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a盟主2・
東北支部会報50号

東北支部長 麻生節夫

1964年 3月に東北支部会報第 1号が発刊されました．私の手元に会報第 1号から昨年度

発刊の49号までありますが， 1966年以外の毎年発刊され， 2015年 3月発刊予定の本号が会

報第50号になります．会報発刊の経緯を当時支部長の大平先生が第 2号の巻頭言に以下の

ように記されています．

「会報第 1号を出 したのは昨年の 3月，ちょうど東北支部が新たな活動を始めてから 2

年ほど経った頃で，会員同士のつながりも密になり，挨拶かたがたそれまでの経過をまと

めておこうと作ったものであった．だから，またいつかそういう気運になったとき，次の

号を発行すればよいというくらいの気やすさでいた．

ところが第 1号が出てみると，これが案外支部会員同士をつなぐ力になり，またこれな

りに何かの役に立っていたらしく，何とか して会報を一年一度ぐらいは出すべきでなかろ

うかとの意見が強くなってきた．以下｜略J

支部会報の発刊は，支部会員からの強し1要望に応える形で継続されることになったよう

です．こうした第 1号発刊の思想は現在も引き継がれ，支部事業のひとつとして支部会員

に親しまれる存在となっています．改めて申すまでもなく ，支部会報は支部の皆様のご協

力のおかげで成り立っていますので，編集はもとより記事も支部会員中心にご執筆頂いて

います．編集は現在，岩手県工業技術センターの高川様を編集長として東北各県より選出

された編集委員にご担当いただいております．改めてパックナンバーを見る と懐かしい

方々がし1ろいろな立場で執筆しておられ，それぞれの時代の世相がわかるような記事も多

くあります．また，複数固執筆頂いている方もめずらしくありません．これまで発刊され

た支部会報は支部の歴史であるとともに財産でもありますので，東北支部の皆様にも50号

すべてがご覧いただけるように検討したいと考えています．

支部事業も会報の発刊と技術部会を残すだけになりま したが，次年度も支部の皆様にお

かれましては，支部の運営にご協力を賜りますようお原品、申し上げます．また，鋳造工学

誌並びに本会誌にも記載のとおり 2016年には国際鋳物会議が名古屋で開催される予定に

なっております．日本鋳造工学会本部の実行委員を中心に鋭意準備が進められているとこ

ろですが，東北支部の皆様におかれましでも積極的なご参加をお願いするとともに，現在

募集しております寄付や広告へのご協力もあわせてお願い申し上げます．

最後になりますが，ご多忙中にもかかわらず本号に玉稿を賜りました， 公益社団法人日

本鋳造工学会木口昭二会長， 一般社団法人日本鋳造協会木村博彦会長そして堀江崎前東北

支部長・元日本鋳造工学会会長には厚くお礼申し上げます．
（平成26年12月17日）



東北支部 「会報」第50号発刊に寄せて

公雄社団法人日本鋳造工学会会長 木口 昭二

東北支部の会員の皆様，「会報j 第50号の発干IJ，誠におめでとうございます.1964年の

第 1号の発刊以来，半世紀もの長きに渡り会報の発行を続けてこられたご努力に対して，

敬意を表するとともに，歴代の編集に携われてこられた関係者各位に感謝し，それを支え

た東北支部会員の皆様に改めてお祝いを申 し上げます．

顧みますと，50年前の1964年は東京でオリンピックが開催された年で，5年後の2020年

には再び東京でオリンピックの開催が予定されています．この間， 未曾有の高度経済成長，

大不況，いくたびの大災害，特に2011年 3月の東日本大震災を経験し，鋳物産業のみなら

ず日本を取り巻く環境は激変してきています．昨今では，グローパル化の進展とともに鋳

物等の素形材産業はその生産拠点が海外にシフトしてきています．その中にあって，圏内

生産拠点はより 一層の国際競争力向上が求められ，鋳物産業もその例外ではありません．

そのためには，「人材育成Jと「研究 ・技術開発j が重要である，とこれまでに声を大

にして言い続けてきています．日本鋳造工学会の全国の点部を見渡しても，これを一番上

手く実行しているのが東北支部であります．しかも，産 ・官 ・学が強く連携して活動して

いることに対しては誠に頭の下がる思いであります．

2006年，岩手大学に堀江先生の強力なリーダーシップのもと，我が国初の鋳造の専門職

大学院を開設し中核人材育成に取り組むとともに，奥州市と連携して水沢サテライ トを設

置し，教育と研究拠点を・段と整備されています．

さらに， 地元の多くの企業と大学等が協力して戦略的基盤技術高度化研究（し、わゆるサ

ポイン）を継続して提案し採択され， この地域の鋳造技術の向上のみならず我が困の国際

競争力向上への貢献は，図りしれないものがあります．

この50作は必ずしもJI慎風満帆な時ばかりではなかったはずです．むしろ多くの困難を点

北文部の皆さんの力で克服し，乗り越えてきたものと拝察いたしております．今後の50午

もこれまで、以上のえ部市動に取組まれることを希望しております．

最後になりましたが，東北大；部の佐々のご発展と会員の皆保のご健勝を祈念、いたしまし

て，東北文部 「会報j 第50号発flJのお祝いの言集とさせていただきます
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東北支部 「会報J第50号発刊を記念して

般社団法人日本鋳造協会会長 木村 博彦

東北支部と言えば，常に水沢地区の伝統工芸で、ある鉄瓶を含む鋳鉄器が思い浮かびます．

その長い伝統に導かれ，多くの鋳造企業が東北地区に工場を建設されま した．真に東北地

域は，伝統に支えられた技術と近代的な最先端の鋳物づくりが機能している，鋳造の先進

地域と言えるでしょう ．その鋳造の発展を支える学びの協調組織が日本鋳造工学会東北支

部と言えます．その東北支部の「会報」，第50号が発刊されま した．誠におめでとうござ

います. 1964年の第 1号以来，50年の永きに亘って会報を刊行し続けられましたことは，

真に素晴ら しい実績であります.50号に至るまでには多くの歴史が積み上げられており，

その歴史を築かれた多くの人々の努力があります．人類文明は歴史の積み上げの基に構築

されております．今日の東北地域の鋳造業の発展は，背景にその歴史の積み重ねがありま

す．

今から50年前の1964年は東海道新幹線が開業し，東京オリ ンピック大会が開催されまし

た．この年に皇太子がご成婚され，第 3次池田内閣の最後の年となりました．私事ですが

50年前はちょうど大学を卒業し，父の経営する鋳物工場で働き始めた年です．この会報50

年の歴史は，私の鋳物とかかわった期間でもあります．私自身にも50年間で様々な出来事

があ りましたが，東北支部にはこの50年間に，更に中身の濃い歴史の積み上げがあります．

そう考えますと，より 一層，会報第50号の電みを感じます．

私なりに50年を振り返ってみたいと思います．

1964年後半はオリンピック開催後の反動不況となり，多くの企業が倒産いたしました．

将米に向けた多くの画期的なことも起きましたが，その反動が大きかったことも事実です．

その後，政治は佐藤内閣に移行し「し＼ざなぎ景気Jとなります．しかし，1973年にはあの

有名な第 一次オイルショ ックが発生いたします．そこからなんとか立ち直ったものの，世

界は再び長期に亘るスタグプ レーションに苦しむこととなります. 1989年より 1992年のバ

フοル呆気を経て，失われた10午と言われる長期の不況に陥ります.1997年の橋本内閣は消

費税を引き上げ，大変な不況を引き起こし金融危機へ突入しました．その不況が2002年ま

で続きましたが，2003{:J：.からは2008午まで好況に恵まれました． しかしながら2008句J 片

には，記憶に新しいリーマンショックに端を発した金融危機により再び吠界は大恐慌とな



ります．その回復過程の2011年 3月には東日本大震災が発生し，その影響により福島では

原子力発電所が被災しました．それにより放射能災害が発生し，影響は多くの国民を巻き

込み現在に至っております．そして現在は日本の全ての原子力発電所は停止しております．

その為，電力料金が高騰し，我々電力多消費型産業である鋳造業では大変な負担を強し、ら

れております．このように多くの出来事が起こりました．その時々に対応して，東北支部

では多くの活動が成されたことでしょう.50年間にわたる会報の記録は，我々の宝物となっ

ております．

この50号は時代を反映した，「エネルギーJ特集号と聞いております．まさに，現在の

喫緊の課題です．エネルギー問題は我々鋳造関係者にとって，極めて重要な課題となりま

した．多くの知恵、を出し，そして団結することにより，日本の電力多消費型産業である鋳

造業が生存できる方法を見つけ出しましょう．現在の状況では日本の富が海外に流失し，

日本の力は急速に失われていきます．エネルギーの問題は日本全体で取り組むべき問題な

のです．

この様な状況下で，取り組むべき課題が山積している時こそ，東北支部の会報は50号よ

り100号へ継承されていくことが大切です．そしてその歴史の構築と並行して，良き伝統

を守りながら東北地域の鋳造業は発展を続けなければなりません．ここに東北支部の益々

の発展と会員皆様のご健勝をご祈念申し上げて，東北支部「会報J第50号発刊の祝辞とさ

せていただきます．
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東北支部会報第50号をお祝いして

前支部長，元会長 堀江 陪

昭和39年3月会報第 1号が発刊されてから50年目の平成27年 3月に会報50号が刊行され

ることになり，心からお祝い申し上げます．

この原稿を依頼されて，筆者の手元に節目となるこれまでの会報をめくってみると，第

20号は井川克也支部長（故人）が，第30号は千田昭夫支部長（故人）が，第40号は当時支

部長をしていた筆者が巻頭言を書いています．そして，第30号と第40号会報の祝辞に大平

五郎元支部長（故人）が日本鋳造工学会の由来について簡単に書いておられますが，若い

会員の方々はこれらの会報を読む機会が少ないと思われますので， ここで改めて日本鋳造

工学会ならびに各支部の設立経緯について紹介したいと思います．

1. 学会の設立経緯

昭和 3年11月に日本鉄鋼協会鋳物部会が大阪で開催されたのを契機に，同年12月15日

関東に東京地方鋳物懇話会（理事長 ：石川登喜治）が設立され，昭和4年 5月19日東京

地方鋳物懇話会は関東鋳物懇話会と改称し，同日付で会誌 「鋳物J第 1巻を発行し，同

年 7月19日に鋳物協会と改称した．

一方，関西では昭和4年 5月26日関西鋳物懇話会（理事長 ：久保田権四郎）が設立さ

れ，同年11月に会誌「鋳造J第 1巻 1号を発行し，昭和6年10月13日関西鋳物懇話会は

帝国鋳造協会 （理事長：江村義三郎）と改称した．

昭和四年 ltR ＋久回大 曾

一＜ne念 tit:

l地点劃i物懇談会員111回大会民l}ll{i'(：・

I l本jl／物協会ilii身
1、号がJJI.「f,/j物」誌の白111恐m 1
号となる

関東鋳物懇話会第 1回大会記念号題字
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鋳 i乏
圃・0・’事＋－ 11 十ー丹 Iii

欄西£1物懇話曾設立趣意書
帯同f)Jiti協会の1iii身

l刈内£！；物fil，話会JH干のSI！池宮lI逆提1n号

陣ー曹，I－匝

関西鋳物懇話会発行の「鋳造j 第 1巻第 1号



① 合同の歩み

関東の組織は石川登喜治，飯高一郎が中心で，学際的色彩が強く，関西は業界の技

術者が中心で，アメリカ鋳物協会（AFS）を指向していたが，両組織合同の気運が

盛り上がってきた．昭和 7年4月7日に関東側は松浦，飯高，網谷各理事が，関西側

は金丸，村上，田原各理事が出席して最終合同会議が開催され，下記6カ条の合同大

綱が決定した．

② 6カ条の合同大綱

1. 会名は，「日本鋳物協会j とする

2. 理事長は，石川登喜治とする

3. 事務所は，東京に置く

4. 役員は当分のままとし，合同総会において改めて選出する

5. 会誌は，東京にて発行し，題名は「鋳物Jとする

6. 財産は，双方清算の上，無負債とする

③ 「日本鋳物協会Jの発足

昭和 7年 5月29日に帝国鉄道協会において合同記念総会，講演大会が開催され，関

東，関西の両組織を発展的に解消し 新たに全国的組織として「日本鋳物協会j が発

足した．会誌は関東側の「鋳物Jをそのまま継承したので，昭和 7年6月号が日本鋳

物協会の創刊号となった．

④ 「鋳物J創刊号（昭和 7年 6号）での石川登喜治理事長の挨拶文

「実際のところ長い間鋳物業はある特殊なもののように取り扱われ，これに従事す

る者もあまり会合する機会もなく，従って知識の交換もできず，これではいけない，

何か鋳物の会でも造ったらどうかという声は聞いていたが，なかなか実現しなかった．

そうする内に一般の工業は進歩し，鋳物の向上の必要が益々判明し，なんとか鋳物の

改良発達を計らなければ工業が成り立たなという声が， 一般工業者にも高まった．

そこで，この際，我々鋳造業者はかねて切望していた鋳物の会を設立して鋳物の発

展に遁進せんと言う決心が固く，有志者が会合し，直ちに東京に鋳物懇話会が生まれ，

これと日を同じくして大阪にも鋳物懇話会ができた．

この両会はその動機が一つで，将来はもちろん合同し，全国的なものにするという

下地にて出来たことは論を待たないのである．すなわち，東西に二つの大きな根が生

えたのである．今回その機が熟し 一本の大きな日本鋳物協会という木となって植え

付けられたのである．二つ根本は完全に発育し，根も十分に固められているので，枯

れるおそれはないJ
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2. 支部の設立

昭和 7年 5月に関東，関西両組織の一本化により全国統一組織である「日本鋳物協会J

が設立されたことにより，関西の組織は同年6月に新たに支部として発足した．その後，

昭和22年から昭和28年にかけて相次いで全国各地に支部が発足した．

昭和 7年6月

昭和22年 6月

10月

昭和23年 5月

昭和24年11月

昭和26年 9月

昭和27年 3月

昭和28年 6月

関西地方部（部長：江村義三郎）発足，昭和 9年に

関西支部（支部長：江村義三郎）と改称

北陸支部（支部長：滝川康雄）発足

九州支部（支部長：谷村煎）発足

新潟県支部（支部長：斉藤弥平）発足

東海支部（支部長：久恒中陽）発足

東北支部（支部長：浜住松次郎）発足

中国・四国支部（支部長：平岡正哉）発足

北海道支部（支部長：皆川孝光）東北支部から分離して発足

関東は本部が東京にある関係で，支部的な仕事は本部関係者によって運営されていた

ので設置は見送られた．しかし，本部業務の拡大や関東地区会員が全会員の三分のーを

占めることなどから，昭和46年 5月に関東支部が発足した．

昭和46年 5月 関東支部（支部長：加山延太郎）発足

昭和62年 6月 新潟県支部は関東支部と合併

① 東北支部の設立

東北支部は昭和26年に山形，福島で、の全国講演大会を契機に設立され，初代支部長

には浜住松次郎氏が就任し，以後，第2代五十嵐勇氏，第 3代大日方一司氏，第4代

大平五郎氏，第 5代井川克也氏，第 6代千田昭夫氏，第 7代堀江 崎（筆者），第8

代麻生節夫氏（現支部長）が就任し，現在に至っている．第 1回支部大会は昭和37年

8月8日仙台七夕の日に東北大学金属材料研究所で開催され，支部会報第 1号は昭和

39年 3月に刊行され，この時から起算して今回第50号を迎えた．

3. 学会名称変更

平成7年6月5日学会名称を「日本鋳物協会Jから「日本鋳造工学会j に，学会誌を

「鋳物j から「鋳造工学Jに変更して今日に至っている．

協会事務所は，昭和 7年に東京市麹町区丸の内 3-8の三菱地所部同番地第6号に設

け，以来昭和21年11月早稲田大学鋳物研究所に移転，昭和32年 7月の創立25周年にあた

り東京都中央区銀座豊川ビ、ルに移転し，平成25年4月 1日に東京都港区芝大門の現事務

所に移転し，現在に至っている．
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4. 記念事業

これまでに創立25周年， 50周年および75周年を記念して下記事業を行った．

① 日本鋳物協会創立25周年（昭和32年 5月4日： 浜住松二郎会長）

－出 版 25年史

・表彰 名誉賞表彰14名，功労賞表彰62名

・事務所の整備 東京都中央区銀座豊川ビル

② 日本鋳物協会創立50周年（昭和57年 5月 3日 ：大平五郎会長）

－出版 50年史，英文誌

・表彰 記念賞172名，感謝状22名， 14団体

．シンボルマークの制定

③ 日本鋳造工学会創立75周年（平成19年 5月19日：堀江崎会長）

－出版鋳物欠陥集

・表彰 日本鋳造工学会大賞会員 3名，特別功労賞8支部から会員12名

・・・A 白羽F・・・ a・
打lQ.25叫,r.史巾ma.

