撚50位以、 1宜径のi:1~、ね｝
CV 鈎鉄の製泡~、ブローホール対策符々、 JI記事近〈 まで、質
問が次々と出て通'zR1,c当った会専務さん大宮斗… 純白の若い

人は漢字がにがてとみえて余計大変であった。午後 1時すぎ大

島から~州経由で釜山へ、夕刻鱒也fl，鉄管の朴社長と な会いし

τ会$を共Kしながら舗図のVi物持のむおを符！った。 オリンピ
ックで仕司1はI廿えたといっても、 政府の旦ケジーーんに従っτ
行われるので大巾K掃裂がt曽えるわけでは在いζ と。 自動車関
連はとれから内製化がi隼むので｛申びるζとは儲かである。締図
の鈍物主主はM且が高〈叉鏑尉も泡鉛HI、t耳よ.'.IHI＞同系なのでMn

量が/J,＜、鋭敏しアエライト型のダPF イル~l鉄をつ〈るため
κ低Mロ材をalしながら製造しτいるとのζと。径山でのj魚斜
里Eは筑鮮でkいしい。「るなとJの刺身、「たいJの庖留をや刺
身を目下をきかせた店辛子と線みそで食べるのも乙なものだ。日

本と〈らべてその.lilの多いの も、 食；な1也の~った私Kは誕百 しh

ものとしτ忘れ灘い。
あわただしい72時間の滞在で、協J怨みたい在ζとは述べる

資絡も在いけれども、 SJj物関係Kおいエンジエ7が沢山繰って

:I,• 9鈎物工業の発展K将来性,bbと，L強〈思った。なぜわKな
った金さんl(jヰ紡を約して釜山を般れた。

(KUSAKA Technical news Vol -3 

Nu 4より転irio

＊ 東北支部理事，同鋳鉄部会主査

ー 噌白崎... 

釜山の公団
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GIFA’84見たま ま

東北大学工学部工時大出

＊ 東北支部勝i:Ji，同鋳鉄郎会事宇事

GIFA会喝内の突<fi~再物

約 10%が2ベイン、ポ，uトガル、イFリ7、ギリ Yマ、ユー

ゴ、トルコ等の外図人で占められτいる。 ιのような‘常鎗’
低級近の中学地P.I!の数4ギ嘗にも省いてある。 E耳盗エ3臣民も担当

Z立の外国人が段労しτいるとのζ と、日本CD :f:返エ~にみられ
る労働問路、例えば老齢化、 -19'1下の段労、 手作5駐在どは、怒
らの宮路（？）であ宜］）~面化しないらしい。復ら（（低賃金で就労

させl!Jる状況と比べた結合、日本ゅようにやかましいほどの名
刀化、ロポフト化、寝袋浄化、 E年l面の求人智への取！｝ ＜み意
設とlζ、.／＇ti主主主ズレがobj)そうでるる。

若者ltil'J して、 ~物への関心を窓起する教育や箔i.11-が精力的
IC行われているζとも!JI災でるる。 iii3会儲（ホーんl O）で
は、自訟のt主f帯主主n11：対する伝統的な袋努を垣l/'uU！.るζとがで
きた。泊伊塑を使って単純なアルミニPム合金読物を製作尖t寅
しτいたが、彼らには熱心在t主術習得意欲坤；十王子IC:眠じられた。
日本のS!Jf,j生怠盆は、自由主祭経茂周では7メリカIC次いで

忍2位（ l 98 2；手.65 J万トン｝でるb、也3干の先進エ采E目とし
ての地位を信保しτいる。しかしながら畿界的tt:有名在鋳ill見
本市GIFAへの日本企策の皇室加出店主は、毎回盗めて少在い。今

回は筑波エコ自問、 ll!.Z:僚は側、字節興産例)(1)Htでるった。
NO\＼~日A も出展の援”の努力位しているとのζとであb、治理
的司it肯将がおむζとでやむを科在い点がるるうが、 e；；：企奈は
欧米Jf,図の有力企l1liと t責極的立筏術交流をほかっτ、 ~同出展
あるいは日本企来コーナーの閃!I:在どの努力のil(皮を見せて欲
しい。日本企,liCD国際化の~れを是正するため、 とのよ う在大
J;ll{l!丘団際的地mlζffi極的lt:Ci/Jaし、総外聞の筏術向上に寄与
して、 f,Y必の火t査をとD除〈意放をmみたい。日本人見学者の
主主が多いζとだりが6たして白世代目在らない。

今回目「未来のf.11.Gi〔Gicssenin Z此unH)Jのテーマのも

とκ、世界26カ図から500余0後示出品がるったが、わずか
の比学日時でその成M!Iιついて結鈴を凶ナζとは艦かしい。 事
災見学する人の立4却によって、さまざまな見方があったζとは、
上必の関連総省記’Jiや統必の身近にいる見学者。見学!i!i＆理み
比べれば納得される位ずでるる。「鮮a/HI干ナ」で結構であ
る。展示内容や!fll!.Iのデヨ去を＆fiし＜JI.ると、造型から溶解鈎.ifl
fJj仕上げの全工.担Itわたって、析しい荷足a、筏術の開発や改良

が袋b込まれている乙と IC~づいτ瓜鋤した。医際的立緩慢で、
kt¥M::>i;主併がH体的l乙判りやす＜II{示され、宮尾誠されていたの

で、見学ιHr！..！誕の関当をのj)C.えて、訴しい匁設や情報の収
災に人いに役立つた似ずである。 ιれらの情鰍位、 今俊5年聞
の~flLU阜の畠h向t示唆するものでるる。

/ti.近良＜ltわれるN岨 rNet Shnpc、つ宣 bいかIC股nt匂It
,llいVl杓 t健全l'C安値ICつ〈るかという命日!lrC 、~＜在主努力
量絞りているιとが、 GI FA84から十分IC感じられて、見学
呂の1:てがSil，量工集。将来iζ切るい合RIを抱いたζとと思う。

GくUSAKATechnical news Vol-4 
Na lより転戦）
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本県の鋳物業は，八戸の漁港を背景IC.漁船の修理部品，船具，漁具などを造る乙とから始ま

り，セメント，砂鉄，非鉄の製造プラントの修理部品などの製造を行って来たが，プラントの性

能向上，漁船の減少，砂鉄の製造中止などによって鋳物の修理部品は少くなり，現在の主な製品

は．自動車部品， FC D異形管，水道部品になっている。

乙の推移iとともない，企業の規模も変り．本県にとっては中堅と考えられる従業員数 10～20

人の工場は皆無となり，技術格差も大きくなっている。

規模の小さい工場は，苦しい中で生産品目を一種類に絞る乙とによって効率をあげたり，ある

いは，単品専用工場にする乙とによって成果をあげたりしており．一方技術水準が高く，規模の

大きな工場は，生産性向上のために．コールドボックスの導入，あるいは省力化のための後処理

の合理化，さらには，製品の付加価値を高めるための粉体塗装の導入などの企業努力の結果．全

県の生産量は以前より，むしろ増加している。

しかし．鋳物を取まく経済状況は，外国製品の進出．単価の横ばい，原材料，副資材の高価格

など容易でなく．さらに品質に対する要求も一層厳しくなっている。

（青森機試研究管理員新山公義）

｜岩手県 l
本県の昭和59年の銑鉄鋳物生産は，比較的順調な伸びを見せた。

乙れは．農機具部品の受注増i乙代表されるように. 4年ぶりの豊作が大きく影響しており．第

2次自動造型機プrムがお乙るなど近年になく明るい話題が多かった。

しかし，その一方で県内では大手に属し，構造改善事業最終年度に創設された協業組合が倒産

しており，決して楽観できない状況にある乙とに変わりはない。

本県からのニュースとして，産学官協同体制で取り組まれている「複合加工による鋳鉄の新機

能付加技術の開発フロンティア事業Jの初年度における成果の概要をお知らせします。
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1. 中核技術研究開発事業

(1) 鋳鉄のセラミックコーティング技術の開発

・4種類のセラミック溶射皮膜の付着力．耐候性．熱衝撃性等を検討した結果．鋳鉄への

応用が十分可能である乙とが判った。

(2) 金属組織の制御による機能分担鋳鉄の開発

・耐候性については無黒鉛表面屑iζ着目し．化学成分や鋳型材料等の条件をかえて，その

形成条件の一部を解明した。新しい溶接棒の開発iζ成功し，溶接用鋳鉄についてもめど

が立った。球状黒鉛鋳鉄の肉厚3皿の試験片の製造iζ成功した。

(3) 精密薄肉鋳型造型技術の開発

・鋳型の等密度機構開発iζ必要な圧力分布測定方法．鋳物砂自動混練供給システムiζ用い

る水分測定方法を開発した。

2. 応用技術研究開発事業

(1) 高精度薄肉強靭鋳鉄製造技術の開発

•C V黒鉛鋳鉄，球状黒鉛鋳鉄の肉厚3四の試験片の製造に成功した。強度の品質管理の

ため，超音波利用や凝固冷却曲線の形状による判定基準ができた。

(2) インテリ 7，エクステリア鋳物の薄肉化と鋳肌の多様化技術の開発

・細粒骨材を利用した有機自硬性鋳型の充填密度を高める乙とiとより高精度，高強度鋳型

を開発した。塩水中でも錆の発生しにくい溶射方法を開発した。

(3) 小型キュポラのマイクロコンピュータによる操業管理のシステム化

・キュポラ操業における操業因子と化学成分材質の経時変化を調査し，正常操業管理因子

として出湯温度などが重要である乙とが判った。

(4) マイクロコンピュータ支援小型自動造型機の開発

・小型自動造型機の基本構想をたてるとともに砂の性質のバラツキと不良率の関連が非常

に大きい乙とが判った司

本事業はあと 2年間継続される乙とになっており，具体的な結果は来年度以降になるテーマが

ほとんどですが，業界内に新しい技術を取り入れようとする姿勢が芽生えてくれば．成果はおの

ずと発生してくるものと考えています。

（岩手工試専門研究員米倉勇雄）

1.業界

業種．企業間格差がみられた59年であったが，鋳物業界内においても，はっきり，乙うし

た傾向がみられた年であった。

銑鉄鋳物関係では，球状黒鉛鋳鉄の上・下水道関係は，価格，量共にまずまず好調に推移した
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が，普通鋳鉄関係については，受注生産の多い当県では，得意先の動向に左右され．価格的に

も，量的にも，どちらかといえば弱含の横這いで，積極的に営業活動を行った企業が安定操業

を続ける乙とが出来た。

鋳鋼については， 58年同様の傾向が続き，特に輸出関連は減少傾向にあり，全体的には．

量的まとまりは少し低価格．短納期で，且つ品質保証の面で厳しさが増している。なお，当

県の鋳鋼業界は，特殊材質を中心にした生産体制への移行の傾向がみられる。

特iと，本年，当業界でのトピックスとしては，秋木製鋼が，乙れまでの大型機械加工部門に

加えて，金型加工部門を新設した乙とで．その将来が期待されている。

また．乙うした中での自助努力も旺盛で，

CO2砂再成機ー鮒イトー鋳造

C Eメータ一等炉前分析装置一山崎鋳造所

などの投資のほか，設備の総合的拡充，強化計画の検討に入っている企業もある。

2. 工業伎術センターニュース

1 ）技術アドバイザー制度の活用

7企業（延22日）

アドバイザー

近藤経営管理研究所長

2 ）集中技術指導
近藤武司

県単独予算事業で，企業i乙一定期関連続的iと張りついて問題解決をする事業

1企業（能代市〉

3）一般巡回技術指導

6企業（銑．鉄鋳物関係）

外部講師

防）素形材センター

近藤経営管理研究所長

｜宮誠県｜

1. 業界概況

阿部喜佐男

近藤武司

（秋田工技次長佐藤毅）

本県業界は，昨年と同様に懸命に自主努力を重ねており， FCD70など高材質への取り組

み・品質管理の充実，また新たに低周波炉を設置した工場など見受けられ，付加価値の高い特

色のある鋳物を生産目標に積極的に技術の向上を図っている状況である。
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2. 技術講演会の開催

宮城県鋳吻工業懇話会は．樹庖城県工業材料分析センターと共催で新しい鋳鉄と中国の鋳造

技術と題し講演会を開催した。

(1）日時

(2）場所

昭和59年 12月5日

宮城県工業技術センター

(3) テーマおよび講師 新しい鋳鉄の特徴・問題点・将来性

(4）参加者

3. エ技エユース

東北大学教授井川克也

鋳鉄材質の特性と管理方法

中国古代鋳造史．編鐙複製について

中国鄭州工学院講師王上均

27名

鋳造l乙関する指導事業の実績としては，技術アドパイサ一事業11社45日（木型含む）巡回指

導事業 10社，技術相談29件と増加しており，その内容もFC30・FCD70の溶解法や耐腐食

性に関するものなど高度な鋳造技術についての指導が行なわれた。また，受託研修員制度の利

用が急増しており．金属科で担当したものは 14社25名延日数310日に達し，そのうち鋳造関

係では， 3社9名224日であり，企業側の試験研究に対する意欲が伺えた。

〈宮城工技金属科荒砥孝二）

｜山形県｜

1. 業界状況

本県鋳物業の59年の銑鉄鋳物生産量は昨年iと引続tでて漸増傾向を示し．オイルショック前ピ

ーク時の6,000t／月の生産量を上まわり. 2～3の企業では自動造型機等の設備投資がなさ

れ，活気が感じられた。

しかしながら，企業間格差が拡大している現在，中小鋳物企業は必ずしも好調とは云えず，

また，単価面も依然きびしく，経営は苦しい状況のようである。

山形西部鋳物工業団地はオイルショック直前i乙設立操業を開始したが，今年で10周年を迎

え． 10月26日に記念式典が催された。

2. 技術講習会，技術研究会実施状況

0 1月22日 於 パークホテル

「鋳物工場の体質改善J

側ハラチュウ 小玉久雄氏
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。 3月 4日 於 教育会館

「最近の鋳物事情J

岡田下レアメタル研究所 千 回 昭 夫 氏

「鋳造工場の品質管理j

近藤経営管理研究所 近 藤 武 司 氏

。 5月27日 於 福祉センター

「生型砂の熟成j

金森新東側 金 森 正 弘 氏

。 7月26日 於 西部鋳物工業団地組合

「キュポラの冷凍除湿送風についてJ

側前川製作所 左＆ム王I 松 徳 夫 氏

「球状黒鉛鋳鉄の無押湯方案についてJ

同張技術事務所 張 博 氏

。 9月 14日 於 山工技センター

「アセア産業用ロポットによる鋳物の仕上げ作業J

ガデリウス附 荒 木 浩 氏

。 12月17日 工場見学 側ハラチュウ

（山形工技金属部長荒井清志）

1. 業界概況

本県の鋳物業界は，ごたぶんにもれず昭和55年以来殆ど変化らしいものは見られないが，

従業者数は年平均3.5パーセント位の割で・減少をみており，従って1従業者当たりの出荷額は

年平均約2パーセントずつ伸びているのが自につきます。乙れは急成長をとげている電気機械

器具関連のOパーセント(1従業者当たりの出荷額の伸び〉と比較して，明らかに企業内の努力

の賜ものと思われます。

昭和59年は，各企業とも乙れを裏づけるように高品質化・高精度化がはかられ．受注量も

もcICよっては大巾に増加しているものの，やはり，多品種少量生産の傾向にあります。

2. 研究会活動

。相談室（例年会員の新年会を兼ね開催）

昭和59年 1月21日 福島県杉妻会館 25名参加

講演 「低コスト量産用ロストワックスの鋳造法J

側MC L取締役副社長二木邦夫氏が実施された。
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。 総会及第1回鋳物研究大会

昭和59年6月2日．福島工業試験場iとて定期総会を開催．引き続いて，第1回鋳物研究

大会として，福島工試が昭和58年度国庫補助事業として購入の新設備（インストロン精密

引張試験機・万能投影機・ X線マイクロアナライザー）の紹介と見学会，「鋳込計画のその

後Jほか3テーマの事例発表と，東北大学工学部本間基文教授による「機能性材料の展望J

と題したご講演を拝聴した。

。研究会

昨年同様．メインテーマとして「鋳物への微量元素の添加についてjを定め．コーディネ

イターに．工惇千四昭夫氏を選んだ。

第 1回 昭和59年9月11日

伊達製鋼を会場iと36名参加

「鋼鋳物生産にお貯るスチレックスの添加についてJ

伊達製鋼附

「銑鉄鋳物への合金添加についてJ

側福島製作所

「FC D製造における希土類元素の添加とその実際J

岡田下レアメタル研究所

の3つの報告発表がなされた。

第2回 昭和59年 11月27日

郡山市郡山会館にて27名参加

「－インモールド法によるCV鋳鉄品の製造についてJ

東北三菱自動車部品附

「黒鉛の製法と用途J

日電カーボン闘

の2つの報告と，講演として

「超音波技術の鋳鉄への応用についてJ

東北工業技術試験所阿部利彦機械金属課長

が行なわれ，併せて．コーディネイターの話題提供iζ活発な討論が交わされた。

。その他

成果普及講習会

昭和58年度技術開発研究費補助事業として，名古屋工業試験所のど指導を得て，福岡県．

高知県，福島県の3県の共同研究を実施した。その研究成果の普及講習会が昭和59年 10

月6日．福島市において開催された。 参加者47名

共同研究課題

「鋳造品の不純物元素の制ぎょに関する研究J
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分担テーマ

「ステンレス鏑溶接継手の切欠き特性と疲労強度改善に関する研究J

福岡県北九州工業試験場

「CV黒鉛鋳鉄における微量合金元素添加の影響」

高知県エ業試験場

「鋳造品の品位安定化l乙関する研究」

福島県福島工業試験場

（福島工試場長荒井一）
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第 20回記念仙台大会諸行事報告

東北大学工学部

工博大出 卓＊

昭和59年度の東北支部大会は， 10月28・29の両日仙台市を主会場に．次の日程で行なわれ

た。

。第1日 昭和59年10月28日（日）

(1)総会

(2) 大平賞授与式

(3）技術講習会

(4）記念講演会

(5）＂懇親会

。第2日 昭和59年10月29日（月）

工場見学会 ： 多賀城製鋼側，側吾嬬製鋼所仙台製造所

於仙台ニューシティホテル

今回で20回目を迎えた東北支部大会は．記念大会として仙台市で開催された。 130名近い支

部内外の参加者を集めて．予定通り進行し， 2日間の過密日程を盛会のうちに終了した。各専門

の講師の技術講演では，実験や経験iともとづいた貴重な内容に対して活発な討論が交されて，参

加者の今後の鋳物業界の技術向上への熱意が感じられた。記念講演では仙台伊達藩ゆかりの「ナ

ゾの人物J，支倉六右衛門常長の生涯について．詳しい資料iともとづいた考察が披露された。

(1）支部総会

まず井川支部長から．支部大会20年のあゆみの概略と．今後の発展を期待する内容の挨拶の

あと，次の議案の説明と審議が行なわれ，いずれも原案通り議決されたo

1 ）昭和58年度事業報告（井川支部長）

2）昭和58年度決算報告（藤田理事）

3）昭和58年度会計監査報告（中村監事花代り近藤理事代読）

4）昭和59年度事業計画（井川支部長）

5）昭和59年度収支予算審議（藤田理事）

(2）大平賞授与式

井川支部長の「大平賞jk関する趣旨説明があり，次の各位iζ授与された。

昭和59年度（第2回） 大平賞・...・ H ・駐）秋田県機械金属工業会

専務理事石垣良之君

＊ 東北支部幹事．同鋳鉄部会幹事

円

I
』
斗
‘



大 平 Ti：…一一東北大学工学部助手

工博大出 卓君

昭和 59年度 大平賞受賞者

石垣良之君 大 出 車君

(3） 技術講演会

宮崎真一大会実行委員長の歓迎挨拶のあと，次の技術講演が行なわれた。

I ）鋳鉄の組織と摩耗特性について一白鋳鉄のサンドエロージョン特性を例iζー

秋田大学教授工博字佐美 正

2）フラン自硬性鋳型における砂と造型作業の問題点

瓢産業（闘技術部長 村田 辰夫

3）鋳物の欠陥補修溶接における要点

日本ウェノレテfイング・ロッド附 常務取締役工博新 成 夫

(4）記念講演会

支倉常長

（役員会）

東北大学教授高橋富雄

支部評議員，理事及び大会役員による役員会が．昼食時を利用して同ホテノレの別室で行オつれアこ。

(5）懇親 会

17時30分より同ホテルで約90名の参加者を集めて行なわれた。高橋謙三実行刷委日長の

司会で，宮崎真一委日長．井川支部長の挨拶，大平五郎前会長の祝辞，須田長一郎実行副委員長の

乾杯音頭という順序で始まった。本山重幸附本山製作所社長の祝辞や各県代表挨拶と近況報告

のあと，各県代表のカラオケ大会があった。そして次期開催県を代表して岩手県の及川源悦郎

理事の挨拶があり，千田昭夫理事の音頭による万才三唱があって散会した。非常lζなごやかな

中lと，活気あふれる雰囲気の中でt懇談が続いた。
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井川支部長の挨拶（総会） 熱心1ζ勝、請する書加者（技術講演会）

宮崎大会委員長の歓迎の挨拶 大平前会長の祝辞（懇親会）

なごやかな懇親会 工場見学会
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第 20回記念仙台大会工場見学記