25年史

5. 今後の東北支部に期待すること

日本鋳物協会

50年史

化、
”H・1'12 

他国臥 11本鋳物凶会

50年史

鋳造欠陥とその対策

。 縫跡目柑壇工学会圏

鋳物欠陥集（75周年）

以上， 日本鋳造工学会と東北支部の設立経緯について紹介させていただきましたが，

最後に東北支部に期待することを述べてみたいと思います．

東北支部は昭和26年に発足して60余年の歳月を迎え，これまでに多くの支部活動を

行って実績を挙げてきましたが， 持つ心配なことがあります．それは支部会員数の減少

です． 昭和37年の第 1回支部大会が開催された頃は60名程度の会員数でした．ここ 15年

間の正会員数の動向を調べてみますと，平成10年度 ：3L5名（230名），平成15年度： 239

名（257名），平成20年度： 222名（227名），平成25年度 ：210名（235名）となっており ，

平成10年度の315名を最後に今日まで増加することなく，減少の ー途をたどっています．
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平成10年度の頃の全国 8支部を会員数から比較すると，関東支部907名，東海支部831名，

関西支部523名，東北支部315名，中・四国支部230名，九州支部165名，北陸支部91名，

北海道支部72名で，東北支部は関西支部に次いで第4位の会員数でした．東北支部に次

いで会員数の同じような支部として中・四国支部が挙げられます．中・四国支部と会員

数の競争をしているわけではありませんが，前述の括弧内の数字は中・四国支部の会員

数を示しています．平成10年度からこの15年間で中・四国支部では会員数はほとんど変

わりありませんが，東北支部はこの15年間で100名ほど会員数が減少し，平成13年度の

頃に会員数が中・四国支部を下回り，支部の中では第5位の会員数となっています．特

に，直近3年の会員数の変化（平成25年度東北支部定例理事会資料）を見ますと，全国

8支部の中で 7支部は会員数が増加していますが，東北支部だけが会員数が減少してい

ます．この会員数の減少傾向は憂慮すべきことです．今後，活力ある支部活動を展開し

ていく上でも会員の増強活動は大事ですので，支部の役員，会員の皆さんの一層のご理

解，ご協力を期待しています．

直近3年の正会員数の推移（永年会員含む）

北海道 東北 関東 北陸 東海 関西 中・四国 九州

平成24年3月 53 211 681 101 810 346 230 120 

平成25年3月 56 210 687 127 819 358 235 123 

平成26年 2月 70 207 712 129 854 372 254 131 

増 減 +14 -3 +25 +2 +35 +14 +19 +8 
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会報第隅までのあゆみA
支部編集委員高川 貫仁

第50号の節目に，第40号から第49号の特集題目等を紹介いたします．

女第40記念号（2005.3)

0祝辞「東北支部会報第40号発刊を記念してJ（日本鋳造工学会会長 幡掛 大輔）

「東北支部会報第40号の発刊を祝ってJ

一支部，本部の今と昔一（元支部長，元会長大平五郎）

ーいま思うこと一（前支部長千田 昭夫）

0会報第40号までのあゆみ

0特集「東北地域内の鋳造関連研究会の活動J

・岩手いわて鋳造研究会（多田 尚）

・岩手岩手県非鉄金属加工技術研究会（山田 元）

・秋田 生産技術研究会（進藤亮悦）

－山形 YY会（晴山 巧）

－福島福島県鋳造技術研究会

食第41号（2006.3) 

0特集「東北地域における鋳造産業への国の支援策と鋳造技術に関する研究プロジェクトJ

・岩手大学大学院工学研究科金型・鋳造工学専攻の新設（中村 満）

・岩手大学工学部附属鋳造技術研究センターの紹介（平塚 貞人）

－地域ものづくり革新事業（小綿利憲）

・マルチスケール電極アプローチによる省エネ型自動車用高機能鋳鉄の組織制御評価

手法の開発（内一哲哉）

・地域新生コンソーシアム事業（中小企業枠）への取り組み（山田 享）

貴第42号（2007.3)

0特集「東北地域の公設試の現状と将来と現在取り組んでいる研究課題j

・青森県工業総合技術センター八戸地域技術研究所（天間 毅）

・秋田県産業技術総合研究センター（内田富士夫）

・岩手県工業技術センター（池 浩之）

・宮城県産業技術総合センター（荒砥 孝二）

・山形県工業技術センター（晴山 巧）

・福島ハイテクプラザ（栗花信介）
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女第43号（2008.3)

0特集「元学会会長，元支部長 大平五郎先生を偲んでJ

－大平五郎先生の経歴

－大平五郎先生の思い出（堀江 陪）

・大平先生を偲んで（千田 昭夫）

・元学会会長，元支部長大平五郎先生を偲んで（大出 卓）

・大平五郎先生の思い出（佐藤 敬）

・元学会会長，元支部長 大平五郎先生を偲んで（大里盛吉）

・大平先生を偲んで（長谷川徹雄）

0第151回全国大会報告（麻生節夫，田口 牧，安斎浩一，及川勝成，長倉

タ樹，荒砥孝二，渡辺望太郎，栗花信介，松木俊朗，内田富士夫，三木康之）

女第44号（2009.3)

0特集「子供向けものづくり教室Jの紹介

・青森県工業総合研究センター（湯瀬栄一郎）

・秋田県産業技術総合研究センター（内田富士夫）

・岩手県工業技術センター（池 浩之）

－宮城県産業技術総合センター（千代窪 毅）

・山形県工業技術センター（松木 俊朗）

－福島県ハイテクプラザ（小川 徳裕）

・秋田大学（小松芳成）

－岩手大学（小綿利憲）

・東北大学（及川 勝成）

0東北支部ホームページの開設について（進藤 亮悦）

女第45号（2010.3) 

0特集「素形材戦略2008J （平塚貞人）

0特集「東北における戦略的基盤技術高度化支援事業（サポイン）J 

・岩手（岩手大学，水沢工業側）

・山形（山形県工業技術センター）

・秋田（秋田県産業技術総合研究センター）

※「我が社の名工，職人さんjのコーナーがスタート．

女第46号（2011.3)

0特集「大学，公設試における評価技術j

・流動性評価技術（東北大学平田 直哉）

・非接触3次元デジタイザーによるものづくり

（秋田県産業技術総合研究センター 内田富士夫）
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女第47号（2012.3)

0特集「元支部長 千田昭夫先生追悼寄稿J

・千田先生との思い出（山田 享）

－千田昭夫先生を偲んで（勝負津善行）

・千田昭夫さんを偲ぶ（大出 卓）

・追憶の千田先生の思い出（杉本安一）

0特集「東日本大震災の被害と復旧復興状況J

－青森県（坂本一吉），岩手県（高川 貫仁），秋田県（内田富士夫），

宮城県（平田直哉），山形県（松木俊朗），福島県（高橋直之）

女第48号（2012.10）第161回全国講演大会記念号

0大会スローガン「鋳造技術で復興を，がんばろう日本！ Jに込めた思い

（大会実行副委員長山田 元）

0東北支部会員企業等の紹介

0東北支部創立60周年記念特集「東北支部この10年j

(1) 年表「東北支部60年のあゆみJ

(2) この10年をふりかえって

－支部活動この10年を振り返って（青森県 渋谷慎一郎）

・秋田県鋳造業界この10年の動向（秋田県進藤亮悦）

－東北支部・夏期鋳造講座12年目に突入（岩手県小綿利憲）

・東北大学における鋳造工学講座の変遷（宮城県 安斎 浩一）

・山形県鋳造業界のこの10年（山形県山田 享）

・この10年を振り返って（福島県佐藤一広）

(3）東北支部歴代役員

凶） 東北支部の思い出

－懐かしい方々，お世話になった方々（大出 卓）

－第86回全国講演大会（盛岡大会）の思い出（堀江 陪）

・東北支部との関わりと発展に向けて（竹本 義明）－

(5) 支部行事の10年間

女第49号（2014.3)

0特集「東北支部YFE活動報告J

・東北支部YFEの繋明期（東北支部YFE初代会長麻生節夫）

・東北支部YFEの思い出（東北支部YFE前会長 坂本一吉）

・東北支部YFE会長就任のご挨拶（東北支部YFE会長 高橋 直之）

．第21回東北支部YFE大会報告

一第21回東北支部YFE大会報告一（梶原 豊，松木俊朗）

一工場見学会の報告一（藤野 知樹）

一事前アンケートの結果についてー（松木 俊朗）

※「人・ひと・ヒトJのコーナーに「堀江賞J受賞サークルの紹介がスタート．



｜特Eヨ省エネルギー対策

本号の特集は「省エネルギー対－策Jです．第44回福島大会の講演会は省エネルギーをテー

マに行われ，皆様の関心も高く大変好評でありました，そこで本特集では，ご講演いただ

いた先生方に講演内容についてご執筆いただきま した また 支部編集委員会では，支部

会員の省エネルギーに関する意識や取組みを共有する目的で，アンケー トを企画 ・実施い

たしましたので，その結果もご紹介いたします。お忙しい中ご執筆いただいた講師の先生

方ならびにアンケー トにご協力くださいました企業の皆様に深く感謝申し上げます．

是非，ご一読いただき，コスト削減や設備 ・作業環境の改善等にお役立ていただければ

幸いです．

東北支部第 44回福島大会 講演会 （平成 26年4月 23日）

溶解設備の効率化と省エネシステムの紹介

北芝電機株式会社 田中 宏憲

1 .はじめに

鋳鉄製造業界では少量多品種生産方式であるとか， FCD等の高級鋳物生産需要が高ま

るなどから，溶解設備は生産方式にマッチした誘導炉が主流となっています．

この誘導炉のエネルギー源は電気です．誘導炉は高い電力密度を溶解材料に印加する

ので，鋳物工場において溶解工程で使う電力比率は実に65～80%にも達します．

近年，電気料金の値上げや供給不安なと溶解を取巻く環境は厳しさを増しているこ

とから，誘導炉を上手に使うこ

とで、エネルギーロスを少なく し

たいとのお話しを頂くことが多

くなっています．そこで，効率

的な溶解の知識について参考に

していただきたいと思います．

2. 炉の構造

誘導炉は溶解室の周囲に磁束

を発生させるコイルがあります．

このコイルは大電流を流すため

水冷しています．そのためラミ

ング耐火材の背面を冷やし，耐

火材の持ちを良くしている一方，

熱伝導によって溶湯のエネル
図1 炉体の構成 （※弊社カタログより）
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ギーが流出していることにもなります．

コイルの外周には磁束の通り道である鉄心が配置されています．この鉄心とシール ド

板により ，磁束を閉じ込め，ムタぐなエネノレギーを放出しないよう になっています．

炉上部と炉底からは放熱が生じます．集塵がある場合は煙と共に熱も奪っていること

になります．これらの構造的要因も加味しながら効率的な溶解を考察しなければなりま

せん．

3. 溶解中のエネルギ一口ス

溶解エネルギーが大きくなる

要因は大きく分けて二つ挙げら

れます．一つは必要以上に温度

を上げることです．これは物体

の温度ポテンシヤルを上げるた

めにはエネノレギーが必要である

熱力学の法則に則り大きくなり

ますのでムダです．

もう一つは熱損失で、す．鉄の

溶解に必要な正味エネルギーに

対する電気的効率は75%程度で

あり，それ以外は放熱損や熱伝

導損など熱損失が大半を占めま

す．操業時に漏れていく熱をい

かに少なくするかが効率的な溶

解のポイントでもあります．

例えば，溶解中に棚吊り（ブ

リッジング）を起こ した場合，過

昇温となりエネノレギーを使いま

すし，解除するために時間を要

している問中，熱伝導で、エネル

ギーは冷却水に吸われていきます．また，切削屑（ダライ粉）が溶湯上に浮いて しまい溶

解時聞が長くなったり，溶湯を保持すればそれだけ漏れて行く熱量の積算も増えて しま

います．

残湯量と保持電力を見てみると， 5ton 炉で、フル溶湯時（ 5 ton）でも 1tonでも 120～

150kwと大差はありません．完全断熱で、あれば保持エネルギーも要らないので，この保持

電力は漏れて行くエネルギーという事になります．溶湯電量の如何に係らず放熱iii積や

伝熱面積の変化は少ないので保持電力に差が無いのです．これは溶解最中は保持電力分

が損失し続ける ことと同じなので，し、かにスムーズに溶解を進めるか，「待ちJを少なく

するか，が重要です．

重~ I
ブリッジ：ノグして＊i
Jt，αザコ；g忍が
t60J°Cに界，!lJ..,i，こi弓
含

,j'.;；拐の上にダライ
紛が，弘、て，苔かす
のに日朝］が側、っ
たi号合

1戸豪を閉W礼、て
,e月a..rιu；含

，；；；弘前タJで30分
｛宰1寺したiP;含

19kwh/to「1
のロス

9kwh/ton 
のロス

印刷h/to「l
の口ス

17kwh/ton 
の口ス

図 2 溶解時による損失

溶湯量が変っても保持電力に差が少ない。
溶解最中は保持電力分が損失し続ける

印加電力
(kW) 

。
高周証炉 3500kW-500H,-5t 。

4000 
3500 
3000 
2500 
2000 I 
1500 
1000 
500 。

子乙 彊一

。 1000 2000 3000 4000 5000 
残湯量（Kg)

6000 

図 3 残湯量と保持時間
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4. 需給バランス

言うまでも無く，生型等で造型しておいて一気に溶解，注湯すればムダはありません

が，型待ちゃ班のシフ トチェンジ等で沸かし切って保持していれば保持エネルギーを使

し1ます．

［溶解速度］

,1型逮度‘jp前iil!l-と包渇
時r.，を月回転して思すぎても
返すぎてむいけ＇•い

。W-ltJJ.±し一役人
＠，芸品7
O>nDr,! 
＠合金成分のi主人

需給を合わせる必要がある

ζ⑥ ~ 
①温度、 CE，カノト ヤ 包一一一一一 ・ノ口取り、ワJプリンブ時間や島畢して絹t;

I I φ下足汎 胞 I 11-A. II I何 分 明 っ て ゆ の か 州 問 時 間J?
＠昇湿 I 11.J色1a I I 
＠，富田！！！ I n 間盟I~ I <Di叫

ノロ限り 111 I司時11I ②ノ口取り
ー一一一一一一一、l 11 1111 ③郷寺ち

［；主湯までの速度］ ｜｜｜｜｜ 1111 

ー － I I U ＼.一一／ U I I ［冷却速度］
還反応下‘渇涜n、フェー 川工二＝＝＝二J’l I 
ディンヲ、処理昆 I 一一ーー『一一」 I zめ中で，言えて固まる乏度

一也正な速度でないと強度
に鰐慢する

自動造型ラインで

は需給のバランスが

重要となります．造

型速度，溶解速度，

注湯速度，冷却速度

の各能力が合ってい

ないと「待ちJが発

生します．また，温

度に関しても過昇温

では成分バラツキや

冷却の問題から強度

に影響しますし，低

いと湯流れの問題が

出ます．

よって，需給バラ

ンスには各速度と温

度の計測と管理が重

要となります．その上で各工程の進捗により溶解速度を自動で、制御する出湯制御方式が

有効と考えます．

J どのプロセスが律
速段階なのか

図4 需給のバランスは？

「待ち」の問題では，（社）日本鋳造協会の電気炉操業研究委員会で、各社のエネルギー

消費量を分析していますが，ライン トラフごルや成分調整失敗及び鍋の洗い作業等が発生

するとエネルギー原単位が

急激に上昇することが判っ

ています．し、かにトラブル

を少なくするか，標準作業

で安定させるかも重要です．

5.溶解作業における省エネ

ポイント

溶解作業に対する注意点

について記述いたします．

つは誘導炉に溶解材料

を入れる際，ク ッション材

の次に融点の低い材料をま

ず入れて溶湯（種湯） を早い

段階で作るように します．

鋼の凝固温度例

鋳鉄の凝固温度

1473 
( 1200) 

1373 
( 1100) 

す ，＜，

fc<" 

図5 鋳鉄とスチールの凝固温度差

出展： 『金属組織写真集』鉄鋼材料編

発行：位）日本金属学会
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つまり，銑鉄や戻り材を初期入れるようにします．これは，カーボンが 2%以上入っ

た鋳鉄ではし 150。C近辺より液相が出る，いわゆる「おかゆ状態j で流動し始めます．

これより熱の移動がし易く，未溶解材料と液体の接触面積も増えることになりますので，

均熱化と共に溶ける速度が速まるからです．

ただし，周波数に合った材料形状にしなければなりません．低周波炉ではスターテイ

ングブロックの大きな材料でないと加熱しません．逆に高周波炉で大きなブロックでは

表面のみ昇温するので中心部温度が上がらず，溶解時間が掛かります．特に高周波炉で

は，捨て湯のブロックはドラム缶半切りよりベール缶程度の大きさの方が効率よく溶け

ます．

材料に吸血
される電力＝

KX コイル阜径 x1liJPx.f!~a2 ＞＼）比制lilxf!ゐ治庫銀銭，－－、、
ー，‘ XF ' 

コイルaさ 、ーー’

r/c!i?:1 『／ 6r::’『／6:il

111~ i関
J. 

心1--L-」 1-，~ーl Lι」l

電:JlO民昆原書と銀鼠偽eo大eき

lr/8孟Sの材料理参我が必要l

項目

鋳鉄

δ：常温（cm)Iδ ：溶湯（cm)

o. 32 1._.a.10_. 

500 I o. 11 ii 3. 1 a 

【効率良く電力を印可させるために必要な材料形状】

鋳鉄は約790℃で強気変態を生じ、磁性が変わるため、

高温状態でr~3 × δ を満足する材料形状が必要。
材料の半径は10cm～15cm程度が最適。

図6 電流の表皮効果

出展：『低周波誘導炉による鋳鉄溶解作業』

表 1 溶解材料寸法と電力密度

I 3000kW-500Hz-5t炉での鼠算｜

項目 細い材料を使用 プロック材を使用

250kgX10本（2500kg) 4000kgX 1本

炉内婦人状態

圃l 圃｜
（材料の長さは同

⑧ 。じ）

電力密度 材料が吸収する包力： 材料が吸収する電力：

（吸収電力／盤量） 約 330kW/1本 約 2200kW/1本
電力密度： 1. 32 (kW/kg) 電力密度： 0. 5 5 (kW/kg) 

溶解速度 内径が小さく、単品重量が軽いた 外周の発熱が熱伝導で内部に吸収さ
め溶融温度に到達する時聞が短い れるため、全体が溶融温度まで到達
＝溶け易い するには長時間が必要＝溶けにくい
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二点目には溶湯温度を上げ過ぎないことです．

特に保持する場合，平衡温度以上では脱炭しますのでその分加炭しなければなりませ

ん．高周波炉では加炭材を電磁撹枠力で混ぜようとすると電力密度も高いものですから

溶湯温度も上昇して しまいます．

同 100I約1530℃

F℃200 

E℃300 

F℃D 

!:<:j:J!l：キュポラハンドブyフ

C3.6%,Si2.2切の溶湯ではtG0.17で
約1425℃

）（却

高級鋳鉄では本質的に還
元性溶湯を必要とするので
出来るだけ協を下げ、溶解

はtG以上で行う。

慰
霊3

: l<国

民
包

Si02生成
酸化性。， ・2

rs; J / rcJ' 

~ 

図フ 臨界平衡温度

また， 保持温度が高く 時間が長いと流動性（湯流れ性）が悪化するとか，チルが深くな

るとの研究結果も出ています．止むを得ず保持する場合は温度を下げるよ うに心がけて

下さい．

もしも溶解中にライントラブル等が生じた場合の誘導炉の処置ですが，図 8のように

進捗度によっても対処が異なります．

U
圃

（ 空の状態

そのまま待つ。冷材を入れてしまった場合、耐火材急冷防止に最低電圧で電力を
印加続ける。

（ まだ冷材が溶けていない ）

寸’
電力は停止可能。遅延が30分以肉であれば最低電圧で働力を印加続ける。

（ 材料の一部は溶けている〉

寸’
一度溶けた物が凝固しないように50%の電力を印加続ける。

電源OFFで所定温度まで下げ、必要に応じ保持電力を印加続ける。

図 8 保持する場合の処置
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更に，出湯温度を下げることが出来れば消費電力と溶解時間も低減出来るので，鍋の

保温強化や配湯のスピードupなど検討して頂きたい項目です．

三点目は炉蓋をこまめに閉めること，排煙の吸引を必要以上に号｜かないことです．

冷材状態では上部放熱量も少ないので炉蓋が開いていても大きな損失ではありません

が，溶湯状態、では上部放熱損失は2%以上になります．

排煙の吸引も熱量を奪いつつ冷えた炉周囲の雰囲気を炉内に呼び込むので溶湯表面を

冷やすことになります．発煙が強し1時だけ引くように して通常はVVVF等で風量を絞るよ

うにします．

溶解作業における省エネポイント①

低溶湯時にブリケット等の

スチールブロックを入れた

ら印加出来る畳大電力を
ヵ、lすること

①炉底には細かいクッション材。
※50mm高さまで。

②銑鉄と戻りで早く溶湯を作る。
※ハイカーボンで溶け易い。

※湯道が長い戻り材は充填密度が上がらずパワーが下がる。ま
た、細かい戻り材が多くても同様。その場合、スチールを入れて
加炭~Jを多めに投入する。

③冷材が溶け始め、材料が下がり
始めたら追加挿入を開始する。

本追f帝時、溶湯飛散に注意、；令材が溶けきる前に婦人
本湯而が見えること

④切削のダライ粉は全溶湯となったら
溶けにくい。分散して配合する。

温度を上げすぎない ※付着鴻が水性エマルジョンの場合、水分蒸発にエネルギーを食
われ原単位が悪化する可能性がある。

溶解作業における省エネポイント②

・急速溶解

1 i高電力密度の高周波炉

2＆適材料役人（入れ過ぎない1

3砂の付いた材料厳然

．保持時間を可能なかぎり無くす

．出湯温度を下げる対策

T出湯待ち型待ちを無くす。

ZJ成分AJll！査をー固とする材料管理

、ライントラブJレ簡は溶解工程変更

1）注湯温度を下げられる方案

。鍋の保温強化（湯を冷まさない）

(3;i!c湯のスヒード化、効率化

• I＼ッチ間バラツキ低減と時間最小化

．放熱損失を最小化

1炉蚤をこまめに閉める

Z適正!I:¥鹿｛インパ一世化）

什作業保準化（溶かし方．成分銅艶）

②過昇jli,¥防止、棚吊り厳1露

。，スクラップ、戻り材の品質安定

14）ラミンゲ耐火材を畏待ちさせる｛佼結
溶解の回数を減らす）

図9 溶解作業における省エネポイン ト
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6. まとめ

前述したように必要以上に温度を上げない．漏れる熱量を最小限にする．が鉄則です

ので，可能な限り急速溶解し不要な保持時間を作らない．出湯温度を下げる対策をする．

パッチ間ノくラツキ低減と時間の最小化を心がける．放熱損失を最小化にする改善．が肝

要と考えます．

これらの改善ポイントを評価（実施前後の効果の確認など）するのには電力量，温度，

時間を分析することや管理する必要があります．また，電力負荷状況などの分析を行う

ことがピークシフト（平準化）や作業の効率化を検討する上で重要です．

省エネ機器への転換等の取組みは今まで、行ってきていると思います．更なる省エネや

効率化の追及はエネルギーの「見える化」から始めないと進みません．鋳造工場全体の

エネルギー可視化や制御技術は今後一層重要視されていくものと考えております．

可搬型の電力測定システムを用いた鋳造工場の電力測定と改善事例

山形県工業技術センター 松木 俊朗

1.電力測定事業の概要

昨今のエネルギ一価格の高騰により，エネルギー原単位の上昇が課題となっている．

特に，電気料金の値上げは鋳造業のみならず多くの企業にとって切実な問題であり，現

場では効率化・低コスト化のための努力がなされている．しかし，現状の詳細な把握，

すなわち九、つ，どこで，どのぐらしリ電気を利用しているかを明らかにすることは，

多数の電力測定器を同時に設置する必要があることから中小企業単独での実施が難し

いといった課題もあった．そこで，当センターが中心となって工場の省エネを目的とし

た電力測定システムを開発することになった．装置開発は県内の無線モジュールメーカ

やバッテリメーカ，地元の大学と連携し，産学官連携の取り組みとして経済産業省の委

託事業により実施した．この事業では，開発した測定システムを活用し，平成 22～24

年度の 3か年で述べ 108社の工場・事業所で測定を実施し企業の省エネ支援を行った．

2.可搬型電力測定システム

電力測定システムの開発の方向性として， 3か年で 100社の測定を円滑に実施するた

めの構成，機能を有することとした．具体的には，工場内で多数，同時測定，データ集

約ができること，設置，撤去が容易であることなどがある．特に，データ集約のための

通信ネットワークは不可欠であるが，広い工場の中で電力測定のためだけに新たな配線

を行うのは事実上不可能である．そこで，今回は無線通信の通信規格である Zigbeeを

使ってーか所にデータを集めることとした. Zigbeeはセンサネットワーク用の通信規

格であり，子機同士が情報をやり取りすることでデータをバケツリレーのように親機ま
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格であり，子機同士が情報をやり取りすることでデータをバケツリレーのように親機ま

で届ける仕組みを持っている．したがって，広い工場をカバーするには都合の良い通信

規格である．無線通信モジュールとして県内企業の製品を使用し，測定システムを作製

した．

3.測定データの活用

得られた測定データは，各企業において様々な観点で分析を行い，省エネ対策に活用

した．改善の一例として，圧縮空気利用における無駄の削減があった．測定データから

エア漏れによるコンプレッサの起動や圧力の過剰等の問題を読み取ることができ，対策

を行うことで年間約 19万円の削減となった．また，食肉加工業の企業での改善例とし

て，電力測定によりすべての冷凍設備で 1日4回電力のピークが存在し，その原因が「霜

取り jであることが判明した．冷凍設備は，熱交換器に霜がつかないよう一定時間ごと

にヒーターを加熱し霜取りを行う．一般的に霜取りは短期間ではあるが大電力を使う．

そのことはやむを得ないのだが，工場内のすべての冷凍・冷蔵設備が同じ時間に霜取り

を行っていたため，工場全体のピークの要因になっていたのである．この工場では，早

速，冷凍機をいくつかのグループに分け霜取り時間をシフトし，ピークが重ならないよ

うに設定した結果，ピーク電力を 30kWほど低減することができた．どちらの事例も，

主に設定値を変えただけで費用は O円であり，運用改善でうまくいった事例である．

4.鋳造工場での電力測定と改善事例

鋳造関係企業，特に溶解に電気炉を使用しているメーカでは電気の使用量が多いこと

から，他の業種と比較しでも省エネへの関心が高く，各社独自の取り組みも実施してい

る例が多いようである．

本事業では，鋳造関係企業で 4件の測定を実施したが，測定における配慮として以下

の知見が得られた．

・工場，敷地の広さは特に問題にならず，データ通信は可能で、あった．

・誘導炉（高周波，低周波）近くにセンサを配置しても問題はなかった

・固体発光分析装置近くに親機を設置した際，一時通信エラーが生じた．

（スパーク時に通信が遮断された可能性あり．）

なお，具体的な測定事例については，井川賞受賞論文（カクチョウ株式会社，長谷川

文彦氏）を参照いただきたい．
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1.電力測定事業の概要

背景 社会的要因

現状

・ 2012年までCO2排出量 6%削減（京都撞定書）
．省エネj去の改正

2009年頃「組込み省エネワークショップJ
温室効果ガス（CO2）の排出削減

→組込み関連技術を活用した省エネ改善

中小企業では・．．

・エネルギー使用の実態を把握できない
．省エネを理解できる担当者がいない
－省エネ対策の費用対効果が不明
・「見える化Jのコストがかかりすぎる

1.電力測定事業の概要

経過 2009年度システム開発、モデル企業での実証
『低炭窯社会に向けたf玉術発~－社会システムll!l正モデル事案』

（経涜産業t革委託事案｝
産学官連携 モデル企ll!伊弱電子工＃！.ミワロンメ宮ル、ハイメカ

開発t品力企.テクノ・モリオカ、エナックス
学術後閉 山俗文学大学院、東北公益文将文学．

鶴岡エfflilili等専門学後.~！i.!l.llH主術短期大学後
公的償問山形県ヱ象f主街センヲー
省ヱネアドバイス栗田電気管理事務所
管理浪人 山形県産lll支持I復興像情

2010～12年度県内企業での測定 → 10M.土
【この間、東日本大震災発生1

2013年度～ 技術相訟の一環として継続実施

2.可搬型電力測定システム

スマートセンサの基本構成

子機タイプA 子 機 タイプB 親機
テーブルヲッフ！：.＇！ 汎用外郎広報

モジュール!I!

オフィス思務担E向け 電力2系統測定 計測デーヲのJll約・郡横
t電力遺隔制御 温度・温度窃針JI 子樋のコントロール

PLC・リレーでの制ω
パッテリ1甚餓箆強位

1.電力測定事業の概要

目的 工場の電力を一括して「見える化Jする

システムの開発

専門家との連傍による現場の省エネ改善

目機 3ヶ年（2010～2012年度）で100件を測定

週四t 後続支湿

‘ －ー

ピー雌 1

工業E宣術センヲー

型車内憲派遣
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2.可搬型電力測定システム

開発の方向性 3ヶ年で100件を測定するためには・・・

・工渇内で多数、同時測定を実現 1 
｜ 無線式

・電力使用状況を迅速に把握・分析可能 l『ー ・
・設置、撤去を容易に→ 省配線 r . . . . 

｜ センサ
－一定期間（約1ヶ月）安定した測定 J 

子信望

無線通信
max1000m 

緩t>'l
ーーー二ーー＿J"一一ー’Eカビューァ CSV
CJ!軍用ソフトlL う

2.可搬型電力測定システム

無線通信の仕棟 ZigBee （ジグピー）

t士4量 特徴

Z』gBee 周波敏24GHz こ…。基本規絡 チャネル数16
Z低渦賢官Eカ

a民主電車で2・E閉館． － 

IEEE 
JU.II方式O.QPSK

3メッシュネットワーヲ
802 15 4 伝送速度250kbps

dマルチホッフ通信 ．－’ ． ・士－－－ 

Z,gB伺$！！＆ 1 1ネットワークlこ鰻大255t・＊
今回使用

チャネル舷M 2・大通信IUI800～1000m（見通し｝

した~.!l. 畳大中継 10ホップ

‘－ 
AES128ピットによる
BB~事4ヒ



2.可搬型電力測定システム

センサ付帯機器

「一一ー品晶一一一ー了 時宥cr-
l慣圏 I 25 

1子自IMrイフ I 8 
1予樋 Bワイフ 82 
r CT 5,50ii"一ー -;  訓

’－  -ιl 100A 70 

CT 2う0A , 70 
骨 ・
CT 400A :I' 

'en正豊ケーブι • 280 

[jrr~2チ二一九 M5 ‘ ぽ
一一－ . .E且定ケーフル MB 92 

11品畠アンテナ ー 10 

I 2轟轟アノチナケーフル • 10 

ト轟!Itンザ 46 
』吻

t沼直センザ •G 
<OOVRl!l用VT I 3 

4湿のCT鴛；7電車1'.i空軍事｝ 電Eケーブル

400V変後用VT 温度センサ．湿度センサ

2.可搬型電力測定システム

運用のルール

澗定対象 山形県内の企業（中小企業優先）

測定期間 設置～撤去まで原則1ヶ月

子機台数 1企業につき最大30台を目安

料金 工技セが提供する機器・部材の使用は無料

エ技セ提供以外の部材等は企業負担
－：圧力センサ．受電メ－，からのハルス引き出しなど

設置工事 測定企業の電気設備に詳しい方

電気工事業者に委託（費用は企業負担）
．－エflセては電気段舗への取り付けはてきません

3.測定データの活用

系統ごとに鯛べる

い

F
ー

・

舗

2.可搬型電力測定システム

閲覧・分析方法 専用ツール、表計算ソフト

日ごとの！lli1-:Aff電力デーヲ例
平日・－ー

・．,. 与
『

；向”電力の自身間変化外s－ー・

uv s
 

C
 

C

4
 

．C
I－
－

 

，B
I
l
l－
－
L
 

-8のIIU，電力量 c!!:!二〉

， じ2，ζ孟玄．ζ主4主主ユエネルギーが
使われているかの分析が可舵に電力ヒ．ューア

3.測定データの活用

電力測定の実施状況 2010～2012年度 108社
2013年度 34社

ー伽彊樋8関.i,u: i,1.1:a.u: 宮品市エ Z
電亨・，a亨’‘ィ」

電－＇＞!I>”喝容

A,UJ引制.. フラλ予 ,;,.u. ’•1ー品目占 事 Qll問樋桶≫o!司区
:.Ji・＂ 日110骨

T＇＂町 喧崎，a
倉庫»lli:•.. ヲラλ＋，ヲ＂＇エ o，日E二骨’：，命軍 慣叫羽a& 

’也’＂＇坦... ，、，Lフ蛤世血二品
・..， . ・＆.,. IOdl・

tilt＂邑 ntτ ，，剛＂ れ.. e‘回作l’P日

3 測定データの活用

時系列に翻ぺる

ヒークの要因を燥す '.iE常的に使っているものを探す

る
／

E

’
d

，

l

、

にコ
1
パレ
爪
川

wu
・

入
↓

岨

同
比
」
，

休日
.. ・・・・ ..... 
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3.測定データの活用

改善事例（1) 圧縮空気利用における無駄の削減

3.測定データの活用

改善事例（2) 冷凍庫の霜取りタイミングの改善

冷i車庫3台の電力<Hlみよげグラフ） 23奇問ずつずらした編合の
シミュレーション

河
口

日
時

』

zf
 

お
司

ν

制

叫

北

川

事
士
、
，

’‘Q 
110 
,.x, 

~ co ，、・．ふ
マ‘ 1 、－．

虞 (,0 ・． , へム・ ... 