東北三菱自動車部品閥

伊豆井省一

東北線をわたると，窓外に拡がる街の表情が一段と地味になる。朝のラッシュの名残がまだ抜

けきらない国道45号を，パスは東iと走る。出発地のニューシティーホテルを出てから30分余，．漸

くまばらになった家並みの向うに，今日の初めの見学先である多賀城製鋼の建屋が見えてくる。

パスから降り立った足許に，心地よい砂地の感触が伝わる。曇り空の下を吹いてくる風にも，

微かに潮の香りがする。

集会所にて高橋社長から鋳鋼専門工場としての生い立ちと．設備概要の説明を頂いてから，現

場iと向う。

2年前に設置したというフランライン工場では，大物パルプの型込め中。鋳鋼は苦況が続いて

いるとの説明であったが，その中にあって積極的に新設備を導入する姿勢には，敬服の他ない。

生砂による小物造型ラインと，サンドスリンガーを配した鋳造工場内では，古いけれどもよく

手入れされた造型機が使い乙なされている。傾斜コンベアの配置など隅々まで気を配った苦心の

成果に，鋳鋼業30有余年の歴史の集積を見る。

仕上工場で、は，打水された通路をたどって，大小様々な製品に取組んでいる。キピキピした作

業者に接する。多品種を効率よく乙なす工夫と智恵がそ乙乙乙JC:見られる。

4基の磁粉探傷機に加え．ライナック， X線各1基， r線2基l乙及ぶ内部透過検査装置の充実

ぷりは．鋳鋼部品に要求される品質のきびしさを物語っている。

見学後，熱い缶コーヒーを頂きながらの質疑では，何とか現状を打破して受注を拡大しよう。

その決め手は品質である，という意気込みが感じられた。鋳鉄では景気が漸く上向きかけている

が，鋳鋼の分野にも早く及んで欲しいものである。

パスで一走りの所に，次の見学先吾嬬製鋼仙台製造所がある。砂防の植林と鉄棚で固まれた広

大な敷地の中では，さしもの工場も小さく見える。

眼下に太平洋が望まれる管理センターの一室で潰回副所長から，東京から仙台へ展開したいき

さっと現況を説明して頂く。乙の一帯は仙台港工業用地であるとの乙と。 60万dの敷地の IA

に当る空地には，土木機械が入ってまさに増設工事中であった。

センターから見学の出発点の製鋼工場まで，たっぷり Ikm。見学者全員は，パスでそ乙まで向

う。途中．仙台港に面したスクラップヤードの山の大きさにあらためて関心する。

製鋼工場。 110T電気炉のうなりを聞き，取鍋精錬炉のアークに照らされながら．タラップを

昇って連続鋳造設備の最上階iと達する。 4つの注湯口のまわりには， 2名の作業者が，各々 2つ

ず・つの注湯口の面倒を見ている。装置工業に関わる，殆んど最後に残された熟練作業であろうか，
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ホッとすると同時に軽い失望を覚える。

連鋳されたストランドは，乙の後，所定の長さに切断されてから，加熱，圧延へと至る。設備

個々の整備や，成分，熱のコントロールなどに多大な技術が求められる乙とであろう。係員の説

明のはしはしから，自動車メーカーに納入しているという自負と自信がうかがわれる。

作業の都合で線材工場の見学はかなわなかったが．次の機会iとは是非見たいものである。その

際，注湯口の作業はどう変化しているだろうか。

車上から工場の皆さんに謝意を表しつつ門を出る。車内に漂よっていた軽い興奮も，コーヒー

を飲み終える頃にはどうやら鎮まる。刈り入れが済んで，冬を迎えるばかりになった田畑の中を，

パスは仙台へひた走る。

多賀城製鋼では．サパイパルにかける意気込みを知らされ，吾嬬製鋼では装置工業の巨大さに

接し．それぞれ大いに勉強になった。見学会の企画の立案から実施に至るまでの支部大会実行委

員会の関係者各位の御苦労に対し，深・く謝意を表わLたい。

女

多賀城製鋼

吾嬬製鋼仙台製造所

見学者数

肯 ’K * * ？金 ヲt * 
普通鋳鋼及び特殊鋳鋼による建設機械及び化学機械部品等，

350T／河。従業員 148名。

鋼片70,000T／旬。線材40,000T／月。従業員500名。

60名
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東北支部大会 20年のあゆみ

東北大学工学部

工博大出 卓＊

今年で20回目を迎えた東北支部大会の乙れまでの足跡をたどり，先輩の歩んだ真理の探究へ

の姿勢を学び，併せて鋳造技術の進歩発展の過程を確かめてみたo

。第1回（昭和37年8月8日，仙台市東北大学金研）

吉岡順本部副会長の「キュポラ操業上の留意点Jと浜住松二郎名誉会員の「鋳鉄鋳物製造の生

産状況と合理化Jの2つの講演があった。また「キュポラ操業J, 「躍進する鋳物工業Jの技術

映画が上映された。

なお，浜住松二郎，五十嵐勇，大日方一司の各歴代支部長につづいて大平五郎支部長が就任し．

支部規約が大幅に改正された。約 100名参加。金研見学

。第2回（昭和38年11月8・9日，福島市福島綜合職業訓練所）

大同製鋼側の郡勇氏が「CO2プロセスについてJの題で， CO2プロセスの発展の歴史．概要，

CO2鋳型の諸性質．実際作業上の利点と欠点について述べた。東北大学金研の丸山益輝先生が

「国際鋳物会議に出席してJの題で，チェコスロパキア・プラハ市で開催された本年度国際会議

で発表した「黒鉛球状化現象の溶湯の酸素量についてJの研究内容を報告した。名古屋工業技術

試験所の鹿取一男氏が「最近の新しい鋳造法についてJの題で，精密鋳造法すなわちロストワッ

クス法，ショウプロセス．シェルモールド法， CO2法，ダイカスト法，金型鋳造法，低圧力鋳

造法の歴史，工程，特徴，応用等の比較をした。新東工業側の渡辺進氏が「中小企業の鋳物工場

設備近代化についてJの題で，最近の設備近代化のための代表的な機械と，それらを合理的に組

合せた生産性の高い鋳造プラントについて述べた。日本綜合鋳物センターの南波栄吉氏が「統計

より見た最近の鋳物需要の傾向Jの題で，昭和25年からの世界各国の鋳物需要の傾向を用途別

に説明した。最後に新潟鉄工所側の斎藤弥平氏が「鋳造方案を立てるときの諸注意事項Jの題で．

ディーゼノレ機関鋳物に関する基本方案の考え方を述べた。福島製鋼附と側福島製作所見学。約150

名参加唱

。第3回（昭和39年8月21・22日，釜石市富士製鉄側釜石製鉄所）

日本シェルモールド協会の小林一典氏が「精密鋳造法の現状Jの題で，鋳物製造過程で発生する

寸法誤差を細かく分類し，その原因と防止法について述べた。側三和鋳造所の牛山五介氏が「鋳

物工場の近代化についてjの題で，鋳物生産量の急増と工場の大規模化，専業化傾向を指摘し，

鋳物技術の進歩，発展の必要性を説明した。乙の時既に鋳物の軽薄短小化を指摘している。鉄鋼

短大の谷口光平氏が「製鉄用ロールの特徴と製造法Jの題で，ロールの分類，製造法，材質等を

解説し．話題の球状黒鉛鋳鋼ロール，遠心鋳造ロールについて言及した。釜石製鉄所見浮。約 100

＊ 東北支部幹事，同鋳鉄部会委員
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名参加。

o第4回（昭和 41年11月11・12日．八戸市八戸市民会館）

側原田鋳造所の天口千代松氏が「ミシン鋳物の鋳造方案J，伊達製鋼闘の郡勇氏が f鋳物砂と

その処理J，東北大学の大平五郎先生が「ダクタイル鋳鉄の現状jの各題で講演した。 日曹製鋼

附八戸工場と日本高周波鋼業側八戸工場を見学。約60名参加。

o第5回（昭和42年 10月27・28日，山形市）

東北大学の大平五郎先生が「ダクタイル鋳鉄についてJ.側新潟鉄工所の塚越要一氏が「鋳鉄

鋳物の鋳造方案J，東北大学の井川克也先生が「鋳鉄の組織と材質Jの各題で講演した。続いて

伊達製鋼附の村田辰夫氏が「鋳鋼の鋳造方案J，附石巻製作所の近藤武司氏が「ダクタイル鋳鉄

の鋳造方案，岩手鋳機工業側の佐藤幹寿氏が「機械鋳物の鋳造方案J，福島製鋼闘の金子淳氏が

「鋳物工場の原価管理Jの各題で研究発表した。翌日「鋳鉄の材質と鋳造方案についてJ（大平

五郎．斎藤弥平，佐藤幹寿，芹回腸，近藤武司の各講師〉と「製鋼法と鋼鋳物砂についてJ （郡

勇．二木邦夫の各講師）の各題で・パネルディスカッションが行われた。名和鋳造所，．後藤鋳造所，

原田鋳造所．ハッピー金型製作所，山形精機工業．山形電鋼，山正鋳造所，長谷川鋳造所を見学。

約100名参加。極めてもり沢山の催しに驚く。

。第6回（昭和43年12月2・3日．いわき市常磐ハワイアンセンター）

東北大学の大平五郎先生が「鋳造方案の基礎J，日立製作所闘の南郷忠勇氏が rNプロセスに
ついてJ, 日本シェルモールド協会の小林一典氏が「最近の鋳造技術J，東北大学の本間正雄先

生が「鋳鉄材質の進歩Jの各題で講演した。続いて鋳鉄・鋳鋼iζ関するパネルディスカッショ

ン（藤島富士男，佐藤忠の各氏）があった。常磐商事，常磐製作所，大阪造船所平製鋼所の各工

場を見学。約 100名参加。

o第7回（昭和44年10月12・13日，水沢市駒形神社）

東北大学の大平五郎先生が「鋳物の欠陥についてJ，大阪造船所闘の小柳甚吾氏が「最近の特

殊鋳型J.新東工業側の関谷愛三氏が「鋳物工場の省力化J，富士製鉄附の千田昭夫氏が「球状

黒鉛鋳鉄の製造jの各題で講演した。続いて鋳鉄・鋳鋼iと関するパネルディスカッション（及川

源悦郎，村田辰男の各氏）があった。及富鋳造所，及精鋳造所，及源鋳造所．岩手鋳機水沢工場，

岩手製鉄の各工場を見学。約200名参加という盛会。

o第8回（昭和45年11月1・2日，秋田市秋田大学）

綜合鋳物センターの鹿取一男氏が「外国の鋳物工業とわが国の鋳物工業j，高崎金属工業側の

木越安一氏が「鋳鋼用製鋼法私見J.秋木製鋼鮒の成田繁行氏が「FS法とソ連見聞記j，伊達製

鋼闘の村田辰夫氏が「ヨーロッパ諸国の鋳造技術Jの各題で講演したo続いて「鋳鉄鋳仕上げの

省力化J（小宅通氏〉， 「鋳鋼の溶解の諸問題J（金子淳氏）の各題で・パネルディスカッションが

あった。秋田金属工業，秋田酒類製造，東北機械製作所，イトー鋳造の各工場を見学。約150名

参加。

。第9回（昭和46年 10月25・26・27日，仙台市東北大学）

支部創立20周年記念式典と併せて開催。東北支部長大平五郎先生の式辞，本部協会会長鹿島
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次郎氏，日本金属学会会長佐野幸吉氏，宮城県工業技術センター副所長佐藤正人氏．宮城県鋳物