’ 4" ” r ・，・・ ー ‘ ． 1・v戸子、 ．． 
:c ，•占，

司目.，.ニ ミ白己 目。00 0 日D 司.~・5:JC coo 
同白

専門窓による
故笹復窓 2.916 

58 
0 

冷a慢の霜取りタイミングをずらす
だけで主勉迎のヒータダウン

4.鋳造工場での電力測定と改善事例

鋳造工場での測定状況

実施企業数 4社
省エネへの関心高い、各社独自の取り組み実施

総電力抑制の他、ピークシフト対策も重要

電力測定上の配慮

・工場、敷地の広さ→問題なし

－溶解炉の測定（高周波の影響）→特に問題なし

・トラブル例親機近くに固体発光分析（カントパック）

→分析（スパーク）時に通信が遮断？

さいごに

エネルギーの使用状況を『見える化J
→改善活動への説得力が増す

【カクチョウ織のsm1
湾解の開始時剖を遅らせることが有効ー以前からも予想
しかし・・・落解が出渇聞始に間に合うかどうかの不安→実箆を醤謁
電力測定・余裕があることを飯田で理解。非常に有効

山形県工業技術センターの今後の取り組み

－各現場に合った省エネ活動を継続的に支援

－センサネットワークの高度化を目指した研究開発

電力測定の情絡はこちらもご覧ください http／川ww.ynt.pref. yamagata .Jp/ 

新しい核齢蕎を搭載したコンパクト型シェル中子造型機CDRXの開発

新 東 工 業 株 式 会 社 加 藤 繁佳

1 .緒言

レジンコーテッドサンド（以下， RCS）を用いたシェル中子造型法は，生型造型ライ

ンによる量産鋳物用中子として圏内市場では大きなシェアを有している．グローバル市場

においても，自動車用鋳鉄鋳物の量産において日系企業のみならず同様の状況がある．こ

のような国内およびグローパル市場における中子フ。ロセス採用傾向は，量産鋳鉄鋳物を中

心に今後も継続されると考えられ，シェル中子造型機の市場性についても今後の拡大が期

待できる．しかし，シェル中子造型機の装置技術は，改善・改良レベルの積み重ねはなさ

れてきたものの，国内市場あるいはグローバル市場のニーズを踏まえた革新的な技術は生

まれてきていない．そこで弊社では従来の中子造型技術を根本的に見直すことにより，極
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中子造型性能に優れた新型シェル中子造型機CDR  Xを開めてコンパクトでありながら，

発した．

2. 開発の背景

シェル中子は，前述したように乾態砂としてのRC 

Sを金型内に充てん後，焼成することにより成形され

る．金型内にRC Sを充てんする方法として従来装置

では，図 1に示すようなトップブロ一方式と呼ばれる

機構が採用されてきた．

この方式では，RC Sが高圧の圧縮空気により 重力

に逆らう ことなく 金型に吹き込まれることで充てん性

能が安定しているというメ リットがある．

しかし，装置技術的には砂充てん機構部を金型の上

部に積み重ねる形とならざるを得ず，装置高さをはじ

めとする機体サイズのダウンサイジングや各種アク

チュエーターの削減によるシンプル化の大きな障壁と

なっていた．また，製造工場の安全を含めた作業環境確保の観点から 「作業者の方々の回

線高さで工場内を見渡すことが出来る生産設備Jというコンセプ トが最近では重要視され

始めている．このことは，生産設備の稼働率の向上や生産性を追及するための合理的設備

レイアウ トという面でも寄与する コンセプ トである．そこで 「機体高さ 1/2化」を 目指

し，これを実現するために中子造型機の心臓部である砂充てん機構の抜本的見直しとアク

チュエーターの大幅削減によるシンプル化を基本方針として技術開発に取組んだ．

トップブ口一方式のイメージ

4
3
ε
ε
0
0
2
 

アニ王子！

図 1

3. 砂充てん機構の開発

機体高さを 1/2にするには トップブロ一方式からの脱却が必要と考え，砂充てん装置

を金型下部に設置することとした．しかし 金型下部から砂充てんを行う既存技術として

のアンダーブロ一方式は一般的には充てん性が

劣るといわれてきた．

そこで生型造型機において大きな成果を発揮

しているエアレーション技術をベースに， 新し

いアンダ一方式RC S充てん機構と して金型下

万からの砂充てん装置を開発することにした．

エアレーション技術による金型下方からのRC 

S充てんの可能性を検証するために数種類の予

備実験を行い，サンドタンク内の圧力挙動測定，

テス ト金型内への砂充てん状況の目視確認およ

び充てん密度評価から，図 2に示すような砂中

央部からのエアレーションエア供給が適 してい

ると判断した．この方式を「アンダーエアレー

エアレーションエア
導入口

アンダーエアレーシヨン模式図図2
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＃ー一ー 交換模型

RCS 

アンダーエアレーションヘッド

図3 基礎実験装置概要 図4 可視化実験の例

ション技術Jと名付けた．

アンダーエアレーション技術の確立に向けて図 3に示すような実験装置を製作し，充て

ん特性把握を含めた装置設計のための基礎データ収集を目的に実験を実施した．この装置

では，図4に示すように充てん過程の砂挙動を可視化するために主要部分を透明アクリル

で製作し，アンダーエアレーションヘッド内部および充てん模型内部の空気圧挙動の計測

を目的に圧力センサーを設置し，吹込みエアとエアレーションエアの動作タイミングが砂

充てん性に及ぼす影響を把握した．ビデオ撮影された砂充てん挙動の観察および充てん模

型に充てんされた砂密度の評価から，最適充てん工程の設計を行なった．

砂挙動状況の可視化結果を圧力挙動測定結果と併せて考察すると，先行するエアレー

ションエアによりアンダーエアレーションヘッド内のRC Sが流動化する．その後，メイ

ン空気圧力付与である吹込みエアの導入によりエアレーションヘッドの内圧が上昇し，エ

アレーションヘッド、内で、微小な圧力変動を繰り返している現象が認められた．この現象は，

砂充てんが行われていることを示していると考えられる．また，充てん模型へのRC S充

てんが完了するとエアレーションヘッ ド内の圧力は一定になった．これらの空気圧力挙動

の解析から，エアレーションヘッド内の圧力をモニターすることで砂充てん工程の良否判

定が可能であると判断し，空気圧力測定システムを実機における中子品質管理モニターシ

ステムとして採用することとした．

さらにアンダーエア レーション技術の最終確認実験として，実験装置に金型加熱システ

ムを組込むことにより中子焼成テス トを実

施した．テスト金型を用いてアンダーエア 表 1 中子焼成テス トの結果

レーション方式とトップブロ一方式で充て

ん比較を行った結果，表 1に示すように中

子重量の向上と充てん不良の解消が明 らか

とな り， アンダーエアレーション方式のほ

うが充てんは良好で中子品質が確保されて

いることが明らかになった．

方式

アンダー

エアレーション

トップブロー

-25ー

中子重量 中子外観

1860g 良好

1856g 充填不良あり



4. 機構複合化による装置のシンプル化の検討

従来からのシェル中子造型機には様々な可動部分があり，それを動か寸ーためにシリンダ

などのアクチュエーターが多数存在し，機械装置の小型化の阻害や部品構成の複雑化を招

いている．そこで装置開発においては，装置機能を徹底的に見直し，機能の複合化による

アクチュエーターの削減とシンプル化によるコンパク トで安定稼働できる装置，お客係に

メリットを実感いただく 価格設定が可能な装置を検

討 した．

図 5に示すように機能複合化の具体例 として 1つ

のシリンダで「金型クランプJ「可動型 90°回転j「中

子抜型」「砂補給ゲートJ「金型吹込面とブロープ

レート清掃」を動作させる機構とした．これは，

ンダーエアレーション技術を採用し，エアレーショ

ンヘッドを機体下部に配置できたことにより実現し

た事例である．結果と して従来型 トップブロ一方式

では 10本以上あったシリンダを 3本まで削減でき，

装置のシンプル化，省エネルギー性の確保が可能と

なった．

［実現した機構複合化］

1）金型クランプ

2）可動型回転

3）中子抜型

4）サンドゲート

5）吹込口清掃

〈〉
1個のアクチュエーターで動作

図 5 機構の複合勤作化

ア

アン

件
当
E
E
DO白
戸

新型中子造型機CD R×の外観

図 7にCDR  Xの基本構造を示す．

CD  R×の基本構造

図 6

図7
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5. CDR  Xの特長とお客様視点、でのメリ ッ ト

図 6に開発された新型中子造型機の外観を，

ダーエアレーショ ン方式の採用により砂充

てん機構部を金型下部に配置でき，Rcs 
供給用のサン ドホッパも低い位置に設置で

きたので高さを抑えられ，高さの大111冨なコ

ンパクト化が実現できた．またアンダーエ

アレーションヘッ ドは金型からの熱影響が

小さいため，ヘッ ドを別の位置に移動させ

る必要もなく ，奥行の短縮につながった．

中空中子製作にはアン

ダーエア レーションヘッ

ドを下降させて金型下出

の吹込口からプローブ。レー

ト上に排砂する機構によ

り， 排砂目的の反転機構

が不要となった.CDR  

Xのアンダーエア レー

ションヘッド内には排砂

が混入 しない構造にして

おり，次造型の中子品質

に影響は出ないようにした．



表 2に開発された新型中子造型機CDR  Xと従来型中子造型機（ トップブロ一方式）

の装置仕様比較を示す．特筆すべきは，アクチュエーター数の削減である．前述した装

置機能の徹底的な見直しによる機能の複合化の成果であり ，装置のシンプル化 ・省エネ

ルギー性の確保が可能となっている．

図 8に開発された新型中子造型機と従来機としてのトップブロ一方式中子造型機の機

体サイズ比較を示す．アンダーエアレーシヨン技術を採用することにより圧倒的な機体

高さのダウンサイジングが実現されている．

これまで述べてきたような全く新しいコンセプ トを持った新型中子造型機CDR  Xの

メリットついてお客様視点から考えると，次のようにまとめられる．

機体サイズ

機体容積

機体重量

梱包形式

アクチュエータ数

消費ヱア量
動作エ7圧力：O.4MPa 
充境エア圧力：Q.3MPa 

イニシャルコスト比

．， 

表2 新型中子造型機と従来機の比較

新型中子造型機CDRX トップブロ一式中子造型機

W2700×D1270×H1450mm W3135×D2450×H3180mm 

約5m3 約24m3

約2t 約4t

20フィートコンテナに2台 フラットコンテナが必要

3個 12個

0. 2Nm3／サイクル 0. 5Nm3 ／サイクル

1. 7 

CDRX トップブロー機

図8 機体サイズの比較
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比較

高さ 50%減

80%減

50%減

安価

75%減

60%減

40%減



( 1 ) 非常にコンパクトでシンフ。ルな機構で、あるにも関わらず，従来方式と同等あるい

はそれ以上の中子品質（充てん密度）が安定して得られる．これにより，中子強度

の向上による中子折れ不良や焼付き不良の低減を図ることが出来る．（図 9に実験事

例を示す）

微小な充てん
不良発生

（発生バラツキあり）

ロ3

嗣
刷 1870
仲
吾

1860 

1850 

1840 

アンダー
エアレーション方式

｜ 開発方式 ｜ 

トップブロ一方式

従来方式

繰 り返し中子成形の実験結果例図9

( 2 ) 低価格による設備導入コストの低減や省エネによるランニングコストの低減の効

果によ り，中子製造コストの低減を実現できる．（図 10に砂充てんと装置動作エネ

ルギーの比較を示す）
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砂充てんと装置動作エネルギーの比較
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( 3 ）コンパク ト化とスリム化の実現により，次のようなメリ ットが生まれる．

6.結言

①設備の安定稼働に貢献することにより，メンテ時間 ・メンテコス トの削減

（図 11にメンテナンス対象部品数の比較を示す）

② 設備設置面積の縮小による工場生産性の向上

③ 作業者の顔の見える安全性の高い工場の実現語暖暗躍証一

70%低減

、、、、
). ). 

、、、 、、、、、、、、、、、、、、
、、

). 
、

). ") 

従来方式機種

、

). 

). ). 

開発機種
(CDRX型）

図 11 メンテナンス対象部品数比較

自動車関連鋳物の量産プロセス としての生型造型ライン用の中子として多く採用されて

し1るシェルモール ド中子造型機において，アンダーエアレーション技術を新たに確立し，

その技術を搭載した新型中子造型機の開発について報告した．装置機能の徹底的な見直し

による機能複合化を進めることで，アクチュエーター数を最小限にとどめることにより，

非常にコ ンパク トで省エネルギーにも貢献できる装置であり ，お客様に導入メリットを実

感いただける開発となったと確信する．本開発機は，国内市場はもとより，グローバル市

場において広く採用いただけるものと考える．今後も，良い鋳物づくりの視点からの鋳造

設備開発に遇進する所存であり ，皆様方のご指導，ご鞭縫をお願い申し上げる次第である．
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シリ力炉材の寿命延長と省エネへの取り込み

カルデリス株式会社 神城 冠白

るつぼ型誘導炉の炉材寿命は，炉材の特性，操業状況などの要素によって異なるが，炉

材寿命の延長は誘導炉のユーザーにとって非常に重要な課題である．本稿は鋳鉄溶解に最

も広く使用されているシリカ炉材の寿命に大きな影響を及ぼす「損耗J及び，「クラックJ

に焦点を当て，発生原因といくつかの対策をご紹介する．

また，近年るつぼ型誘導炉の操業における省エネ化はますます要求されるようになり，

当社のこれまで取り込んできた「フォーマ抜きプラス溶湯焼結技術Jも併せてご紹介する．

本稿は日本鋳造工学会東北支部の第 44回福島大会での当社の講演内容を中心にまとめ

たものである．

I .シリカ炉材の損耗及び，クラックについて

シリカ炉材の主要な損傷パターンは以下の 6つに分類することができる．

I ）炉材の損耗

2）クラック

3）溶湯・スラグの含浸

4）スラグの付着

5）炉材の変色

6 ) !IE:鉛，塩素，炭素などのガスの侵入

本稿では，炉材の損耗とクラックを中心に説明させていただき，ほかの 4つの損傷ノミ

ターンに関しては，また別の機会で説明したいと考える．

I -1. 炉材の損耗

シリカ炉材の損耗は，溶湯のオーバーヒートによる炉材の損耗，化学侵食による炉

材の損耗，物理的な炉材損耗に分類される．

溶湯のオーバーヒートによる炉材の損耗の発生原因としては，高い溶解温度である．

溶解温度が高し、か否かの判断基準は，シリカのボイリング温度（BoilingTemperature) 

となっている．実際の溶解操業において，炉内ではシリカ炉材（Si02），加炭材（C),

シリコン（Si）の間に絶えず以下の反応が発生する．

2C+Si02=2CO+Si 

この化学反応の均衡を保つ温度は シリカのボイリング温度である．溶解温度はシ

リカのボイリング温度より高ければこの化学反応が左から右へ進行し， Si02が消費さ

れ，炉材の損耗が発生する．

例えば， C3.7%,Sil%の鋳鉄の溶湯 1520・1550℃の溶解温度で溶解する場合，シ

リカのボイリング温度は 1450℃であり 溶解温度の 1520・1550℃はシリカのボイリン

グ温度より高くなっているので，化学反応は右へ進み，炉材であるシリカ（Si02）は，

どんどん消費され，炉材の損耗が発生する．
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また，炉内に溶解材料や，スラグの棚吊りが発生した場合，棚吊りの下部の溶湯が

オーノくーヒートとなり，炉材が溶損されることもある．

シリカのボイ リング温度の計算方法に関しては，鋳造の専門書に掲載されている．

当社の場合は専用のプログラムを使用して，シリカのボイリング温度を計算している．

¥, ！.・
''"" ・イ叩 ... :'-. ,, ::J. 