工業懇話会会長本山秀夫氏の祝辞があった。そして浜住松二郎，五十嵐勇．丸山益輝，井川克也

の各先生に感謝状が贈呈された。

早稲田大学の鹿島次郎先生が「鋳物砂の新しい考え方J.東北大学の小林卓郎先生が「鋳鋼の

溶接」の各題で記念講演した。乙れに先立つて初日に4つの技術講演があった。室蘭工業大学の

井川克也先生が「鋳鉄の凝固についてJ，側インターキャスティングエンジニアリングの長谷川

哲司氏が「アジア諸国の鋳鉄．鋳鋼業事情J，近畿大学の石野亨先生が「鋳物工場ふんじん発生

源とその対策J.広島大学の丸山益輝先生が「低周波炉溶解の問題点Jの各題で・それぞ・れ専門の

講演があった。さらに「鋳鉄溶解操業条件とその問題点J（大平五郎，近藤武司．千田昭夫，藤

田昭夫．丸山益輝氏〉と「鋳鋼品の割れについてJ（関秀雄．井川克也，郡勇，鈴木是明氏〉の

パネルディスカッションが行なわれた。側本山製作所，エンペロール工業側，多賀城製鋼附の各

工場を見学。約150名参加。 20周年記念大会にふさわしい内容である。

なお．鋳鉄部会技術委員会が7月7日スタート。

。第10回（昭和47年 11月10日・ 11日，山形市ホテルオーヌマ）

初めての試みの東北鋳造技術コンクールの表彰式があった。

東北大学の大平五郎先生が「低周波誘導炉による鋳鉄の溶解とその溶湯j，金属材料技術研究

所の牧口利貞氏が「自硬性鋳型についてj，金森新東側の金森正弘氏が「鋳造工場勾プラントレ

イアウトの進め方Jの各題で講演した。また「東北鋳造技術コンクールをかえりみてJ（五百川

信一．鹿取一男，大平五郎，千田昭夫，藤田昭夫，新村好弘，坂本道夫，目黒博の各氏）と「鋳

鋼用鋳物砂についてJ（渡辺紀夫，牧口利貞．郡勇の各氏）というテーマのパネルディスカッシ

ョンがあった。名和鋳造所，加藤鉄工所，原田鋳造所，北日本珪砂備業．国峯硫化左沢繍山の各

工場を見学。 134名参加。

o第 11回（昭和48年11月4・5日，八戸市シルバーランド）

石川島播磨重工業側の大島敏和氏が「鋳鋼品の鋳造方案からみた亀裂についてん新東工業側の

披見弘氏が「高圧造型についてj，鋳造技術普及協会の小林一典氏が「最近の鋳型造型法につい

てjの各題で講演した。続いて「鋳鉄鋳物の欠陥防止対策についてJ（加藤政治郎．小林一典，

大平五郎．渡辺紀夫の各氏）と「鋳鋼仕上げ工数の節減対策J（村田辰夫，大島敏和．柴田真二

の各氏）の題で，パネノレディスカッションが行われた。八戸製錬附．太平洋金属附，日本高周波

鋼業側の各工場を見学。約 100名の参加。

。第 12回（昭和50年 11月7・8日．福島市福島県農業共済会館〉

埼玉鋳造工業側の原光雄氏が「全員参加による品質管理活動についてJ，附小松製作所の安達

秀男氏が「作業標準の作成と遵守についてJ，新東工営側の関谷愛三氏が「鋳造設備の予防保全

についてjの各題で講演した。続いて前に行われた講演のテーマ「予防保全J（柴田真二，天口

千代松，山家茂．関谷愛三，佐竹聡の各氏）と「作業標準と品管J（渡辺紀夫，山崎泰正，佐藤

幹寿．原光雄，安達秀男の各氏） ＇と関してパネノレディスカッションがあった。福島製鋼側吾妻工

場，福島工試を見学。約 140名出席。
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。第 13回（昭和51年 10月24・25日，秋田市秋田県労働福祉センター〉
支部創立25周年記念式典があり，宮原順一郎．千代義教の各氏に感謝状，佐藤幹寿，藤田昭

夫の各氏に表彰状が贈呈された。

室蘭工業大学の井川克也先生が「鋳鉄の破壊J，広島大学の丸山益輝先生が「低周波誘導炉に

関する最近の新しい技術j，附三和鋳造所の牛山五介氏が「鋳造工場の管理jの各題で講演した。

乙の後「鋳造工場の公害についてjのパネルディスカッションがあった。側東北機械製作所新川

工場，秋田ダクタイル鋳造附，秋田大学鉱業博物館を見学。約140名の参加。

。第 14回（昭和52年10月23・24日，山形市北部公民館）
附長谷川鋳工所の長谷川哲司氏が「発展的鋳物企業i乙対する一考察J，岩手県工業試験場の栃

内淳志氏が「工芸鋳物の今後の在り方l，側日野鋳造所の伊藤秀稲氏が「鋳物工場における原価

低減Jの各題で講演した。乙の後「鋳物企業の今後の在り方についてJ〈天口千代松氏〉の題で

パネルディスカッションがあった。奥羽自動車部品工業側，共立興業側．中山炭破側，側原田鋳

造所，山正鋳造附，側鈴木鋳物．五進金属工業側，倒長久鋳造所，北日本軽金属側の各工場を見

学。 165名の参加。

。第 15回〈昭和53年11月9・10日，釜石市新日鉄側釜石製鉄所）
次のような新しい形式の大会が行われた。初めに「東北六県の鋳物工業の現状と問題点Jと題

して各県工試の鋳造部門担当者，新山公義（青森機金）．栃内淳志〈岩手工試），石垣良之（秋

田工試），坂本道夫（山形工試），荒井ー（福島工試〉及び菅野昭（宮城工技）の報告があったo

続いて映画「織の歩みjの上映，「鋳物工業における作業改善Jと題する釜石製鉄所及び岩手製

鉄側の若手技能者の体験発表があった。最後に東北大学の大平五郎先生の「鋳鉄の耐熱性jと題

する講演があった。釜石製鉄所と釜石鉄工所を見学。約80名の出席。

。第 16回（昭和54年 10月26・27日，八戸市ホテルよねくら）
金属材料技術研究所の菊地政郎氏が「鋳鉄の溶解技術j，新東工業側の小川登喜蔵氏が「新b

い造型法について（静庄造型法）J，太洋鋳機鮒の浜田巌氏が「ショットプラストにおけるカーブ

ベーンの効果J，東北大学の大平五郎先生が「最近の鋳物技術の動向Jの各題で講演した。続い

て「A社向け鋳物欠陥防止対策J（福島製鋼側渡辺利勝氏）と「低周波誘導炉の使用回数の延長J

（日本高周波鋼業側小田島軍止氏〉の作業改善報告があった。「自主管理活動JK関するパネル

ディスカッション（渡辺紀夫，瀬谷修，鬼沢秀和の各氏）があったo 日本高周波鋼業側八戸工場

と八戸製錬附八戸製錬所を見学。 74名の出席。

o第 17回（昭和56年11月7・8・9日．福島市ホテル衆楽）
支部創立30周年記念式典を併せて開催。理事表彰（ 13名入監事表彰（ 1名），幹事表彰（3

名），技術賞（石垣良之，坂本道夫．佐藤幹寿，藤田昭夫，湊芳一の各氏），感謝状（大平五郎，

羽賀充の各氏）の各受賞があった。井川克也東北支部長の式辞．福島県知事，本部会長，日本金

属学会長の祝辞が続いた。

日本大学の大平五郎先生が「鋳物材質の変遷J.大同特殊鋼側の深尾雄四郎．浜良作の両氏が

「鋳鋼生産における省エネルギー対策jの各題で講演した。「看板方式を採用してみてJ（福島富
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士男氏）と「鋳造工場の多品種小ロyト生産についてJ（橋本実氏〉の地元会員の実例発表があ

った。また初めての試みとして地元の盆栽整形師阿部倉吉氏の「吾妻山の自然と松盆栽の整形J

と題する特別記念講演があった。東北三菱自動車部品側と福島製鋼側吾妻工場の見学。約190名

の参加。

。第 18回（昭和57年 10月24・25日，能代市能代キャッスルホテル）

綜合鋳物センターの阿部喜佐男氏が「鋳鉄鋳物生産技術の動向j，東北大学の井川克也先生が

「球状黒鉛鋳鉄の発展J，附日本製鋼所の鈴木是明氏が「鋳鋼の管理技術Jの各題で講演した。

前回より実施されて好評の特別講演は秋田大学の椎川誠先生による「地球化学図とその利用Jと

いう題で行われた。秋木製鋼側，秋田県工業技術センターを見学。約130名の出席。なお初めて

懇親ゴルフコンペを実施。

。第19回〈昭和58年 10月2・3日，山形市ホテルキャッスル）

大平貨が設けられ．秋田大学宇佐美正．側本山製作所藤田昭夫の両氏が授与された。また大平

五郎先生に感謝状が授与された。

富士電波工業側の横畠洋志氏が「中小鋳物工場向けの鋳鉄用高周波炉についてj，附田口型範

の馬場富次郎氏が「鋳物工場における木型製作の近代化についてJ.福島製鋼附渡辺紀夫氏と伊

達製鋼側小織静夫氏が「鋳鋼品外観検査規準と内部欠陥検査についてJの各題で講演した。特別

講演は地元の武田好吉氏による「山形県の風土と鋳物についてJという題で行なわれた。附原田

鋳造所．テーピ工業側，クユミネ工業側左沢工場を見学。 155名出席。

。第20回（昭和59年 10月28・29日，仙台市仙台ニューシティホテル）

20回目の支部大会を記念して，東北大学の高橋富雄先生が「支倉常長Jと題する特別記念講演を

行った。技術講演としては，秋田大学の宇佐美正先生が「鋳鉄の組織と摩耗特性についてJ，瓢産業

側の村田辰夫氏が「フラン自硬性鋳型における砂と造型作業の問題点J，日本ウエノレディング・

ロッド闘の新成夫氏が「鋳鉄の欠陥補修溶接における要点Jの各題で講演した。多賀城製鋼附と

側吾矯製鋼所仙台製造所を見学。 128名の出席。本年度大平貨は秋田県機械金属工業会の石垣良

之氏と東北大学の大出卓が受賞。

昭和37年を第 1回として，昭和40年〈仙台），昭和49年（盛岡），昭和55年（仙台）の全国

大会開催年を除いて．本年で20回目の支部大会になる。乙の聞の内容を概観してみると，開催

県は均等に3回以上であり，開催地としては山形市の4回を最高に八戸 仙台，福島の各3回が

続く。とりあげられた技術講演題目や講師の顔ぶれには. 20余年の時流の影響が色濃く反映さ

れているようだ。造型関係で見ると， CO2プロセス， Nプロセス，高圧造型，静圧鋳造そしてフ

ラン自硬性鋳型と，開発の順序や興味の対象の移行が読みとれるし．熔解関係でもキュポラ，低

周波炉，高周波炉の順iζ題目がとりあげられている。鋳造方案や合理化・近代化，環境対策，原

価低減，品管， QC，欠陥対策，エネルギ一対策等についても誠に時宜を得たとり上げ方がされ

ている。招かれた講師は大平五郎先生が8回を数え，井川克也先生が4回，故丸山益輝先生，村

田辰夫氏，小林一典氏の各氏が3回である。見学した会社は合計40JC近く，側ハラチュウの4

回，高周波鋳造闘と福島製鋼附の各3回が上位を占める。毎回趣向を凝らした内容が読みとれる。
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初めは支部会員iζ交付る感蒙あるいは教育的配慮がなされて．支部外の講師の専門的知識の吸収，

技術映画の上映などが多く見られ．つづ．いて鋳鉄と鋳鋼iζ分けてのパネルディスカッション，そ

して最近は開催県iと密着した題材による特別講演などが特徴である。まな区切りごとの表彰や大

平賞授与なども大会の重要な行事になっている。

手元にある会報（No.1～No.20）から支部大会の記事をとりあげてみた。支部大会開催iζ対する

各地元会員の熱意や努力の一端でも感じとって頂ければ幸いである。文今後の開催に際しての資

料として役立つ乙とがあれば望外の喜びである。

｜ 一鋳鉄部会 I 

第 29回技術委員会議事録 I 

日時 昭和59年6月11日（月） 13 : 30～17 : 00 技術委員会

12日（火） 9 : 00～12 : 00 見学会〈北光金属，秋田工技）

場所 みずほ苑（地方職員共済秋田県宿泊所）

出席者 大平部会長（日本大学j 井川支部長（東北大学） 千田主査（日下レアメタ川

大出幹事（東北大学） 藤団幹事（本山 S/S) 石 垣〈秋田機金工）

山 崎（山崎鋳造） 宇佐美外2（秋田大学） 小宅外 6（北光金属）

雛倉外 1（イトー鋳造） （代）進藤（高周波鋳造） 木 村（八戸工大）

杉 本（日下νアメタル） 黒 須（ク ロス） 五十嵐外1（ハラチュウ）

〈代〉斉藤（テーピ工業）（代）笠原（山形電鋼） 坂 本（山形工技）

佐藤外 1（秋田工技） 長谷川（長谷川鋳造） 名 和（名和鋳造）

湊 （北東衡機〉 大 越（常磐 S／ち）竜外 2（旭有機材〉

大 里（福島工試）竹 本鏡北三菱自鶴野 村（日本大学）

（代）三神（福島製鋼）（代冷琳1（須田鉄工） 近 藤（近藤経研）

佐 藤〈金 研）沢 口（宮城鋳造）加 藤（岩手鋳機）

宮 手（岩手大学） 堀 江（岩手大学）（代）勝負沢（岩手工試）

及 川（及源鋳造）（代）谷藤（新日銀）及 JI I （及精鋳造）

（代）多国（岩手製鉄） 小計委員外 53名（25社， 11公機．計36)

オブザーパー

石

柳

宮

井（石井鋳物） 藤

橋〈金森商事） 鈴

村（高沢産業） 瀬

原（藤原鋳物） 高

木（太洋鋳機） 力

谷（関東銑鉄） 奥

橋（大館 S/S)

石（新東工業9

井（北陸通商。

-57 -



佐々木（猿田興業） 木 谷（キタニ）田 村〈田村鉄工）

小計オブザーパー 12名 (12社）

合計 65名（37社， 11公機，計48)

議事

1. 新入会員，交替委員などの紹介

1 -1. 新入会員 ： 山崎鋳造（山崎委員），長谷川鋳造（長谷川委員〉

1 -2. 交替委員 ： 川原委員（岩手工試）．雛倉委員（イトー鋳造）

2. 前回議事録の承認（資料No.29-1 ) 

3. 昭和58年度収支決算の承認（資料No.29-2 ) 

4. 球状黒鉛鋳鉄の機械的性質に及ぼす熱処理の影響（資料No.29-3) 

0野村委員，大平部会長（日本大学）

実体から採取したFCD50と70をオーステンパー処理して，引張り強さ，伸び，硬さ，

溝なし衝撃値を求めた。乙の際膨張測定iζより恒温変態曲線を求めた。機械的性質が良好と

思われる熱処理条件（900℃× 60分オーステナイト化後. 350℃× 120分鉛浴中恒温変態）

で.Yブロックから採取した丸棒を処理して同様な試験を行なった。実体試片に比べて変態

温度の影響は少なかった。 FCD50の疲労限は約50$皆上昇した。

5. 東北地域における鋳造技術の新プロセス開発の現状（資料No.29-4) 

藤田幹事（本山S/S)

景気低迷，代替品との競合などの厳しい情勢下の鋳物業界において，先端技術のVプロセ

スとCV鋳鉄をとり上げて，東北地場における導入と実用化の現状を調査した。 Vプロセス

の実施企業は3社で，将来5社が企画中である。 CV鋳鉄製造はわず

13社が企画している0 （昭和59年3月仙台で行なわれた東北産業技術研究会新材料専門部

会発表の要約〉

6. 分析用白銑試料の調整に関する 2,3の実験（資料No.29-5) 

宇佐美委員 O大谷辰夫（秋田大学〉

溶湯中のC. Siの迅速炉前分析試験に使用する分析用白銑試料の調整方法について．鋳

込み温度と冷却速度の影響を検討した。測定面が均一な完全白銑組織であれば，分析値のバ

ラツキは少なかった。分析試料作製用鋳型の形状もしらべた。 1400℃の鋳込み温度の場合

lζ最も厚いチノレが得られた。

7. コ－JI,ドボックス法の現状と問題点について（資料No.29-6) 
竜委員， O山崎元義（旭有機材）

省資源，省エネルギーの立場から，急速に普及しつつあるコールドボックス法の問題点と

その対策を報告した。吸湿劣化iζ対して耐湿パインダーを使用する，冬季の未硬化部発生に

対して砂温を上げたり速硬性パインダーを使用したりする．熱問強度低下やガス発生に対し

て時間や温度の影響を少なくする，塗型を行なうなどが判った。

8. 鉄系鋳物の実体強度（資料No.29-7 -1, 2 ) 
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0大出幹事，井川支部長（東北大学）

標準試験片の強度と実体のそれとは一致しないととが普通である。日本強靭鋳鉄協会が調

べた実体強度試験によれば. FCD40～80において引張り強さと耐力はJI S規格値，標準

試験片値をほぼ満足するが，伸びは必ずしも満足しない。東北地方の5企業のSC.FCD. 

FC等の実体強度を，方案iともとづいて検討した。個々の鋳物について具体的に検討する必

要がある乙とが判った。

9. 各種材質におけるイオン窒化処理特性について（資料No.29-8) 

佐藤委員， O進藤亮悦，高橋良治（秋田工技）

金属材料の表面硬化法の1つで・あるイオン窒化法lとより FCD45.FC25 •. S45C, S55 

C. S35C. SCM415. SCM435の材質について，表面硬さ，硬化層面積．外径変化，表

面粗さ，拡散層深さをしらべた。処理温度，処理時間．ガス組成，ガス圧力の影響が拘jった。

10. 昭和59年度東北支部第20回記念仙台大会について（資料No.29-9 ) 

藤田幹事（本山S/S)

日時：昭和59年10月28日（日）総会，大平賞授与式，．技術講演会．．記念講演会，懇親会

場所：仙台市ニューシティホテル

10月29日（月）工場見学会

11. 次回予定

第30回記念鋳鉄部会 59年11月中旬於山形市

日時

場所

出席者

｜ 鋳鉄部会
第 30回技術委員会議事録

昭和59年12月2日（日）

3日（月）

山形県勤労者福祉センター

井川支部長（東北大学）

大出幹事（東北大学）

佐 藤（金 研）

福 原（三明機工）

竜 α日有機材）
宮 手（岩手大学）

13・: 00～17 : 00 技術委員会

8 : 45～12 : 00 見学会（山形工技，長谷川

鋳造，名和鋳造〉

千四主査（日下レアメタル） 藤田幹事（本山 S/S)

近 藤（近藤経管） 内練外 9（ハラチュウ）

坂 本（山形工技） （内小 JII C福島工試）

渡辺外 1（福島製鋼） 沢 口（宮城鋳造）

前田外 1（名和鋳造） 杉 本（百下レアメタル）

鬼沢外 1（高周波鋳造） 長谷川（長谷川鋳造）
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JI I 原（岩手工試） 木 村（八戸工大） 木村外 3 （テーピ工業）

湊 （北東衡働 黒 須（クロス）麻 生（秋田大学）

堀 江〈岩手大学） 近 〈トキコ鋳造） 及川外 1（及源鋳造）

的小宅外1（北光金属） 後回外 1（目立工績む 加藤外 1（岩手鋳機）

野 村（日本大学） 俄）鈴木（新日鉄〉 武田外 1（山形電鋼）

榎 森〈北日本産業） 荒井外 6（山形工技） 川原外 1（岩手製鉄）

及 川（及精鋳造） （代）伊豆井領北三菱自部 青 嶋（宮城工技）

小計委員外64名（25社. 10公機．計35)

オブザーパー

本 回〈本田アルミ） 横 倉〈横倉工場） 橋 本（橋本鋳工）

逸 実（榎森商店） 大泉外 1（鋳物組合〉

小計 6名（5社）

合計 70名（30社， 10公機，計40)

議事

1. 新入委員紹介

麻生委員（秋田大学）

2. 前回議事録の承認（資料No.30-1 ) 

3. 球状黒鉛鋳鉄の機械的性質i乙及ぼす銅，錫の影響（資料No.30-2) 

荒井委員.o山田亨（山形工技）
鋳物製機械部品の薄肉軽量化が進む中で， FCD60～80という高強度の球状黒鉛鋳鉄の

需要が増えている。乙の種の材質を得るためにその基地をパーライトあるいはフツレスアイ組

織にする方法として，パーライト化に有効なCuとSnを合金添加してその機械的性質を検

討した。 3.8 96 C • 2. 5 • 2. 9必Si, 0. 3 %Mn iζ対して， 0～2%Cu. 0～0.5必Su

の範囲で実験した。引張り強さの向上にはSnは期待できなかったが. Cuは単独でもSnと

の併用でも有効であった。

4. パソコンによる鋳鉄の成分調整について（資料No.30-3) 

木村委員，樋口良雄， 0大泉邦彦（テーピ工業）

全型連続遠心鋳造によるディーゼJレエンジン用シリンダーライナー・スリープの製造に際

して，重要な品質特性値として製品硬さとミクロ組織がある。乙の特性値を管理するため，

T・C銘， Si労の迅速分析法を確立した。 T・C箔迅速分析装置を導入して，パソコンを利用し

て，炉前で成分調整後に出湯する乙とで．安定した品質特性が得られた。

5. 鋳鉄の黒鉛球状化に及ぼすMgの作用（資料No.30-4) 

佐藤 敬（東北大学金研）

Mgの約1100℃の沸点より低い温度で溶解するFe-C-P三元共品合金を用いて， Mgの

添加温度と凝固組織の関連性を調べた。その結果Mgの添加は液体中で球状黒鉛を生成さ

せる手段としては有効であった。しかし乙の作用はMgが溶湯中で気化して気泡を形成す
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ることによるものではないと結論した。従来の気泡説にはなお多くの問題がある乙とを指摘

しfこ。

6. 発泡石乙う鋳型におけるAI合金鋳物のひけ現象〈資料No.30-5) 

荒井委員.o大泉真哉．棋 寛．小野田一善（山形工技）
アルミニウム合金（6. 5 96. 8. 5 % , 12. 5 96 Si ）を発泡石乙う鋳型に鋳込んだ時の凝固

状態を観察した。鋳型としての発泡率はみかけ比重0.4付近が適当であった。その比重が大

きいほど凝固時間は長くなった。鋳物のひけ発生は注湯温度， Si量．微細化剤の影響をうけ

た。 Na, Srの添加は長時間にわたる凝固による偏析のため，表面状態が悪化した。

7. 鋳鉄部会30回の歩み（資料No.30ー6)

大出幹事（東北大学）

本部会が30回目という記念すべき節目を迎えた乙とを機会K，発足以来の経過を確認し

た。志を同じくする支部会員の熱意と協力で，「東北鋳鉄鋳物工業の振興発展に寄与Jして

いる足跡が感じられた。

8. 鋳鉄部会規則の改正について（資料No.30ー7)