』＼’ E ←

t:: I-, 
！叫l ：ご、「：

唱刷： 、、

図 1 シリカボイリングの原理及び．シリカのボイリング温度の計算プログラム例

残湯溶解や，残湯を高温で保持するような溶解条件においては，炉材の損耗は炉下

部，特に炉底の立ち上がり部分での発生度合いは炉の上半部分より大きい．この炉材

の損耗現象は 「象足形状の損耗j または，「フラスコ形損耗Jとして知られている．

オーノくーヒー トによる炉材の損耗の対策として，溶解温度をボイリング温度まで下

げることが一番有効である．溶湯運搬時の温度 ドロップを考慮、し，ボイリング温度ま

で溶解温度を下げることが困難な場合，可能の範囲で極力に溶解温度を下げることが

重要である．

また，溶解材料の適切な投入や，スラグ、を定期的に掻き取ることにより，棚吊りの

リスクを低減し，オーバーヒー トによる炉材の損耗も改善できる．

化学侵食による炉材・の損耗は，溶湯の成分と炉材の化学反応及び，スラグ成分によ

る炉材の侵食に分けられる．適切な炉材の選定や，定期的にスラグを除去することは，

化学侵食による炉材の損耗を改善できる．

物理的な炉材損耗に関して，溶湯の撹枠や，溶解材料投入による摩耗・衝撃が主な

原因であり，最適な炉材の選定及び，適切な溶解材料の投入は問題の解決につながる．

1 -2. クラック

シリカ炉材のクラックは，一般的に水平クラックと垂直ク ラックに分類される．

水平クラックの発生原因としては，炉材の偏析，炉材の収縮， 炉材の炉外への漏れな

どが考えられる．

炉材偏析への影響要素としては，炉材の粒度配合， 包装，築炉ノゴ法などがあげられる

偏析しにくい粒度配合の炉材，偏析しにくく包装されている炉材の選定が肝要である
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また，適切な築炉方法での築炉も非常に重要である．

例えば，近年フォーマ内面をノッキンク守する築炉機が広く使用されるようになってい

る．築炉機が使用するエアーの圧力 ・流量，築炉機シリンダーの振動位置，各振動位置

での振動時間は非常に重要なファクターである．振動時間が長すぎる 打撃力が強すぎ

るとシリカ偏析の可能性が高くなり 水平クラックを誘発するリスクも高くなる．

炉材の収縮については，炉材の原料・配合及び，築炉の方法に影響されると考える．

築炉においては，炉材の「充填密度Jを築炉管理の基準として，使用していただくこと

を推奨する．

炉材の炉外への漏れについては，築炉する前に，炉の親ライニングの補修，アース線

の穴，プッシュアウトブロック周辺のギャップを断熱ファイパーなどでしっかり埋める

ことが有効な対策である．

垂直クラックの発生原因としては，焼結層の強度不十分や，炉内に大きな温度変化に

よるものと考えられる．可能であれば，焼結層が十分な強度が得られるまで，築炉後 3・4

日間炉を連続操業することを推奨する．

また，最近高周波 ・ハイパワー炉の普及に伴い，昇温速度が格段に速くなっている．

冷炉スター卜する際に，通常の溶解昇温より ゆっくり温度を上げていくことも，垂直ク

ラックの発生を防止する有効な手段である．

図2 クラックの事例

2.シリカ炉材における省エネへの取り込み

当社の「フォーマ抜きプラス溶湯焼結技術Jの基本的な狙いは以下の通り：

1 ）築炉後フォーマを抜く ・再利用することにより ，フォーマのコス トを節約する．

2）炉材の溶湯焼結により，焼結時間を短縮し，焼結用の電気コストを節約する．

当社の「フォーマ抜きプラス溶湯焼結技術Jは，“フォーマへの加熱が必要とする方法”

及び，“フォーマへの加熱が必要と しない方法”がある．

“フォーマへの加熱が必要とする方法”とは， 築炉後にフォーマを一定の温度までに

昇温し， ー定の時間で加熱保持する． その後フォーマを冷却し， フォーマを抜く．フォー

-32ー



マを抜いた後，冷材の誘導加熱と溶湯のホットチャージを併用し，焼結する．

“フォーマへの加熱が必要としない方法”とは，築炉後すぐフォーマを抜く．フォーマ

を抜いた後，溶湯のホッ トチャージで焼結する．

当社の「フォーマ抜きプラス溶湯焼結技術」は， 日本の国内外で実績があり，省エネ

の一つの取り込みとして 広くご好評をいただいている．

フォーマを抜く フォーマ抜いた後の炉材状態、

誘導加熱と併用する場合の冷材加熱 溶湯のホッ トチャージ

図3 フォーマ抜きプラス溶湯焼結技術の施工例
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パネルディスカッション（省エネに関して） Q & A  

福島製鋼株式会社高橋直之

支部大会のパネルディスカッションでは，各講演についての質問をアンケート方式で行

いましたが，時間の関係上取り上げることが出来なかった質問に，講演者から回答をいた

だきましたので， Q&Aで掲載いたします．

・「溶解設備の効率化と省エネシステムの紹介J 北芝電機株式会社 田中宏憲 氏

Q. 数kgの小型HFについての質問です．測温は熱電対と放射温度計を使っています．

熱電対に対する誘導電流の影響について教示下さい．

A. 熱電対は異種金属を先端で接続し，温度による起電圧の差を利用して検出していま

す．その異種金属線同士が寄り添っている場合は磁束の影響を受けにくく，離れてい

る（広がっている）場合は磁束の影響により誘起電圧が生じ易いです．熱電対の起電圧

は数mVと微小で、あるため，高周波の誘起電圧が生じると測温が出来ません．対応と

して，①極力，線を寄り添うようにする．②レコーダー側にフィルター機能がある場

合，フィルターを入れる．③発振を一旦停止して測温する．が有効です．連続では使

えませんがイマージョンと言われる浸漬カートリッド式の測温器では誘導の影響は

あまりありません．

Q. 表面温度と溶湯内部とで温度差はあるのでしょうか？ 撹持作用があるので均一

と考えていますが，実際はいかがでしょうか？

A. 誘導による撹枠作用により，炉内溶湯温度はほぼ均一です．位置による差は 5°C以

内の様です．ちなみに，合金元素の偏析もほとんど見られません．ただし，放射温度

計の場合，溶湯表面の放射率が表面酸化（スケール）により変わったり，酸化物が断熱

材となって溶湯の正確な温度を検出しないため 熱電対の方が正確です．

Q. 耐火材の寿命を延ばす努力はされていますか？

A. 誘導炉メーカーとしてはラミング耐火材の背面を冷やすことで稼働面の溶損を少

なくしたり，亜鉛蒸気の進行を遅らせるよう配慮、しています．

Q. 耐火材メーカーとの連携は？

A. 特定の耐火材メーカーとの連携は有りませんが，ユーザー様にて耐火材の寿命問題

やトラブルが有る場合，炉メーカー耐火材メーカー，ユーザーの三者で、最適条件を

見つけて行く連携を行っています．
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Q. 高周波炉では周波数 500Hzまでデータとして載っていますが，もっと高くすると効

率がよくなるのでしょうか？

A. 周波数の選定は材料の大きさ，炉径，溶解材質，操業方法により選定します．ょっ

て，どのような条件でも周波数を上げれば効率が良くなる，ということではありませ

ん．

Q. 電力原単位 例 540kWh/tonという話がありましたが，他社さんはどのくらいの原

単位での操業をされておられるのでしょうか？ ちなみに当社は 550kWh/tonくらい

です．

A. もちろん，炉の種類（低周波・高周波・容量・出力）により異なりますが， 530～

630kWh/ton程度が一般的です．ライントラブルが生じると一気に 700kWh/tonになっ

てしまいます．

Q. 溶解炉の通過 ton数は何チャージくらいが適当・経済的なのでしょうか？

A. メーカー推奨は 200チャージです．もちろん使い方（操業形態・補修）にも左右され

ますが 400チャージ以上ではコイルに対するダメージリスクが高くなりますので注

意が必要です．

Q. 冷材は 7害ljくらい入れるということですが，適正な大きさのものを入れられない場

合どんな注意が必要ですか？

A. 適したサイズで無い場合，早く種湯を作り，その溶湯に冷材を溶かし込むよう挿入

して下さい．

Q. 炉蓬の効果と集塵機の影響はどのくらいですか？

A. 炉蓋解放での上方への熱放射は2弘排煙を引続けると最大 7切に達することがあり

ます．こまめに炉蓋を閉めたり風量調整するのが良いです．

Q. 炉材の選定や築炉の方法によって，溶解効率が変わることはありますか？ あると

すればどのような例がありますか？

A. 炉材材質や築炉方法は効率の観点で比較したことはありません．ただし，炉内寸法

（シリンダー径や底の高さ）を変えた場合は電気の掛かり方が変わりますので効率は

変化します．もし，スラグの生成が多く壁面に付着しやすい炉材であれば効率は落ち

ると考えます．
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• r可搬型の電力測定システムを用いた鋳造工場の電力測定と改善事例J

山形県工業技術センター松木俊朗氏

Q. 業種によって使用設備や電力量が異なるとは思いますが，最も効率が期待できるの

はどんな企業あるいは設備でしょうかご教示下さい．

A. 省エネへの取り組みがあまり進んで、いない施設では，改善点が多く見つかります．

コストベースで平均約 9%の省エネ改善効果の見込める改善がなされています．

投資が可能であれば老朽化した設備の改修（照明・空調）による改善がどの業種にお

いても効果が大きいです．

コンプレッサは多くの製造業で利用されているため圧力の適正化エア漏れ改修

の徹底，不要時のこまめな停止など多くの改善事例がありました．

Q. 4人の作業者の中で、省エネ効果のある作業方法は具体的に何でしたか？

A. 結果的に，出力を一定（平均的）にするよりは，出力の調整にメリハリをつけた方

が使用電力量は少なかったようです．

Q. 電力使用のピークがシフトすると，どうして省エネになるのですか？

A. ご指摘の通りエネルギー使用量は変わらないため省エネにはなりませんが，コスト

低減にはつながると思われます．

Q. 工場が稼動していないときの電力（エネルギー）消費低減の事例はありますか？

A. まずは，工場未稼働時の電力消費の要因をつかむことが大切です．

改善事例としては，不要な冷却塔・冷却ポンプの稼働停止，冬期以外の不要な凍結

防止ヒーターの停止，加工機及び油圧ポンプの停止，駐車場照明の時間短縮などがあ

ります．

Q. 今回約 1ヶ月間の調査に本システムを用いたということですが，定常的に電力監視

を行なう場合にさらに簡便で安価なシステムというものはあるのですか？

A. 電気設備メーカーなどから各種電力計測システムが発売されております．

今回用いたシステムは，多くの工場で様々な測定（電力の他，温度，湿度等）が行

えるように，汎用性の高いシステムとしております．そのため，比較的高価になって

いますが，設置して定常的に計測するということであれば，もっと安価に設置するこ

とが可能です．

工場の条件（測定対象，設置環境，通信方法，省エネ担当課の場所など）によって

適切なシステムを選択する必要があります．
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• r新しい機構を搭載したコンパクト型シェル中子造型機CDRXの開発」

新東工業株式会社加藤繁佳氏

Q. 中空はどのように考えておりますか？（硬化時間）

A. 中子の吹込口形状に依存するという条件はありますが，吹込完了後 20～30秒間ア

ンダーエアレーションヘッドを圧着保持した後，ヘッドを下降させると未硬化の砂が

排出でき，中空中子対応が可能です．尚，金型の反転工程が不要であることはメリッ

トと考えます．

Q. メンテナンスは簡易的ですか？

A. メンテナンスのポイントは一般的なシェルマシンと同等ですが，アクチュエータを

削減しており，メンテナンス工数は大幅に削減が可能です．

Q. エアレーション方式の中子充填性評価において， トッフ。ブローし 856g，アンダー

ブローし 860g, トップブローで充填不足がありますが， トップブローの方が充填密

度が高いのではと感じました．

A. 中子重量の差はごくわずかであり，両者は同等と判断しています．肉厚の薄い部分

等の難成形形状においては目視観察評価ですが，アンダーエアレーションの方が良い

と考えられるケースが多いと考えています．

Q. マシンの価格は？

A. 販売価格については弊社担当より個別に回答させて頂きます．

なお， CD R  Xシェルマシンは弊社で初めての試みとして，リース販売方式もお選

びできる機械です．お手軽に導入頂けるものと思いますので，弊社担当営業にお問い

合わせ願います．

Q. 中子重量が大きくなった場合の充填は問題がありますか？ ( 5～10 kg程度）

A. 10kg程度までは問題は無いと考えています．

Q. シェル中子の品質の良否は，焼成厚さ，抗折力等々あるが，実体比較では品質面で

の向上はあるのですか？

A. 品質向上面での捉え方は色々ありますが，基本的には同等以上レベルと考えます．

中でも充てん性はアンダーエアレーションの方が良い場合もあります．

Q. 製品（シェル中子）の重量はどのくらいまで生産可能ですか？

A. 約 10kgです
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Q. 金型の加熱方式の制約はありますか？ アンダーヘッドエアレーションは熱の影

響を受けないのでしょうか？

A. 従来方式と同様の加熱方式はガス燃焼または電気ヒーター加熱となります．アン

ダーエアレーションヘッドは熱による温度上昇は認められません．ただし金型と接す

るブロープレートには冷却が必要になります．

Q. ブローヘッドは不要ですか？

A. 砂を貯留する装置としてブローヘッドに代わるにアンダーエアレーションヘッド

を設けています

Q. 現在の普及状況はいかがですか？

A. 商品発表後 6ヶ月の実績ですが圏内 1台，海外 2台の稼働実績があります．

Q. トップブローとアンダーエアレーションで，金型は異なるのですか？

A. 基本的にはトップブローと同じ金型が使用できます．

Q. 金型製作時に注意する点があるとすればどのようなことになりますか？

A. トッフ。ブロ一方式とは天地が逆になるので，中子形状によってはエア抜き等の金型

方案と，金型下部の温度が低くなる傾向にあるので、バーナーチップの配置等に留意し

て製作くださるよう，ご配慮をお願いします．

・「ラミング耐火材の寿命安定化と省エネJ カルデリス株式会社 神城冠白 氏

Q. 炉の寿命はフォーマを使うときと変わらないでしょうか？

A. フォーマ抜き液体焼結法についての質問だと思いますが，炉の寿命はフォーマ使う

ときと同じレベルです．

Q. シリカ耐火材の寿命を改善させたことで，使用電力量はどのくらい改善されます

カ瓦？

A. 使用電力量の改善に関しては，特にデータがなく，不明です．

Q. 炉の寿命で heatsとありますがどのような単位ですか？

A. heatsとは溶解回数のことです．
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工場におけるエネルギーの使用状況及び

省エネに関するアンケート集計結果

山形県工業技術センター 松木 俊朗

本アンケートは，エネルギーの使用状況や省エネへの対応を調査，公表し，各会員に

おける取り組みの参考とすることを目的として実施しました．製造企業関係約 70社に

アンケートをお送りし 32件の回答をいただきました．年末のお忙しい折，ご回答い

ただいた皆様に感謝申し上げます．

I 回答者について

1 .製造している鋳造材料（複数回答可）

鋳鉄

鋳鋼

アルミ（砂型・金型）

アルミ（ダイカスト系）

銅合金鋳物

その他

24 

7 

2 

。 5 10 15 20 25 30 

（その他：ベントナイト）

2. 工場の業務内容（複数回答可）

:] 18 

寸

i
l
l
i
t－
－

i
l
l
1
1
1
1
1
1
1
1

－
 

q
d
 

－E
』鋳造

中子製造

熱処理

機械加工

溶接 l . . "16 

その他 i . .13 

114 

ムー」 11

。 5 10 15 20 25 30 

（その他：塗装．ベントナイト）

鋳鉄，鋳鋼を製造されている会員からの回答が多く，鋳造以外にも多くの工程を有す

る企業が多いようです．
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II 工場全体の状況について

1 .電力の見える化を実施していますか

工場全体で実施.8 一部工程で実施.14 実施していない 9 そ吋1

（その他： プリン トで配布）

7釘程度で何らかの見える化を実施している状況です．

2 . 省エネの推進体制が整っていますか

工場全体，10 担当部署のみ.II 箆っていない 9 出
－（その他． そのffl¥J.ft)

同様に， 7割程度で推進体制があると しづ結果でした

「見える化」 と 「省エネ推進体制Jの有無は概ねリンクしているようです．

3.省エネ診断を受けたことがありますか

受鯵あり、改善 実 施 13 診あり、改善朱実施． 受診なし 14

6割程度が受診し， うち 4割程度で改善を実施されていました．

4. 大手電力会社以外からの受電がありますか

ある.5 ない.27 

大手電力会社（東北電力等）以外から受電 している工場もあるようです．

5. 電力の契約形態を教えてください

一律.18 昼夜別.11 回
」

（その他 ：不自）i5JIJ,mJrj，休円株業等）

一律が最も多く 6害1J弱， 昼夜別は 3害1］強でした
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溶解設備・工程について

各社の代表的な溶解炉 2種類までについて，炉の種類 ・基数 ・溶解比率，溶解する材

種，操業形態， プ レヒート ・保持炉の有無，溶解エネノレギーの原単位を記入いただきま

した． 主な結果を抜粋して報告します．

III 

の回答原単位 （溶解量あたりの使用エネルギー）1 . 