本部会の30回目を機i乙鋳鉄部会を発展飛躍させるべく．非鉄鋳物に関する分野にも研究

テーマを拡大する方針を確認した。昭和59.12. 2付で，制日本鋳物協会東北支部鋳造技術

部会の規則改正を万場一致で決議した。主な改正点は次の通りである。

(1) 鋳鉄部会→鋳造技術部会

(2) 鋳鉄鋳物→鉄および非鉄鋳物，東北鋳鉄鋳物工業→東北地域における鋳物工業

(3) 年間5,000円の会費→年間7,000円の会費

9. 昭和60年度鋳造技術部会事業計画について（資料No.30-8) 

1. 技術委員会，見学会

第31回： S 60. 5月於青森県

第32回： S 60.11月於福島県

2. 研究テーマ

特区限定しない．地元委員の発表を優先する．非鉄鋳物も対象とする。
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｜ 鋳鉄部会 ｜ 

第 29回技術委員会工場見学記 I 

福島県福島工業試験場

金属材料科大里盛
＊ ± 

Cl 

梅雨入りしたにしては珍らしいほどの晴天となり，絶好の見学日和となった。北光金属のはか

らいで宿舎にパスの送迎があり，一行はパスで北光金属に向かったo乙の北光金属という名称は社

長小宅氏の発案で出身校（秋田大学）の校友会から命名されたという。工場は臨海工場と向浜工

場の2カ所にあり，従業員は 150名である。

臨海工場は国道7号線沿いにあり，以前と較べて更に設備が充実して手狭まに感じられた。ま

ずウレタン系の有機自硬性鋳型ラインからみると直径2m位の製品を無枠で造型し，抜型後直ち

にジルコン系の塗型を行って，すぐに注湯を行い．冷却を待つのも惜しむように型パラシへ．フ

ォークリフトで運んでいる。そうしないと足場がなくなる位に密度の濃い仕事を行っているから

である。スタックモールドも行っていた。鋳型を積み重ねたもので，横i乙並べて注湯するHプロ

セスとは趣きを異にするようだ。

次iζ生型ラインを見る。 PCラインや高圧造型ラインが稼動している。乙ちらも型のプールゾ

ーンが少ないので. 3t低周波炉2基で溶解し球状化処理を施した溶湯が運ばれてきて注湯が行

われる。注湯取鍋の口が長いので，注湯作業を注意してみていると熔湯が静かに入るのと．型が

移動しでもスイングするだけで溶易に注湯ができる利点があるらしい。現場的なアイデアと感心

させられた。国道が近くを通り爆発の恐れを避けるために溶解も原材料プレヒーターを準備して

材料加熱を行っている。近い将来向浜工場へ移転する予定と案内者が語っていた。

向浜工場は向浜金属団地内にあり，松林iζ屈まれた環境の良い工場で75名が鋳仕上，組立や

塗装などを行っていた。生産品目は水道部品と一般機械部品で，水道部品がそのうちの8割にな

っている。最近新製品としてN継手を日本鋼管とタイアップして世に出したという。乙の水道部

品の検査は特に厳しく， lケ1ケ耐圧試験を行っていた。従って，臨海工場のピリピリとしたイ

メージはど乙にいったのかなと疑った位である。全工場が集結した時もう一度拝見したいと思い

ながら次の見学地に向った。

秋田県工業技術也ンターは，向浜工場の近くに新しくできたばかりで，産業界の技術の発展iと

合わせた工業の振興が必要となり，技術力の向上も必要となってきたために設立されたもので，

パスを降りたとたん場違いの所に来たのではないかとびっくりした。なるほど技術iζ重点を霞い

たように最新鋭機がズラリと並んでいる。所が設備が有機的に稼動しているのではなく，スポッ

ト的に動いている。設備と人との問題，更には企業とのからみがあるためというよりも，センタ

ーが発足して年月がたっていないため，一般に知られていないためと解釈した方がよいようだ。

＊ 東北支部幹事，同鋳鉄部会委員
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立派の一語につきる。

｜ 鋳鉄部会

第 30回記念技術委員会工場見学記

八戸工業大学工学部

機械工学科 木村克彦＊

去る 12月2日（日）の技術委員会（於山形県勤労者福祉センター）は盛会iζ終了した。 12月3

日（月），一行20名を乗せたマイクロパスは，「ホテルグリーントーホクJ前を定刻に出発，山形

県工業技術センター，長谷川鋳造側，側名和鋳造所見学へと向った。見学時間， 8:45～12: 00 

の予定であった。車中，山形の町を眺めつつ，心の移りゆくよしなしごとを考えてみた。東北七

県と北海道とは，ほば同面積で，あわせて日本国土のおよそ44箔にも達する。全体から見ると，

いわゆる後進型に属しており，豊かな自然と空間とに恵まれている。開発iζ対しては白紙に近い

状態にある。創設意志と計・画とによっては，過去100年を活かした近代日本，ひいては2000年

の超近代的日本を．乙乙で新たに築きあげるだけの可能性を有している土地である。長期的な適

性地場産業の創設，農業と工業と水産業との調和，自然を活かされたと乙ろの開発等が考えられ

よう。特筆すべきは人間不在の開発であってはならない。あくまでも人間優先，精神文化尊重の

上に成り立つ開発であることを願うものである。人間の生活のあると乙ろ，かならず技術が伴い

知性がはたらいている。技街は人間の知力の発達の結果であるが源泉でもある。それ故にわれわ

れ人間生活の土着文化の原点に返り，技術の歴史を探求する乙とは， E’H.カーの言う「現在と

過去との対話jを意味し．地方に埋もれている人間の知恵を見出す乙とにもなり大変意義深い。

50年前の原敬， 70年前の半谷清寿， 90年前の新渡部稲造らの高揚精神，いかなる学閥，門

閥lζ乙だわらない精神の自由を掲げたーカ健次郎，更に，世界における日本の役割まさにグロー

パルな視野に立つての「温故知新J的開発が望まれる時代ではなかろうか。乙う考えている内IC,

パスは，山形県工業技術センターに到着。約20,000坪の広い敷地を有するセンターが鋒えて目

の前にあった。ホールに案内された。荒木所長より挨拶があり，次いで，坂本副所長のセンター

要覧にもとづく概要説明があった。特re.開発研究，地域フロンティア技術開発に力を入れてい

ると言う。金属鋳造部関係は言うに及ばず，ベニバナの有効利用．バイオテクノロジー，ぶどう．

さくらんぼを中心としたワイン，繊維，木材関係の幅広い開発，設備，人材の充実，農業と工業

との文化の調和，まさに，土着文化が育まれつつあるように恩われた。終りに，同行の及源社長

は丁重な謝辞を述べた。

＊ 東北支部鋳鉄部会委員
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パスは，次の予定地，山形鋳物工業団地にある長谷川鋳造側，側名和鋳造所i乙向かった。長谷

川社長のに乙やかな出迎えを受け，挨拶，工場概要の説明がなされた。昭和49年8月に，鋳物

工業団地に移転し，ガスター使用予熱炉，自動造型ラインの新設により FCDの量産企画を特徴

としている。

側名和鋳造所は，東北以北唯一のJI Sラジエーターメーカー。自動造型ラインをとり入れ，

鋳物の鋳造から機械加工，組立，塗装の一貫作業を特色としている。最後に，同事務所の二階ホ

ールにて熱心な質疑応答があり，充実したひとときを得る乙とができた。名和氏．前田氏．長谷

川社長に此の上なくお世話になった。

難無くスケジュールを終え．北東衡機工業側の湊委員の謝辞をしめくくりとして．工場を辞し

た。第30回記念鋳鉄部会でお世話下怠った山形の皆様，技術委員会，見学会，有意義な時間を

もっ乙とができ，厚くお礼と感謝を申し上げます。明日への粧を吸収しつつ，東北六県それぞれ

の地へ分散し，更に，一層の精進lζ励まれるものと信ずる。

いにしえの化外の地とは恩わざり

山形鋳物育ちゆく今

風土史に重ねつつある 山形の

鋳物の心世界にとどけ

究めるに みちのく鋳物の道遠く

今お乙eそかに 問いの火を見ゆ
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鋳鉄部会 30回のあゆみ

東北大学工学部

工博大出 卓＊

東北支部大会が20回を迎えた乙とと奇しくも歩調を合せるように．本部会が30回目という記

念すべき回数を重ねたことは驚きである。東北支部会報Nn7 IC本部会発足のいきさつや部会規則

が掲載されているので，改めて概観してみた。昭和42年（第5回）より支部大会で行われてい

たパネルディスカッションの鋳鉄部会の延長として，支部創立20周年を記念して継続的な技術

研究会を，開催する乙とになった。乙のため昭和46年2月にその準備委員会が設けられて．部会

規則案が審議され，承認されて．同年7月7日に第1回技術委員会及び見学会が釜石市の新日鉄

側釜石製鉄所で. 35名の参加のもとに開催された。その目的は「鋳鉄鋳物iζ関する学術及び技

術の向上を図るために，年2回ないし3回の技術委員会，見学会などを開催し，以って東北鋳鉄

鋳物工業の仮興発展に寄与するj乙とである。今年第30回の記念事業として，非鉄合金鋳物の

分野にも研究テーマを拡大する方針であるので，部会の名称や目的等の規則が多少翻コるであろう。

会報i己記載されている詳細な部会議事録から，研究題目と発表者名，見学会社名．参加者数を

拾い集めた。必ず会員諸氏の参考になると自負する次第である。

0第1回（昭和46年7月7・8日，新日鉄釜石製鉄所， 35名参加〉
1 -1. 溶解炉による鋳鉄溶湯の性状変化（大平五郎）

1 -2. 溶解iと関するアンケートの集計報告（藤田昭夫）

1 -3. 鋳鉄溶解の基本的考え方（千四昭夫）

1 -4. 鋳鉄工芸用合成砂について（堀江陪，多国尚）

新日鉄釜石，釜石鉄工見学。

O第2回（昭和46年11月19・20日，日本高周波鋼業八戸工場， 31名参加）
2 -1. 流動自硬性鋳型について（加藤政治郎）

2 -2. 鋳鉄における凝固速度と凝固組織について〈宇佐美正）

2 -3. 青森県の鋳物砂について〈新山公義）

2 -4. 砂処理設備と砂処理法iζ関するアンケートの集計報告（佐藤幹寿）

日本高周波鋼業，東洋重工業，田畑鋳造見学。

O第3回（昭和47年2月17・18日，目立工機原町工場， 40名参加）
3 -1. 低周波誘導炉溶解について（後回）

3 -2. 福島県内産珪砂の合成砂試験について（新村好弘．大里盛吉〉

3 -3. 造型設備と造型法IC関するアンケートの集計報告（佐藤幹寿）

目立工機原町工場，山一サンド，江井鋳造見学。

＊ 東北支部幹事．同鋳鉄部会幹事
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0第4回（昭和47年6月9・10日，鶴岡農協ホール， 29名参加）
4 -1. 山形県産の鋳物砂について（坂本道夫〉