来記入7lヱ湯・ヱ程全体.s I 炉.111位.20 

工場 ・工程全体での把握を含めると 8害ljで原単位を管理して炉単位での把握が 6害I],

いることがわかりました．

2 鉄系鋳物（鋳鉄・鋳鋼）の電気炉による溶解原単位

比較的回答数の多かった鉄系鋳物の溶解原単位をグラフにまとめました．

一

「
叫
山
川
開
ド

rM川
仙
川
ト
ト

一一一一一一一一一一一
一

一一一一一lu
－－一副
刑
川
川

保

州

川

川

川

川

川

山

t

叫

－
印
刷
山

一↑

而
肌

一一

川川叫

鋳鉄鋳鋼
アーク炉

砂得ー＋；‘

鋳鉄
高・中周波炉

鋳鉄
低周波炉

コ工；‘

” 
プ
保
円
川
川
川

1300 

200 

100 

800ぃ

プ

保保
700 

600 

500 

（
制
＼
工
〉
〉
4

）
組
掛
睦

全体量

保持炉

溶解炉

口
口
ロ

l
J
l

’l
l
lJ
 

400 

300 ,_, 

200 ,_, 

100 ,_, 

プレヒート有り
保．保持炉有り
プ：。

②③③①②①②①②③②②①①②②①②①②③③①①①  

操業形態 1～3直

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 8 

※ l ~ I.につき 2-Hmi のかについていl答があった泌合． それぞれ~止t なしてグラ フに磁り込んでいます
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II 工場全体の状況について

1 .電力の見える化を実施していますか

工場全体で実..8 一部工程で実~. 14 実施…川 そ花~ I 

（その他． プリン トで配布）

7割程度で何らかの見える化を実施している状況です．

2. 省エネの推進体制が整っていますか

工場全体，10 担当部暑のみ， 11 登っていない.9 囲
－（その他・ そのf,j，／玄）

同様に， 7割程度で推進体制があるとしづ結果でした．

「見える化」と 「省エネ推進体制」の有無は概ねリンク しているようです．

3 省エネ診断を受けたことがありますか

受鯵あり、改善実施， 13 長惨あり、改善朱実絡4 受惨なし 14

6割程度が受診し，うち 4割程度で改善を実施されていました．

4. 大手電力会社以外からの受電がありますか

ある.5 ない，27

大手電力会社（東北電力等）以外から受電している工場もあるようです．

5. 電力の契約形態を教えてください

一律.18 昼夜別，11 困
一（その他：季節別， Ji別，休円撚業等）

一律が最も多く 6害，rn号，昼夜別は 3割強でした．
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溶解設備・工程について

各社の代表的な溶解炉 2種類までについて，炉の種類 ・基数 ・溶解比率，溶解する材

種，操業形態， プレヒート ・保持炉の有無，溶解エ不ルギーの原単位を記入いただきま

した．主な結果を抜粋して報告します．

m 

の回答原単位 （溶解量あたりの使用エネルギー）

未記入 7｜エ場・工程全体sl炉単位.20 

工場 ・工程全体での把握を含めると 8害ljで原単位を管理して炉単位での把握が 6害IJ,

いることがわかりました．

2.鉄系鋳物（鋳鉄・鋳鋼）の電気炉による溶解原単位

比較的回答数の多かった鉄系鋳物の溶解原単位をグラフにまとめました．

鋳鉄鋳鋼

アーク炉

砂羽ー＋；‘

鋳鉄
高・中周波炉

鋳鉄
低周波炉

二 二；‘

↑

M
M
阿

一

仁

一
札
制
什

一

rv

l

f
「

j
il
l
－町
山
川
町
山
町
山
日
山
川
叫
山
山

ー十
L
i－－L
j
a

川
川
川
川
川
川
市
川
叶
川川

作
N

M件
H
H
叫
M
N札
円
n
u
r
H
H作
H
M
HH
H
H
H
U

一
日
H
H
H
U
U
N
H
M門
H
H
M
H
H
H
H
H
H
H
H
H
H
I

一一
品
川
川
川
州

一

一

一

n
H
H
1
H
H
1
H
H甘
H
H
l
H
H
N
1
1

一

一

一

円

HHH川
HHMHHHHHHHHHHHM川
MMHHHHMNNHHHHHH

一
一

保円
H
廿
日
叫
H
件
H
A
M
M廿
H

－

門
川

HHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHMHHHMHHH

n
H
H
H
M
H
H
H
U
H
－U
N
U
N
H
I
N
－－
H
H
H
 

nHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHUHHHH 

：
元
節
目仲
山
時
：一

‘

，刊
川
川
川
川
町
川
川
川
川

ー惨

保：

：｜｜； 

1300 

200 

100ト

い

800ト

プ
保
円

保
l
l「nu 

nu 

司

I

全体量

保持炉

溶解炉

・プレヒート有り
保保持炉有り

ロ
ロ
ロ

プ

ーl

0 
②③③① ②①②①②③②②①①②②①②①②③③①①①  

操業形態 1～3直

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 

600 ・叫

200ド

100 

500・

300 

400 

（
制
＼
工
〉
〉

4
）
剖
｝
掛
睦

6 

※l n：につき 2陥1Jiのがについてlrrl半年があったj場合．それぞれ独立して グラフに峨り込んでいます．
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各工場で把握方法が若干異なる可能性がありますが，比較可能と思われる値を抜粋

（一部修正も実施）してグラフ化しました．図より，鋳鉄を低周波炉で溶解した場合の

原単位は 700kWh/t程度，高・中周波炉，アーク炉で溶解した場合は 550～600kWh/t程

度，鋳鋼（アーク炉，高・中周波炉）では 700kWh/t程度が平均的な値となるようです．

プレヒート，保持炉利用の効果（影響）については，今回の調査では明確な違いは見ら

れませんでした．また，操業形態（1～3直）や電力の契約形態（一律，時間帯別）に

よる違いも見られませんでしたが生産量が多くなるほど原単位が下がるといったコメ

ントもいただきました．

3. その他の溶解原単位

回答数が少ないため具体的な数値の記載はいたしませんが，鋳鉄のキュポラ溶解おけ

る原単位は 120～170コークス kg/t程度になるとの回答がありました．また，銅合金の

電気炉溶解における原単位は鋳鉄の 6～7割程度で，溶解材料による違いが大きいよう

です．

今回，アルミニウム系材料の原単位については回答がありませんでしたが，ガスの使

用量等を調査することで，いろいろ傾向が見えてくると思われます．

w 溶解以外の設備・工程について

1 .自家発電設備を導入していますか（復数回答可）

｜導入｛事漕－ii7..J,6_ -, 導入していない，26

2割程度が導入しているようです．太陽光発電の回答はありませんでした．

2. 集塵機はインバータ化していますか

しτL唱.9 ] していない， 21 

3割程度がインバータ化しているようです．

3. コンブレッサのエア漏れの把握・対策を行っていますか

「一一一一一一一一

｜！一一 一一一．制的母島＼観音三一二三：：二二1 確認（把握）のみ， 10 

その他.1

確認なし.12I 

（その他：発見の都度）

エア漏れ確認は多くの工場で行われており，対処もされているようです．
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4. コンブレッサの圧力を調整していますか

適正圧を抱櫨し、回聾.20 適正位より詞め.2 調整していない.9 そや他~1 

（凋幣．していない：購入時の設定等，その他：インバータ運転）

圧力調整も 6割程度の工場で実施されているようです．

5. 熱交換装置を導入していますか

導入している.9 導入していない.22 

(J!.体例：ボイラー， ijt-f乾燥が等に利用）

6. その他の省エネ設備への投資計画がありますか（複数回答可）

既に導入.6 計画あり， 10 計画なし 18

導入済みの設備例：照明（LED，メタルハライド），高効率コイル，コンブレッサ

計画中の設備例：照明（LED），高効率変圧器，高周波炉，コンプレッサ，

監視システム，廃熱回収

V 省エネに向けた具体的な取り組みについて（自由回答，抜粋して掲載）

1 .省エネの取り組みの中で，効果があったと思われる例

【工場設備（全体）】

・コンプレッサのインバータ化（7件）

コンブレッサの送気圧力を時間帯や生産設備の稼動状況に応じて調整

・コンプレッサの動力をエンジン（重油）から電気に変更

・工場エアのブロアー化

・コンプレッサの簡易台数制御

現場の「エア要求Jスイッチにより運転を制御，総消費電力を 40%低減

・集塵機のインバータ化（4件）

必要風量に合わせて，ダンパーとインバータでモーターの出力を可変

高圧（3.3kV）集塵機を 400VINV化，約 10,000kWh／月の削減（2/3に）

400m3集じん機（37kW）の INV化， 80%運転でもほぼ同じ能力

・工場照明の LED化（7件），メタルハライドランプ化

・スイッチを細分化（位置の見直し）し，こまめな操作ができるようにした

・エア漏れチェック（半年毎）と修繕

・電気使用量見える化（デマンド対策）

・温水製造を重油式ボイラーからガス炊きエコキュートへ変更（ボイラー廃止）
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－受電室のトランスを省エネタイプに交換

【溶解工程】

・溶解高周波炉高効率コイル導入

• 4基の溶解炉のうち 1基を高出力化（4基の性能を統一）

・低周波炉の保持電力低減：低パワーでの保持→ON,OFF制御に変えた

・低周波炉の 4炉の立ち上げ時期をずらした，

・溝型低周波誘導炉（24時間通電）の廃炉

・誘導炉の冷却水用ポンプ出力：インバータで操業時と冷却時で可変

・溶解時間の見直しで，電力の削減

・溶解パターンを解析し，標準のパターンを設定し，実施した

・夜間電力の有効活用（夜間と昼間のつなぎ時間での溶解など）

．溶解炉のデマンド計

【機械加工設備】

－機械加工設備の一部停止

・加工設備： 6軸の自動盤（2台）→NC旋盤化（1台）

【熱処理設備】

－熱処理炉の排ガスを利用した熱交換設備導入

【その他の取り組み】

「一般社団法人省エネルギーセンターj の診断結果を受け，取り組む予定

受診をしただけでも省エネに対しての意識がより一層深まった

・診断を受けることで，これまでの取り組みの方向性が正しいことを確認

2. 省エネの取り組みの中で，結果的に効果がなかったと思われる例

－溶解炉のコイル変更

・ボイラーバルブの保温ジャケット：目に見える効果があまり出ないのが残念

（実際は効果があるはずですが・・・）

・照明の高効率ランプへの変更テスト

高天井照明の一部を試験的に高効率ランプに変更，

光束は増えたはずだが現場からの評判は芳しくなく，最終的に元に戻した

．天井明り取り

一部で照明の代替えとして利用しているが大半は天井照明を点灯したまま，

費用的効果が出ていないのが現状

・事務所内の天井の蛍光灯の間引き

．照明の節電

・溶解電力使用量が大きすぎるため，その他の取り組みの効果が見えずらい
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効果があった例としては，コンプレッサ，集塵機のインバータ化，工場照明の LED化

の報告が多く寄せられました．一方で，照明の変更や溶解炉のコイル変更に関しては，効

果の有無の評価が分かれるようです．

設聞が多岐にわたり，また記入しにくいところもあったかと思いますが，貴重なデー

タを提供いただき感謝しております．本アンケートが会員の皆様の参考になれば幸いで

す．

-45-



株式会社羽賀鋳エ所会長羽賀え氏を悼む

福島県ハイテクプラザ 小川 徳裕

株式会社羽賀鋳工所会長羽賀充（はがたかし）様は，

平成27年 2月16日にご逝去されました．享年91歳でした．謹

んでここに哀悼の意を表します．

羽賀充様は，大正12年（1923年） 6月24日に福島県伊達者IS

月舘町（現在は伊達市月舘町）にお生まれになりました．昭

和13年（1938年）に15歳で埼玉県川口市の鋳物工場に見習い

として勤務されます．当時の川口市は，明治維新後の政府の

富国強兵制度により ，英国から兵器の購入を行いましたが，

その補給部品として鋳物が必要となり，東京に近い補給基地

として川口市で飛躍的に鋳物業が発展しており， J11口市はまさに日本の鋳物のメッカでし

た．その後，羽賀充氏は工場内で、の鋳造技術の研績に励み，昭和17年（1942年）既に， 円

本は中国やアメリカ合衆国と戦火を交えておりましたが，そのような時期に僅か19歳で，

中国の満州に鋳物の技術指導に赴任しております．当時の中国東北部の満州、｜は満州固とし

て1932年に建国され， 日本の関東軍が駐留し当時のソ連との不可侵条約もあり，第二次世

界大戦には満州国は参戦はしておりませんでした．また国内からの移民も多く，中国東北

部の豊富な地下資源もある ことから，鉄鋼や非鉄金属等の産業は進捗著しい状況で、あった

と想像します．昭和19年（1944年）に羽賀充氏は日本帝国海軍に招集され，千葉県館山市

の海軍砲術学校に配属になりま した．

昭和20年 9月には，羽賀充氏は第二次世界大戦の終戦により，崎玉県川口市の鋳物じ場

に復職いたしました．復職後は，戦争からの復旧，復興が急がれる中で 更なる鋳造技術

の研績に励まれました.1948年（昭和23年）に，昼間は鋳物工場で、勤務 しながら，夜間は

経理学校に通学されて，苦学の末に経理学校を卒業しております．この頃から，将来はご

自分で会社を起こして社会貢献をしていくという強し1意思を育んで、いかれたものと思慮い

たします. 1954年（昭和29年） 羽賀充氏は，知り合いの鋳物工場内で賀湯制度を利用して

独立をいたしました．当時の川 口市の鋳物工場は，徒弟制度により親方の下での修行を積

み，熟練して独立を希望する人は，親方の工場のー｜偶を借りて鋳物型を製作し，買湯制度

で， 一貫目（およそ3.75kg）の単価によって親方の溶解炉から溶湯を分けてもらって仕事

をしておりました．現在で言うところの社内ベンチャー創出というと ころでしょう ．こう

して資金ができると適当な工場を 1軒借りて，何人かの徒弟を雇い入れ，自分は親方となっ

て鋳物工場の経営を始めます．さらに資金ができれば， 自分で土地を購入して工場を建て

るという図式ができあがっておりまして，J11口市には小規模の鋳物工場が次々と増えてい

き， ー時期はおよそ600社の一大鋳物工場群が林立しており ました．

1955午－（昭和30年）羽賀充氏は，株式会社羽賀鋳工所を創立し，キューポラを設置して

鋳鉄製品の生産に取り組まれます．その後1965年（昭和40年）には，エノレ一式アーク炉を

導入し，キューポラと併用しながら合金鋳鉄，合金鋳錦lの製造販売を開始し1たしました．
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L 

まさに次代を先取りした他にはない，オンリーワンの独自技術の開発による新製品の開発

でした. 1970年（昭和45年）には，福島県伊達郡保原町（現在は伊達市保原町）に福島工

場を新設し，キューポラ並びにアーク炉を導入しております．その後は1971年（昭和46年）

に欧州鋳物視察団に参加， 1973年には旧ソ連にて開催された国際鋳物会議に出席するなど，

積極的に海外の鋳造の状況を検分し，ここでも鋳造技術への飽くなき探求心が垣間見られ

ます．そして，海外視察等の合間を縫って， 1972年（昭和47年）には川口市の本社工場に

高周波誘導炉を導入し，ステンレス鋳鋼の製造を開始しております．以後は自社の経営に

心血を注ぎ，福島工場の増設等により，自社の礎をしっかりと築き上げられました. 1984 

年（昭和59年）には，ご子息の羽賀明様に，社長を移譲し代表取締役会長に就任されまし

た．

羽賀充氏と小生が，仕事でお会いするようになったのは，私が福島県庁の出先機関であ

ります福島工業試験場（現在は福島県ハイテクフラザ福島技術支援センター）に赴任し，

金属材料の試験，研究，技術指導の仕事や，福島県鋳造技術研究会の事務局の業務，また

日本鋳物協会（現在は日本鋳造工学会）の東北支部大会や鋳鉄部会（現在は鋳造技術部会）

の福島県開催の準備業務等を通じてであります．大学を出たばかりのヒヨッコの小生から，

鋳造会社の経営者の皆様は，オーラを回りに強烈に放出し，近寄りがたい雰囲気であった

ことを記憶しております．羽賀充様も身長こそ小生よりも低いながら，眼光鋭く精惇なお

顔立ちで，技術的な話題は豊富にご存じであり，鋳鉄部会や福島県鋳造技術研究会で、の講

義等でも，納得の行くまでこれまでご自分が培われた技術論を述べるなど，ここでも積極

的に技術を吸収し，またご自分の知識を小生を含めた若輩の技術者にも伝えようとされて

おりました． しかしながら，ほとんどの支部大会や部会，研究会の最終のフ。ログラムには

懇親会が組み込まれておりまして，懇親会になると故大平五郎先生や 故井川克也先生，

大出卓先生，故金子淳氏等と楽しそうにお酒を召し上がりながら歓談されていたのを良く

お見かけしておりました．小生も，懇親会の席で何度かいろいろと鋳造のお話しを伺った

ことをまるでつい最近のことのように思い出すことがございます．

この間に，羽賀充氏は1981年（昭和56年）日本鋳物協会東北支部より これまでの東北

支部への貢献により表彰を受けております．そして1987年（昭和62年）日本鋳造工学会東

北支部に基金を拠出し，羽賀奨励賞を寄贈されました．羽賀奨励賞は第 1号の受賞者を大

出卓氏が受賞し， 1996年（平成8年）に荒井潔氏，高野徹氏の受賞を最後に，基金が無く

なり現在は幻の賞となっておりますが，それまでには人の受賞者を輩出しており，東北支

部で名誉ある目標ともなった賞でありました．羽賀充様は，今も鋳造技術の新たな可能性

にチャレンジするべく，世界中の鋳造工場の現場を覗いたり，大学の研究室に立ち寄った

りして，現在の様々な技術の収穫に限りない時間を費やしていらっしゃるのではないでし

ょうか．小生も現在は現場から離れておりますが，時折現場の状況を見に行くと，ふっと

羽賀充様の面影を実験室の片隅にお見かけするような気がし、たします．今も小生を始めと

したその当時のヒヨツコ達を温かい眼差しで、見守っていてくれる，そんな大きな懐をお持

ちになった羽賀充様でございました．

ここに，羽賀充様の生前のご功績とご人徳を偲び，謹んでご冥福をお祈り申し上げます．
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李をザゑ土（］）名工、職λさ人 ｜