4 -2. キュポラ操業における低硫黄溶湯を得る方法（渡辺〉

4 -3. 第 1回宮城県鋳造技術コンクール報告（菅野昭）

北栄鉄工，酒田鋳造見学。

0第5回（昭和47年9月15・16日，秋田県工業試験場， 36名参加）
5 -1. ライム鋳型について（石垣良之）

5 -2. ダクタイル鋳鉄に対するMnの影響（道山允）

5 -3. 酸素吹精処理した銑鉄の性質について（川原業三，堀江崎，多国尚〉

5 -4. 文献紹介「圧縮強さ対充慣性試験による機械化砂の管理方法J（藤田昭夫）

秋田工試，秋田ダクタイル，イトー鋳造見学。

0第6回（昭和48年2月16・17日．石巻製作所， 40名参加）
6 -1. ダクタイル鋳鉄の品質管理について（近藤武司）

6 -2. キュポラの鋼屑溶解の吸炭とスラグ層の厚さとSi量の変動について（沢口正）

6 -3. 統計的手法による合成生型砂の諸性質の解析（日野博之，菅野昭）

6 -4. 鋳鉄研究におけるマイクロアナライザーの利用法（渡辺融）

6 -5. 東北鋳造技術コンクール作品の問題点（藤田昭夫）

石巻製作所．宮城鋳造見学。

。第7回（昭和48年6月22・23日．水沢鋳物会館， 37名参加）
7 -1. 不良対策について（佐藤幹寿）

7 -2. 機械用鋳鉄について（千田昭夫）

7 -3. 磁郷用鋳鉄について〈堀江崎．多国尚．米倉勇雄y
7 -4. 第2回宮城県鋳造技術コンクールについて（日野博之）

岩手工試水沢分室．岩手鋳機，及精鋳造，及源鋳造見学。

O第8回（昭和49年2月17・18日．常磐炭鉱健保組合鹿島保養所， 39名参加）
8 -1. 欠陥の補修について（金成誠三）

8 -2. 薄肉高級鋳鉄の鋳造方案について（坂本道夫）

8 -3. 鋳鉄組織への元素の分配〈大平五郎，渡辺融）

8 -4. 各社の鋳鉄欠陥例（新山公義，今野）

常磐製作所．常磐商事見学。

0第9回（昭和49年6月30, 7月1日，山形県勤労者福祉センター， 36名参加）

g -1. 鋳物団地における公害対策について（坂本道夫）

9 -2. 中小企業向け自動造型ラインの試作について（中川邦夫，鈴木正義）

9 -3. 白鋳鉄の耐摩耗性（目黒勝，千田昭夫）

9 -4. ソ速を中心とした金型鋳造について（羽賀充）

9 -5. 第3回宮城県鋳造技術コンクール報告（菅野昭）
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9 -6. 集塵装置と省力化（苗倉唯利，原順一）

山形西部工業団地．原因鋳造所見学。

O第 10回（昭和50年2月21・22日．東北大学工学部. 35名参加〉
10ー1. 鋳鉄の実態強度（須田昇）

反主〉鋳鉄の高温特性について〈大出卓．大平五郎）

10 -3. 白鋳鉄の凝固組織と摩耗現象について〈宇佐美正）

10 -4. 生型砂におよぼす各種古砂および炭素質添加剤について（荒砥孝二，日野博之）

10 -5. 国際鋳物会議参加ならびに欧州研修旅行レポート（近藤武司）

東北大学金属系，多賀城製鋼見学。

0第 11回（昭和50年6月23・24日，岩手県工業試験場， 33名参加）
11ー1. 我が社の不良対策（湊芳一）

11 -2. ダクタイル鋳鉄の黒鉛球状化担害元素（堀江陪）

11 -3. デサマチック造型機を使用して（及川源悦郎）

11 -4. 高圧自動造型機の設置計画から竣工まで（道山允〉

岩手工試，南部鋳造，岩鋳鋳造見学。

0第 12回（昭和51年2月9・10日，福島飯坂みちのく在〉
12 -1. 鋳造設備の実態調査（鈴木正義）

12ー2. クリーン中子製作に関する一実験（新村好弘，大里盛吉）

12 -3. 我が社の公害対策（高橋和義）

12 -4. 球状黒鉛鋳鉄の熱処理（千田昭夫）

北東衡機，福島製作所見学。

0第 13回（昭和51年6月25・26日，山形県工業試験場， 40名参加）
13 -1. 鋳物工場の集塵装置について（坂本道夫）

13 -2. AV S -4 Hラインでの喰い違い原因について（渡辺紀夫，杉本保男）

13一3. 金型の被寝鋳造法とその性質について（坂本道夫，荒井清志）

山形工試．名和鋳造．山正鋳造，鈴木鋳物見学。

0第 14回（昭和52年2月21日．東北大学工学部， 27名参加）

14ー1. ダクタイル鋳鉄の圧添法（渡辺紀夫，三神誠）

14 -2. 向上（道山允）

14ー3. ハンター造型機によるダクタイル鋳鉄の生産状況報告（森俊一郎）

14 -4. 無機自硬性鋳型砂の生砂型iと与える影響（青嶋勇，菅野昭）

ぱττ、〉球状黒鉛鋳鉄の衝撃時性i乙及ぼすマンガン量と冷却速度の影響（大平五郎，大出卓）
見』なし。

0第 15回（昭和52年6月16・17日，水沢鋳物工業協同組合，、白名参加。北海道支部鋳鉄研究

会と合同〉

15一1. 東北支部鋳鉄部会の活動報告（千田昭夫）
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15 -2. 北海道の鋳物工業と鋳鉄研究会の歩み（名雪〉

15 -3. 水沢鋳物の沿革と概況（及川源悦郎）

15 -4. オーステナイト．マルテンサイトを主たる基地組織とした耐摩耗性球状黒鉛鋳鉄に

ついて（渡辺．広川，井川克也〉

15一5. 球状黒鉛鋳鉄の炭素量と衝撃特性について（千田昭夫，目黒勝，高橋宥夫）

15 -6. 減圧造型ろβ均失ス）はる鋳鉄工芸品鋳物試作例（堀江咋栃内淳志，米
倉勇雄，勝負沢善行ルノ

岩手鋳機，及源鋳造見学。

0第 16回〈昭和53年 2月15・16日，秋田全逓会館， 42名参加）

16一1. 走査型電子顕微鏡による鋳鉄の凝固組織の観察（宇佐美正，芹田陽）

16 -2. 分割送風キュポラの録業例について（福原唯利．原順一）

16 -3. 鋳物工場の集中技術指導について（石垣良之，渡辺睦雄，進藤亮悦．佐々木隆）

イトー鋳造，北光金属見学。

0第 17回（昭和53年8月25日，函館市民体育館会議室， 52名参加。北海道支部鋳鉄研究会

と合同）

17 -1. 東北支部鋳鉄部会の活動報告（千田昭夫）

17 -2. 鋳造欠陥について（佐藤幹寿）

17 -3. 最近の球状黒鉛鋳鉄製造法（千田昭夫）

相原鋳物，村瀬鉄工所見学。

0第1笠旦（昭和54年2月23・24日，青森県機械金属試験所， 38名参加）

色みt排気管用鋳鉄の耐熱試験（五十嵐金七，長谷川徹雄．大出卓）
18ー2. 普通鋳鉄ならびにクロム鋳熱の耐熱性について（新山公義，荒井潔）

18 -3. ペップセット法の造型事例（森俊一郎，松崎勇作）

青森機試，祐川鋳造．日本高周波鋼業見学。

0第 19回（昭和54年6月8・9日，あだたら高原富士急ホテル， 52名参加）

19 -1. 低純度佳砂の鋳物砂への利用による表面欠陥対策とコストダウン（竹本義明）

19 -2. 抗折力試験による鋳物砂の性質（大里盛吉）

19 -3. コンパクト・グラファイト鋳鉄について（千田昭夫）

東北三菱自動車部品見学。

0第20回（昭和55年2月23日，東北大学工学部， 36名参加）

20ー1. 第46回国際鋳物会議，国際鋳物技術委員会の現況とマドリッドの印象（大平五郎）

20 -2. 向上の会議技術分科会委員会に出席して（千田昭夫）

20 -3. 分割キュポラの操業結果について（五十嵐金七）

20 -4. 鋳鉄の加工について（青嶋勇）

θ 排気管用鋳鉄材料の高温特性侃久雄．五十嵐金七，大
工場見学なし。
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0第 21回（昭和55年6月30日， 7月1日．山形県工業技術センター圧内試験場， 31名参加）

21 -1. ダクタイル鋳鉄の金型鋳造（荒井清志，菅井和人）

21 -2. 溶解材料の予熱効果について（道山允，小宅通）

21 -3. 高性能鋳鉄の製造（井川克也）

鶴岡プレーキ，北栄鉄工見学。

0第22回（昭和55年11月1日，仙台共済会館， 37名参力凪北海道支部研究会との合問。

第98回全国講演大会仙台大会に併せて，相互の活動報告と懇親）

0第23回（昭和56年5月29・30日，岩手県工業試験場， 39名参加）
23 -1. Vプロセスによるダクタイル鋳鉄鋳物の製造について（鬼沢秀和，加藤政治郎）

23 -2. CV鋳鉄の黒鉛組織および機械的性質に及ぼすパーライト安定化元索の影響（堀江

結，富手敏男）

23 -3. 含セリウム銑によるCV鋳鉄の研究（川原業三，河原洋生，加藤勝彦）

岩手工試，岩鋳鋳造見学。

0第 24回（昭和56年 12月11・12日，秋田県宿泊所みずほ苑， 34名参加）
24一1. 文献紹介「ねずみ鋳鉄および球状黒鉛鋳鉄におけるピンホールの生成についてj

（宇佐美正）

24 -2. 鋳型の種類別による球状黒鉛鋳鉄の被削性について（渡辺睦雄，進藤亮悦，佐藤毅）

24 -3. 鋳造方案雑感（道山允．佐々木光夫）

24 -4. 鋳鉄溶解における最近の鋼板屑について（千田昭夫）

イトー鋳造，秋田製錬，北光金属見学。

O第25回〈昭和57年6月30日， 7月1日．青森県機械金属試験所， 41名参加）

25一1. セリウム銑による CV黒鉛鋳鉄の黒鉛組織に及ぼす溶解速度の影響（堀江賠，宮手
敏男，小綿利憲， JII原業三．河原洋生）

25 -2. S S材， SD材配合による球状黒鉛鋳鉄の諸性質（新山公義，荒井潔〉

25ー3. 有機粘結剤の発生ガスによる球状黒鉛鋳鉄の欠陥発生について（木村克彦〉

25 -4. 文献紹介「オーステンパーしたタクタイル鋳鉄についてJ（藤田昭夫）

25 -5. ’82AFS大会に参加して（杉本安一）

高周波鋳造，桔梗野協業組合見学。

0第 26回（昭和57年 12月1・2日，原町野馬追城， 44名参加）
~含チタン処理剤による CV鋳鉄の製造（大出卓，井川克也）
26 -2. 中小企業の鋳物工場における品質管理の動向（近藤武司）

26 -3. 鋳鉄鋳物における「砂入り」などの介在物欠陥の観察〈伊豆井省三，竹本義明）

26 -4. ダクタイル鋳鉄の異物かみ対策の一例（神谷広治，渡辺紀夫）

26 -5. 台湾の鋳物技術について（千田昭夫）

目立工機見学。
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0第 27回〈昭和58年6月14・15日，宮城県工業技術センター. 39名参加）
《~排気管の熱ひずみ（五十嵐金七，長創II縦訓，，克也大出点服部英悦白井和人）
27 -2. 球状黒鉛鋳鉄の転造加工および熱処理と黒鉛組織との関係（宇佐美正，小宅通）