池井 靖 さ ん

（株式会社水沢鋳工所 製造課第 3係）

年齢 ：49歳

経歴： 2001年 9月入社， 2004年 第3係主任，

2005年 第3係長

弊社の溶解，注湯，材質管理担当の第3係長 ・池井靖くんを紹介します．

入社15年目になり，溶解，注湯，材質管理一筋に行ってきま した． 9年前より第三係長

へ昇進し，前職も鋳造を経験しており，鋳造に携わり 25年目になります．

池井君は落ち着きがあり真面白で九帳面（血液型はもちろんA型）で頼りにできる人で

す．部下の信任も厚く第三係をよくまとめ生産活動，材質管理それぞれの面においてスムー

スに取り組んでおります．

弊社は上下水道用部品，舶用内燃機部品， 家電炊飯器部品，鉄道信号用部品等々の産業

機械部品の生産を250～280t I月行ってお ります．生産材質の70%がFCD400～700, 30% 

がFC200～300となっております． 1日の電気炉での溶解回数は40チャージ程度で，多業

種にわたる製品に合わせた材質を，15種類を超える中から選択し，溶解を行っています．

当社は特にFCDにおいては， J I S規格よりも厳しい日本下水道協会規格の適合範囲

内で、の材質管理を行ってお りますが，池井君は，材質のバラツキ低減，切削性改善などに

も取り組み材質不良等は皆無で、不良率低減の原動力となっています．また， トレーサビリ

ティ等IS09001ノレーノレ厳守， 係員のスキノレUPを図るとともに作業の標準化を確立してき

ました．最近は顧客のより 一層の信頼も得て弊社の発展に貢献しております．

そして池井君は，商売道具である電気炉や球状化処理取鍋や注湯取鍋のメンテナンスや

改良も自身で行っています．電気炉は入社当初に比較して，築炉までの期間を18o/oUPさ

せ，球状化処理取鍋や注湯取鍋の保温性UP，耐火材再施工までの期間を39o/oUPさせる

など，ソフト面のみならず，ハードな面においてもオールマイティに活躍しており ，弊社

の知恵袋的存在となっています．

今後は特に健康に気を付けて仕事に遊びに大いに活躍される ことを願ってお ります．

（株式会社水沢鋳工所及川勝比古）
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国固

「恩返しJ

株式会社柴田製作所 前田 健蔵

わたしの今までの人生は，諸先輩方から育てていただいたものと，いつも考えている．

45年前に鋳物工場に入社し，当時専務のお立場だった四釜さん（故人）から，現場で毎日

鍛えられた．キュポラの底開き式の材料投入機を操作しながら人生のなんたるかを，毎日

仕込まれたのだ．私は，もう一人の爺さん（岡崎さんといった）と一生懸命材料を量った．

専務はボタンを操作して， 5mぐらいの投入口に材料を投入した．棚吊り（材料が中で引っ

かかること）が起きると，専務の声が飛んだ．「おい，上がってみろ」そのたびに急なは

しごを登って火焔が吹き出る投入口から，金棒で中を突っつき引っかかっている材料を落

とした．とにかくどんどん投入して，溶解の回数を上げると， 専務はご、機嫌だ、った．

やはり経営者だ．回数が上がれば，製品になる量も多いのだ．売り上げが上がることに

つながった．工場をとめない，機械を止めない法則を学んだ．そして，人と付き合うとき

には，「し 1い人，いい人とつきあえ」と毎日聞かされた．ある県会議員の人も，ある市会

議員のひとも専務を「しえんしえJと呼んだ．あるとき，県会議員は「見解の相異j，市

会議員は「：視界不良Jと冗談をいわれた．いろいろな方と広くお付き合いのある方で，雲

の上のような存在だ、ったのだ．

月に一回の鋳物研究会では，天口さん（故人）らが， 会社の枠を超えて，若いわれわれ

を鍛えて下さった．仕事が終わってからの夜の集まりだ、ったが，いつも若い衆はそこで、競っ

て不良のはな しを聴き「砂Jrお湯Jを学びほかの会社の存在と仲間を知った．今でも「君

ら若い者たちが， しっかりしないと山形の鋳物は無くなんぞJとハッパをかけられたこと

を，昨日のように覚えている．

ダクタイル鋳鉄が普及し始めた頃，日下の杉本さんが「岩手KC会Jを立ち上げられた．

声をかけていただいた私は，早上がりして水沢に向かった．そこで初めて，堀江先生，鷹

股先生（故人）にお会いしたのだった．基本の状態図の見方，不良対策，物の考え方，「量

は質を凌駕するJ，そして水沢の鋳物の方々を知り，お付き合いができるよ うになったの

だった．

今の柴田製作所にお世話になってからは，初代の光三社長から会社の苦しかった時代の

生き方，数値で押さえる経営，生産管理，山奥での細竹採り， しいたけ栽培，前社長の清

一郎さんからは，経営の基本，銀行さんとの付き合い方，借金の仕方，返し方とその手法，

今は柴田会長から，経常利益10%以上のノノレマを厳しくいただいている．

このように，諸先輩方からご教授をいただいた毎日，人生だ、った．翻って，それでは自

分は，誰かに教育をし，育てていただ、いた思返しができているのだろうか？否，まだまだ

道半ばなので、ある．残りの人生，ずっと頑張っても返しきれない恩，しかし，その思いを

大切に生きるこ とが，鋳物に携わり続けることがそれなのではないだろうか？自分に言い

聞かせる毎日である．
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国国

「宇宙と水と鋳物」

福島製鋼mH昧式会社 船山 美松

宇宙ステーションのキャプテンとなった若田光ーさんのテ レビ番組をみていて思ったことがあ

りました．宇宙ステーションは地上からどのくらい離れているのだろう と．宇宙は遠くにあるも

のだろ うと子供のころからなんとなく思っていましたので，たまたまネットで調べてみましたら，

国際宇宙ステーションの地上からの距離は垂直方向で，約400kmのところを，秒速7.7km，時速27,700

kmの速さで地球を回っているそうです．宇宙というのは地上から約100km以上の上空を言 うとのこ

とです．
400kmというのは，ちょうど大阪と東京の距離．福島市から青森市まで、の距離は約340kmで‘すか

ら，福島市から函館市の水平距離をまっすぐ地球に立てれば，国際宇宙ステーションに届くこと

になります．以外と近いと思いませんか？りんごを地球にたとえた時， りんごの表面から 4llllll離

れたと ころが国際宇宙ステーションの位置となるとのことです．
宇宙との境界となるであろう空気のある青空はどこまであるのかと，ふと思ったとき，私は重

大なことに，初めて気づかされました．雲は上昇気流にのった地表・の水分が集まり ，冷やされて

できたものですが，その水分は絶対に宇宙にはいっていないのだと い うことを．ということは地
球がはじめてできあがったときから ずっと いままで，地球の水は大気圏内で，ただ循環してい

るだけであり ，まったく増えた り減ったりしていないという ことです．昔から人間は水なしでは
生きていけません．生物体の構成成分として人体では，約70%をしめていると書：物には書かれて

います．人体以外でも生物体の構成成分として普通60～90%を占めているそうです.;Jくがなけれ

ば生物は生きていくことができないようになっています．宇宙ステーション内でも水は必需品で

あり ，変な言い方ですが人間の排出物を沖化して飲料ノkとしてステーション内で再利用している

そうです．

世界の異常気象がニュースでいろいろと報道されていますが，カリフオルニアが雨が降らず山
火事がおきて，タイで‘は大雨で、大洪水となった り，地球規模でみれば水が循環しているだけのこ
とであり驚くに値しないのではなし、かという ことです．心配なのはわ1fJ 11の汚染や原発事故にみら

れる地下水汚染のほうであり ，自然浄化作用ができなくなるような状況が起こることです．
大辞林という用語辞典で「水Jを調べてみま したら，水素と酸素からなる化合物であり，常揃

で無色透明，無味無臭の液体．融点照氏 O度 が，~点照氏 100度．地球 I.:fこ広く 分布 し，海 ・湖沼 ・
河川・氷雪として地表表面の約四分の三をおおい，太陽エネルギーと重力の作用を受けて気体（ノk
蒸気）・液体・固体と状態を変えながら 気圏 ・水圏・ 岩石圏の三園にわたって，絶えず循環し，

さまぎまの気象をあらわし，地表の改変などを行う ．とありました．最後の文面では，飲用のほ

か，溶解・洗浄 ・冷却 ・発電あるいは宗教Iての儀礼など，人間の円常生活や産業上などのあらゆ

る局面において利用される．そ して水という 字を使った文面が， これでもかというくらい書き並

べてありました．
私たち鋳物屋も水は非常に大事なものに間違いありません．鋳物砂には当然，粘イておよびノkを

添加し適度な粘性をもたせ，コンパクタピ リティに大きな影響をあたえることにな ります．また
不良要因にも水分が影響し ピンホールやガ、ス欠陥の原因となった りもします．溶解炉の冷却水

も大事ですし，昔から鋳物屋にと って「ノ・k.Jは非常に大事なものであることに間違いあり ません．
トヨタ自動車が最近開発した，ノ）く素自動車は排気ガスのヵ、わりに 「／,KJ を排IIJし，地球環境に

やさしい車と いうものです．やはり未来的にはすべて水に戻っていくものなのかと ， 一人思って
いるこの頃です．つまらない話で、申し訳ございません．「水」に流していただき，「みずみずしし、」

感性で新しいことにチャ レンジ していただきたいと思います．
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支部で受1'.l・された方々を紹介するコーナー

｜、 ¢応 次ろ です。受賞された皆様の今後ますますのご
~ ＼ζノ、二ノ＼こノ 活断！を期待いたします ！

「大平賞」受賞の勝負津善行さん

岩手大学

平成26年 4月， （公社）日本鋳造工学会東北支部第44回福島大会に於いて，勝負津善行さ

んが大平貨を受負’されま した．「東北地域の鋳造業者の技術支援および東北支部での支部

運営に対する長年の貢献j ということが賞のポイントです．勝負揮さんにとってこの賞は

ずっと以前に受賞していてもおかしくないのですが， 以前の内規では本部の賞を支部推薦

にて受’員’された対象者を除くと有り ，最近それが内規よりなくなり今回の受賞となりました．

これまでの受賞として平成元年に東北支部より「羽賀賞J，本部表彰では平成 8年度 「ス

ズ浴を使用したオーステンパ熱処理炉の開発とオーステンパ球状黒鉛鋳鉄製の（農耕爪）

や（鋳物の刃物）などの製品化Jにて技術賞，さらに平成21年度には功労賞を受賞されて

し、ます＼

！勝負樺さんは，ご存知のように岩手県工業技術センターに勤務され， 平成21年に定年退

職 されま した．岩手県工業技術センターに勤務されていた20数年前の支部会報に，以下の

ようなエピソー ド、が載っておりました．

「今年は年男であるが 性格は闘牛型のようである．しかし，名前負けで勝負事は全く

弱い．趣味と特技は，自分の財布のようなチーム「盛岡四十雀 （しじゅうから） Jでサッ

カーを楽しむこと. I者好は，蕎麦と こくのあるお酒であるが γ－GTPと相談することが多

くなった．カ ラオケの自己採点は41点.J （ゴロ としてよいなのかだいぶ低い点である ・筆

者からの一言）

ー十数年たったご本人の現在は ・ヘ 平成25年4月より岩手大学工学部の特任教授とし

て現在も鋳造に関する仕事をされております．特に以下のプロジェク トに参画し，主にア

ル ミニ ウムの溶湯清浄化に力を注いでお ります．

・経済産業省産学連携イノベーション促進事業 「次世代ものづくり革新を支える基盤技

術開発 と人材育成拠点形成事業Jものづくり 基盤技術開発コンソーシアム（鋳造分野）

・地域イノベーション戦略九、わて環境と人にやさしい次世代モビリティ開発拠点」

［鋳造］次世代自動車部材用鋳造品の高強度技術の開発

最近の趣味と特技そ してl者好についてご本人によると ，サッカーチーム （盛岡四十雀・

しじゅうから）には永く所属しているが，最近はご無沙汰で運動不足とのこ と，暖かくな

れば再び復活でしょうか．また，いつでもどこでも読める時代小説「藤沢周平、佐伯泰英

著Jに凝っていること ．お酒のほうは，大好きさは変わらないようですが，だいぶ後半は

あやしくな りそうで ・・ ・，健康にはじゅうぶん留意されたう えで，今後ますますのご活

躍を祈念いたします．
（岩手大学小綿利憲）
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「大平賞」受賞の 山田 享 さ ん

有限会社渡辺鋳造所

平成26年度東北支部の「大平賞」を受賞された山田享さんへお祝いの言葉を述べさせていただ

きます．山田さん，遅ればせながら大平賞受賞おめでとうございます．心からお祝いを申し上げます．

山田さんと私は高校 ・大学を一緒に過ごしてき ました．山形東高時代は同じクラスに所属しま

したが，大学も同じ金属系学部に一緒に進むことなどその当時は全く想像もしておりませんでし

た．高校時代，山田さんはテニス部に所属し，“質実剛健”をモットーとする高校のスローガンそ

のままに，勉学はもちろんスポーツも万能で， 全学年全クラス対抗のクラスマッチではサッカー，

ソフトボーノレ，バスケッ トといろいろな競技にエントリーさせられ，どの競技でも中心的な活躍

をしていたことを覚えております．走れば長距離，短距離間わずその健脚ぶりは現在の体型から

は想像できないでしょう ．でも本当のことなのです．

みんなを引っ張っていい方向に向かわせる手腕は何事にも遺憾なく発揮されておられま した．

山形県工業技術センター素材技術部での業務においてもその姿が見受けられました．センターl隊

員時代の研究面における功績については，今更述べる必要もないと思いますが，民間企業から提

案されるテーマを起点に，非磁性鋳鉄の開発，マルテンサイト鋳鉄の開発， 金型用プ リハードン

鋼の開発など，広範囲な知識を活用して，今まで世の中になかった新しい材質を次々と開発され

ました．その成果の中には特許を取得されたものも含まれています．弊社の材料開発においても，

初期の段階からいろいろなア ド、パイスをいただき 進むべき道を示してもらいましたこと，また

岩手大学や秋田大学 中央とのパイプのつなぎ役を果た していただいたことに対し心からから感

謝申し上げます．

上記の様々な功績が認められ，早い時期に日本鋳造工学会本部から，技術賞や論文賞，功労賞

を受賞されましたが，我が東北支部には妙な規定があって本部表彰を受けた方は，大平貨の選定

から外れるという時代が続きました．平成24年度支部理事会で規約が改定され，重複受賞が可能

になり ，遅ればせながら真っ先に山田さんが今回の受賞に至ったこ とを申し添えます．

私が思うに，山田さんは旺盛な反骨精神の持ち主です．それは工技センターに入所する前に数

年間，大手の民間企業に就職されておられましたが そのご経験がその精神を育てたのではない

かと想像しており ます．

一方，仕事以外でもその人柄は誰にも好かれるタイプであることはご承知の通りですが，それ

は相手を大事にする姿勢が貫かれているからだと思います．でも 「ダメなことはダメ ！」と明確

な姿勢もお持ちですから，お付き合いいただくにはそれな りの覚悟が必要です．

お酒は我が山形県を代表する無類の強さで，私は何度も酒の席に同席しましたが，未だ氏の乱

れた姿を拝見したことは一度もあ りません．カラオケを歌えば人柄が現れる小椋佳作曲の 「俺た

ちの時代Jが圧巻です ゆった りと歌い上げるその味わいは誰も真似が出来ません．歌のうまさ

プラス歌いびとの人柄が自然ににじみ出るのでしょう ．

「夢の坂道は～，小麦色した帰り道～， 畑の中の戻 り道～，J いい味です．

山田さんは今でも渡辺鋳造所において技術顧問として， 技術畑の仕事を続けられておられます

が，今後とも幅広い知識と人脈を活かして，ライフワークとなった新しい材料の開発業務に湛進

されますよう ご祈念申し上げます．そ して何よりも健康が大事ですから好きなタバコを少し控え

ていただき， これからも末永いお付き合いをお願し、して大平賞受賞のお祝いと させていただきま

す．誠におめでと うございます．
（株式会社ハラチュウ 長谷川徹雄）
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「井川賞J受賞の 佐藤伸征さん