27 -3. 鋳物砂管理の事例（熊谷実．荒砥孝二．青崎勇．荒井恒弘）

2ρ いまCV鋳鉄に期待する乙と（大出車．知II克也）

東北大学金属材料研究所，宮城工技見学。

O第28回（昭札堕主11月21・22日，水沢サンパレスホテル， 54名参加）
28 -1. 鋳鉄の熱処理と機械的性質について（川原業三，青木希仁〉 ／ー＼

28 -2. アルミナサンドによる生型配合の簡素化と鋳造欠陥対策（大内康弘．米倉勇縦．勝 ノ

負沢善行）

28 -3. 最近の中国における鋳造技術について（宇佐美正）

28 -4. 薄肉球状黒鉛鋳鉄のチル生成lζ及ぼす黒鉛粒数の影響について（掘江崎，宮手敏男．

斎藤実．小綿利憲）

28 -5. 小型キュポラの長時間連続操業について（及川，水沢鋳造技術研究会，岩手工試水

沢分室）

28 -6. 水沢鋳物の現状と将来について（及川源悦郎）

岩手鋳機，及源鋳造，及精鋳造，水田鋳造，長寿堂見学。

O第 29回（昭和59年6月11・12日，秋田県宿泊所みずほ苑. 54名参加）
29 -1. 球状黒鉛鋳鉄の機械的性質IC及ぼす熱処理の影響（野村武義，大平五郎）

29 -2. 東北地域における鋳造技術の新プロセス開発の現状〈藤田昭夫）

29 -3. 分析用白銑試料の調整に関する 2,3の実験（宇佐美正，大谷辰夫）

29 -4. アシュランドコールドボックス法の現状と問題点について（山崎元義，竜昭六）

/29τ ． 鉄系鋳物の実体強度（大出卓，井川克也）

29 -6. 各種材質におけるイオン窒化処理特性について（佐藤毅，進藤亮悦，高橋良治）
北光金属，秋田工技見学。

0第30回（昭和59年 12月2・3日．山形勤労者福祉センタヘ 70名参加）
30一1. 球状黒鉛鋳鉄の機械的性質iと及ぼす銅，錫の影響（荒井清志， LIJ回亨）

30 -2. パソコンによる鋳鉄の成分調整について（木村秀陪．個口良継，大泉邦彦）

30 -3. 鋳鉄の黒鉛球状化i乙及ぼすMgの作用（佐藤敬）

30 -4. 発泡石膏鋳型によるアルミニウム合金鋳物のひけ現象について（荒井消志．大泉真哉）

L伯－ρ 「鋳物部会30回の歩みJ報告（大出卓）
一山形工技，長谷川鋳造，名和鋳造見学。

昭和42年の発足以来30回を数えた鋳鉄部会の開催地，研究題目，発表者，見学先，参加人数

を羅列した。乙れらの興味ある内容に対して，以下iζ所感を述べる。

1 ）開催地

岩手，宮城が6回，山形，福島が5回開催。 ftlJ台市で・5回，秋田市で4回，八戸，水沢，
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山形の各市で3回，その他函館市を含めて合計 15市で行なわれている。

2 ）研究題目

発表内容を大まかに分類してみる。合計 117件である。片状．球状， CVの各黒鉛鋳鉄や

特殊鋳鉄材料の諸性質を扱かったものが38件と断然多く （32必），基礎から応用まで幅広

く報告されている。続いて，キュポラ，低周波炉溶解や，溶湯の性質，溶湯処理等の内容が

14件，生砂．合成砂，自便性砂等の諸性質iζ関して 13件，国際会議出席や外国出張の報告，

部会活動や鋳物技術コンクールの報告が13件である。全型を含む特殊鋳型等を扱った内容

が9件である。数は少ないが各社独自の実際操業上に問題となる報告があり，貴重な内容で

ある。例えば，不良対策報告7件，造型設備の特徴と見なおし，改良等の報告7件．公害対

策4件，鋳造方案2件，品質管理2件などが指摘される。今後鋳鉄鋳物だけで・なく，非鉄鋳

物の分野も取扱う方針であるので，上述の内容は更に細分化されるであろう。

3）発表者（敬称略）

合計89名である。その内訳は連名の場合も含めると次の通りである。

千田昭夫（11回） 大出 卓（9回） 堀江

大平五郎（ 7回〉 宇佐美 正（7回） 井川克

道山 允（5回） 藤田昭夫（5回） 坂本道

新山公義（4回） 佐藤幹寿（4回） 川原業

五十嵐金七（4回） 荒井清志（4回） 菅野

以下謝省略。今後は新進気鋭の若手の発表を期待する。

4）見学先

蛤（8回）

也（6回）

夫（5回）

三（4回）

昭（4回）

合計45の会社，公共機関を見学した。見学数の多い所は，北光金属4回，高周波鋳造閥．

イトー鋳造側．岩手鋳機側．及源鋳造側，岩手工試各3回．以下目立工機，北栄鉄工，秋田

工試，及精鋳造，岩鋳鋳造である。以下謝省略。

5 ）参加人数

総計延べ人数は1,230名で，毎回平均41名が参加した。部会の目的である「鋳鉄鋳物花関す

る学術及び技術の向上を図るためj，志を同じくする東北支部会員の熱意と協力で，「東北

鋳鉄鋳物工業の振興発展iと寄与Jしたと自負できょう。

本部会の更なる発展と飛躍を期待する。
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昭和 59年度理事会議事録

日時 昭和59年6月12日（火） 12 : 00～14 : 00 

場所 秋田みずほ苑（秋田市）

出席者 井川支部長，大平前会長，及川，宮手，石垣．宇佐美．小宅，柴田，千田，藤田，坂

本，荒井，各理事 計12名

議事

1. 前回議事録承認の件（資料No.59-1) 

2. 昭和58年度事業報告の件（資料No.59-2) 

山形市で開催された支部大会を含む7件の事業報告があり承認された。

3. 昭和58年度収支決算報告の件（資料No.59-3) 

別紙のとおり報告があり承認された。

4. 昭和59・60年度役員改選の件（資料59-4, 5) 
選挙ならびに推薦による評議員53名，理事21名が決定された。また幹事 14名を委嘱す

る乙とにしfこ。なお井川支部長，中村監事の再任が決定された。

5. 昭和59年度事業計画の件（資料No.59-6) 

5. 1 第29回鋳鉄部会が6月11日（月）． 12日〈火〉に．秋田市において開催された。

5.2 第20回記念支部大会が 10月28日（月入 29日（火）に仙台市において開催される予

定。

5.3 第30回記念鋳鉄部会が12月に，山形市において開催される予定。

5.4 金属関係学協会東北支部連合シンポジウムが12月i乙，東北大学工学部において開催

される予定。

5.5 支部会報No.21号を昭和60年3月末に刊行する予定。

6. 昭和59年度収支予算審議の件（資料No.59ー7)

別紙のとおり提案され承認された。

7. 昭和59年度第20回記念支部大会開催要領の件（資料No.59-8) 

別紙のとおり種々の計画について説明がなされた。

8. 昭和60年度支部大会開催地の件（資料Nu59ー9)

従来までの開催地リストを検討し．岩手県に決定した。

9. 昭和58年新入会員状況報告の件（資料No.59ー10)

正会員（学生会員も含む）は入会23名．退会 16名，維持会員は入会2社．退会1社。現

在では正会員 209名，維持会員34社．合計243会員となっている。
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（五十音順）

60年度役員名簿

事（21名）
員（53名）

． 昭和 59

理

評 議

0印理事

高周波鋳造側

高周波鋳造附

田畑鋳造工業側

東洋重工業側

青森県機械金属試験所

側岩鋳鋳造所

同及精鋳造所

及源鋳造附

岩手製鉄側

岩手県工業試験場

宮古高等職業訓練校

岩手大学工学部

新日本製織附釜石製銭所

制秋田県機械金属工業会

秋田大学鉱山学部

北光金属工業側

秋田県工業技術センター

附東北機械製作所

秋木製鋼側

秋木製鋼附

北光金属工業側

東北大学工学部

近藤経営管理研究所

側須田鉄工所

多賀城製鋼側

宮城県工業技術センタ一

同日下レアメタル研究所

一75-

雄

和

郎

之

青森県（理事2名，評議員5名）

0字垣武

鬼沢秀

畑三

田畑

。福田千

岩手県（盟事5名，評議員8名）

岩清水弥吉

及川喜八

川源悦郎

原業三

原正弘

内淳志

手敏男

黒勝

之

正

通

毅

田

l
 
l
 

－－

a
’
 0栃

O宮

O目

秋田県（理事4名，評議員8名）

0石垣良

O宇佐美

0小宅

佐藤

O柴

中

成

道山

宮城県（理事6名，評議員 11名）

（支部長） 0井川克也

近藤武司

O須田長一郎

O高橋謙三

鶏橋 寛

O千田昭夫

二

治

行

允

真

武

繁
田

田

回

0及

。川



中

O藤

松

O宮

目

山形県（理事2名．評議員10名）

O天口千代松

荒井清志

O坂本道夫

島田禾郎

武田良朔

名和 亨

長谷川政

原田仁一郎

三上三雄

宮方義

福島県（理事2名．評議員 11名）

0荒井

市田

大津

O金子

川崎

角谷

湊

松

技術士

側本山製作所

東北大学金属材料研究所

側本山製作所

東北学院大学工学部

郎

夫

昇
昭

真

村

田

本

崎

黒

開ハラチュウ

山形県工業技術センター

山形県工業技術センター

鶴岡プレーキ附

山形電鋼側

側名和鋳造所

側カネシチ鋳造所

附ハラチュウ

テーピ工業側

奥羽自動車部品工業側

博

福島県福島工業試験場

喜多方軽合金側

側目立工機原町工場

福島製鋼鮒

トキコ鋳造附

東北三菱自動車部品附

北東衡機工業側

菱鋼鋳造閥

瓢産業側

附常磐製作所

福島製鋼側

郎

淳

彦

夫

夫

正

正

敏

俊

順

芳

辰

泰

紀

下

回

崎

辺

村

山

渡

事（ 1名）
技術士

夫

監
郎村中

(14名）事幹

高周波鋳造側

青森県機械金属試験所
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岩手県

堀江 自告 岩手大学工学部

米倉 勇 雄 岩手県工業試験場

秋田県

回 上道弘 秋田大学鉱山学部

渡辺睦雄 秋田県工業技術センター

宮城県

青嶋 勇 宮城県工業技術センター

大 出 卓 東北大学工学部

佐藤 敬 東北大学金属材料研究所

佐藤 有 東北大学工学部

山形県

菅 井和人 山形県工業技術センター

長谷川 徹雄 側ハラチュウ

福島県

大 里盛吉 福島県福島工業試験場

坂 本 美喜男 福島製鋼附
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~ ~ 
~－あとがき ~ 
~ ~ 

東北支部の一様一ど健…拝察します

東北支部会報第21号をお届けします。

m 白鋳鉄のサンドエロージョン特性，発泡石官鋳型におけるAl合金 m i 鋳物…問題一一将来一Clc::lllll, 1t i 
して，大変参考になる原稿をお寄せいただきました諸先生に厚くお礼 ~ 

2 伸一 安またいろいろとど執筆下さいました皆様方には，お忙しいと乙ろ誠 包

同難うございましたo ~ 
~ 時節柄多事多難の瑚附拘わらず，協賛広告はり会報刊行のご援 ! I 山りました関係会社…ど…山心M I 

く感謝を申し上げる次第です。 ~ 

末筆なカら会一は…自愛の上一線の
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