株式会社及精鋳造所

この度， 日本鋳造工学会東北支部において当社の品質保証課の佐藤さんが，「井川賞j

を受n’されました．心よりお祝い申し上げます．

佐藤さんは， 2012年に当社に入社し1たしました．入社当時は鋳物製作の基礎となるF-1

造型をーから学び，続いて自動造型機（DISA2110Mk3）の操作を習得され，今年4月よ

り品質保証課にて生産技術に関わり 金型鋳造方案の製作，新製品の立ち上げを手がけて

おります．また，いわて鋳造研究会（15社で形成される）に於きましても， 日常業務の他

に「 3DプリンターJをテーマとした研究開発に取組み日々成果を上げております．

まだ、鋳造経験は浅いですが 内に秘めた’情熱と根気強さで一歩一歩努力している姿が伝

わってきます．来年度から導入する 3D CADでは前職での経験と知識を活かし，新商

品開発をより 一層加速させる担い手となることが期待されています．

今回の改善活動においても，通常1年間の期間で行うべき所を，対策の緊急性もあり約

2ヶ月間で改善チームを結成し活動を行った結果，現在ではほぼ100%良品を得られよう

になりました．活動中に於きましては，諸先輩の中に入り込んで意見や実験，実験結果，

発表資料をまとめ多岐にわたってチームに貢献し成果をもたらしました．この短期間で成

果を得られることの要因の一つは，普段は寡黙で要所で意見をまとめ，お酒の席では寡黙

さが消え太陽の明るさを発揮するメ リハリの有る性格が職場の仲間の信頼，共感を得てい

るところかと思います．

当社において不良に関する問題はまだまだ未知数ですが，受賞されました手法が不良対

策の足がかりのーっとして会社に根付いたと確信しております．今後ますますの新製品開

発と不良対策など，現場と技術チームの更なる構築で活躍される事を祈念いたしまして，

紹介とさせていただきます．

（（槻及精鋳造所只野和実）
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「井川賞J受賞の長谷川文彦さん

カクチョウ株式会社

平成26年度東北支部の「井川賞」を受賞されました，弊社代表取締役長谷川文彦氏をご

紹介させていただきます．

長谷川社長は，昭和60年に日本大学工学部機械仁学科で大平研究室をご卒業後，弊社の

取引先に入社され2年間生産技術課で仕事をされた後，昭和62年カクチョウ株式会社に入

社されました．

入社後は仕上検査課課長と して現場に携わり，その後，製造部部長 として工場内全般を

管理しておりました．平成11年先代の社長に代わり代表取締役と なられ，現在に至ってお

ります．この間，平成16年には金子賞も受賞されています．

現在，長谷川社長は鋳造方案等の技術分野に宿まらず， 会社内の全ての動きが分かる様

に表計算ソフトを駆使して一元管理をされています．これにより 会社の状態が手に取る様

にわかります．今回，井川賞受賞の対象となった電力測定による溶解の低コス ト化の取り

組みについても，コス ト管理から電力料金値上げに対応するために始まったこ とでした．

社長は装置から刻々と出力される電力のデータを細かく分析し，溶解コス トと の関係を明

らかにしました．しかし，そのファイルは数式などがかなり複雑で簡単に作成できるもの

では無く私にはとても作成できないと思います．

現在も変わらず多趣味な長谷川社長ですが， 金子賞受賞時からまた一つゴルフと いう趣

味が増えました．お客様から誘われていましたが，不良率が0%以下まで下がったら始め

ると断っていました．何とかその不良率を達成することが出来て晴れてゴ、ノレフを始められ

ました．現在はかなり頻繁に出かけられているようです．H本鋳造工学会全国大会のゴル

フ大会にも何度か参加されているようです．今後は全国大会のゴルフ大会でも賞を取るべ

く日々練習に励んでいられるようです．

これからも健康に気を付けて仕事では厳しくご指導し＼ただき， 山形の鋳物業界の発展の

ためにご尽力くださることを期待しています．

（カクチョウ株式会社長谷川芳文）
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「堀江賞」受賞の 北上北工場製造第 1課造型チーム

「新管理指標導入による生型自動造型

ラインの鋳鉄シリンダブロックの砂

かみ不良低減j

第85巻（2013）第 7号， 427

株式会宇土アイ メタノレテクノロジー

伊藤 秀明，大槻達也，石川 卓也，

今野拓寛，浅水明彦，金田 7定,.E,

宮本雅人， 高橋幸寛

この度，日本鋳造工学会東北支部において，当社北上北工場製造第 1課「造型チーム」

が「堀江賞j を受賞できましたことは，ひとえに皆様のご指導 ・ご、助言あっての賜物と心

よりお礼申し上げます．当チームを簡単に紹介いたします．当工場では，主にねずみ鋳鉄

のシリンダブロックを鋳造しており，当チームは調砂 ・造型作業を担当 しております．

今岡のテーマである 「新管理指標導入による生型自動造型ラインの鋳鉄シリンダブロ ッ

クの砂かみ不良低減Jに於いては，慢性不良である，砂かみ不良低減を目標にチームリー

ダー中心に活動を開始しました．現状把握では， 3現主義で型くずれ現象を現認するまで，

ロッ ト全数の湯口系方案を回収し皆で汗をかいて調査しました．調査結果から生砂性状と

砂かみが発生するプロセスの関係に着目し，特殊鋳型にある”なりより性”が生砂にも展

開できなし1か検討し，独自の測定方法を導き砂かみ不良低減につなげる事ができました．

現在も，生産量に変動があっても砂性状の変化に対応し，砂かみ不良の低減が維持出来て

おります．

これまでの経験を生かし， 「鋳物を究めて，社会に貢献するJをモットーに現場目線で

の因り 事を皆で解決できる集団作りと現場鋳造技術向上に向けて遁進していきたいと思い

ますので，これからも皆様のご指導 ・ご鞭捷の程，宜しく御原品 、致します．

（株式会社アイメタノレテクノロジー 伊藤 秀明）
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「堀江賞」受賞の吉見塾分家

「5源主義を用いたイ ンペラの

羽根欠け不良低減対策（源流改善）J 

第85巻（2013）第8号，517

株式会社及精鋳造所

及川敬一，只野和実，鈴木 悟，

石川和良IJ，郷家準一

この度，株式会社 及精鋳造所の改善サークル「吉見塾分家」が，平成26年度日本鋳造

工学会東北支部 「堀江賞Jをいただきました．誠にありがとうございます．

このサークルの紹介をさせていただきます．まずサークルの名前の“吉見塾分家”の出

来ιついてですが，年に1度講習会を通じてご指導いただいている先生に敬意を払う意味

も込め本サークル名としま した．通常この手法は 1年問掛けて行う活動で・すが，弊社では

約 1ヶ月間にて改善活動を実行し成果発表をすることを目標としています・活動テーマ設

定は身近な問題点をシンフ。ルに捉え，改善キーワードは「発生の瞬間を捉えて分析するJ

です．皆様もご存じの通り鋳造品にて実際に不良発生の瞬間を捉えるのは至難の業です・

？動開始当初は活動を諦めかけたり安易な方向へ傾きかけたりと試行錯誤していた日々が

思い出されます．しかしながら毎年継続することでメンバー内で知恵を出 し合い工夫しな

がらの活動が各職場に広がり ，一つ一つの作業が見直され改善されている成長を実感して

います．

サークルメンバーは各職場からの代表者で構成され，活動年数，期間が浅い状況ではあ

りますが，今後は活動が社内全体へ波及し問題点へのアプローチや捉え方が一人一人の成

長に繋がるよう期待をしております．永遠の課題である “不良ゼロ”を達成するため今回

放 仰 に 更なる収益改善現場力の向上につながるような活動を期待しております

（株式会社及精鋳造所及川 敬一）
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【新4/BI井j／，織勝文】

5現主義を用いた生型ラインでの鋳鉄製センサー台の

すくわれ不良低減対策（源流改善）

1 テーマ及び目標の設定

株式会社及精鋳造所

佐藤伸征

弊社で生産しているセンサー台は月産50～60個程度であるが，多いときは7～8害1Jに

すくわれ不良が発生してしまうこともある．この状況を打破するため，すくわれ不良低

減を改善テーマとし 不良率を半減以下とすることを目標として取り組んだ．

2 現状の把握

本件ですくわれ不良低減にむけて取り組む製品が，図 1のセンサー台である．この製

品の丸印（図 1 左）にすくわれ不良が発生している．すく われ不良発生個所は下型の

生型面である．すくわれ部を切断し拡大した箇所を図 1中央， 右に示す．こちらではす

くわれ不良発生箇所に砂が入り込んでいることを確認できた．

図 1 センサ一台全体図およびすくわれ不良発生箇所

3 要因の特定

3-1確認方法の決定

溶湯凝固中のどの段階においてすくわれ不良が発生しているかを確認するため，注湯

している過程の動画を撮影し，発生の要因を調べた．

砂型の中の湯流れをどのよう に確認するかについて検討した結果，上型を切断して確

認することとした．また，実験開始当初，切断した型に溶湯を流して確認するのは困難

であると考え，溶かした寒天を型に流して湯流れの様子を確認した．寒天を用いる理由

としては適度な流動性と粘性があること，冷えて固まる性質から，すくわれ不良発生箇

所を確認できやすいと考えたためである．



3-2確認実験

寒天を流す実験を動画撮影で確認したところ，図 2の丸印で示すように，製品でのす

くわれ不良発生箇所付近に，流れた寒天が断続的に衝突していることを確認できた．こ

の衝突している時間は 1秒に満たない時間であった．

この湯流れ実験終了後に固まった寒天を型より取出し，図3に示すように寒天を切断

し製品でのすくわれ不良発生箇所について確認を行った．

切断した寒天サンフ。ルを確認、したところ，製品のすくわれ不良発生箇所と同様のとこ

ろに砂が入り込んでいる ことが確認できた（図 4）.この砂の入り方は，実際の製品を

切断したものと比較して同じような入り方であることが確認できた．

一令

一－＋

図 2 寒天を使用した湯流れ実験

図3 寒天サンプル切断 図4 切断サンプルの比較
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3-3確認実験結果

;JJ天を流して実験した結果が，実際に溶湯を流して同じことを確認できるかについて

実験を行った．寒天を流した時と同様に，上型を切断した状態で確認した．

注湯実験の動画を確認した結果，寒天を流した時と同様に 1箇所に集中して溶湯が衝

突していることが確認できた（図 5）.冷えた後の型をばらして確認したところ，すく

われ不良発生箇所と同じと ころに溶湯が衝突していることが確認できた（図 6).

一＋

図5 注湯実験

図6 注湯実験結果

4 最適条件の抽出

本件ではすくわれ不良発生という特性の因子として，砂成分，注湯温度，鋳型表面安

定期jのかけ方の 3点を挙げ，この中の鋳型表面安定斉IJのかけ方に絞り，最適条件抽出の

ための実験を行った．

5 実験結果

5-1テスト 1回目

テスト 1阿同では，鋳型表面安定斉IJのかけ方は従米行っている寝恨I］半分に塗布するや

り}jで行った．注湯は表 1に示す造型順に行った．（注湯 1～6枠円は造型順11～16番

円の型に実施）⑬，⑫，②，⑫，⑧はすくわれ不良が発生した型を示 している.30枠造型中

すくわれ不良は 5点発生し，不良率は17%であった．

すくわれ不良が発生したものは注湯順との関係が見られないため，すくわれ不良発生

が作湯温度による要因ではないことが証明された．
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表 1 テスト 1回目注湯温度

出湯銭 保持炉前 住湯 l枠目 住揚最接
猷差

注場願
（℃） 温度陀） 温度陀） 温度目）

造型額 (I何t敏）
（℃） 

l回目 l吋 1537 14臼 1448 1397 
造型：

51 
111213 14息16

1回目 1～12 1550 1444 1416 1398 
造型：11,18,19,

18 
骨.211

3el目 13～18 1434 1421 1392 
造型：

29 
自.34 22 23 24 

4回目 19～24 1433 1399 1366 
造型：25,

33 
R,27 5 61 

i回目 25～30 1453 1437 1416 
造型8,9,10,28,

21 @~o 
平均 1443.6 1424.2 1393』 30.4 

5-2テスト 2回目

テスト 2回目では，鋳型表面安定剤のかけ方を全周塗布に変更して行った（表 2). 12 

枠造型中，すくわれ不良の発生は見られなかったが，製品側面及び裏面に図 7の丸印の

ようにガス欠陥のようなものが発生した．鋳型表面安定剤の塗布を確認 したところ，鋳

型表面安定剤が型の底に溜まっていたため，鋳型表面安定剤のかけ過ぎが原因と考えら

れる

表2 テス ト2回目注湯温度

注湯順 保持炉前 ｜ 注湯前
造型順

注湯H与問
I ttil.度（℃） 温度（℃） （秒）

1394 15 
1383 2 16 

1411 
1374 3 13 
1366 4 12 
1353 5 14 
1350 6 13 
1405 7 15 
1401 8 13 

1422 1393 9 13 
1392 10 13 
1394 11 13 
1382 12 12 

図7 テスト 2回目製品サンプル

5-3テスト 3回目

テスト 3回目では，鋳型表面安定剤のかけ方を全周塗布のうえ量を減ら したものと，

鋳型表面安定剤塗布無しのものを行った．表 3の注湯）｜慎1枠目が鋳型表面安定剤塗布無

し， 2枠目以降は鋳型表面安定剤を塗布 したものとなっている．

鋳型表面安定剤有の11枠，無しの 1枠ともにすくわれ不良の発生は見られなかった．

鋳型表面安定剤無しですくわれ不良が発生しなかった要因と して，注湯 1枠目であり

取鍋中に溶湯が満杯の状態だったため，注湯が慎重になった結果と思われる．
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表3 テスト 3回目注湯温度

注湯順
保持炉前 注湯前

造型順
温度（℃） 温度（℃）

1枠目 1443 
2枠目 1436 2 
3枠目

1463 
1421 3 

4枠目 1424 4 
5枠目 1413 5 
6枠目 1404 6 
7枠目 1455 7 
8枠目 1442 8 
9枠目

1470 
1430 10 

10枠目 1424 11 

1 1枠目 1417 12 
12枠目 1401 9 

5-4まとめ

表 4の実験結果から注湯温度がすくわれ不良発生の要因でないことが証明された．鋳

型表面安定剤がすくわれ不良発生箇所にかかっていること，塗布量は現状より減らして

もすくわれ不良の発生は防止出来ることが分かつた．

表4 テスト 1～3回固 まとめ

注湯温度（℃） 鋳型表面安定剤 すくわれ不良発生率（判）

l回目
1350～1400 

現状通り（堰側半周）
16.7 

1400～1450 16.7 

2回目 1350～1400 全周盤布 （側面、裏面への
ぽつぽつ発生あり）

3回目 1400～1450 詩型表面安定剤なし
全周塗布、量減らす

6 効果の確認

2013年 3月6日に鋳造個数を30個に増やして確認実験を実施した結果， 30個中の不良

数はゼロであった．その後引き続き確認を行っているが，現在すくわれ発生による不良

はゼロとなっている．

7 今後の課題

今後の課題としては

・鋳型表面安定剤塗布量の見極め（塗布量を一定に保つ方法の確立）

・すくわれ不良発生箇所に鋳型表面安定剤を確実に塗布できる方法の確立（ノズルの

作成など）

といった点が挙げられ，効果確認、は今後も引き続き行っていく．
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【第14＠.荊 IHfl:.受定議文〕

スマートセンサを用いた鋳造工場の電力測定

及び溶解の省電力・低コスト化への取り組み

1 .緒言

カクチョウ株式会社

長谷川文彦

昨今のエネルギー価格の高騰により ，エ不ルギー原単位の上昇が喫緊の課題となって

いる．鋳鉄製造業においては溶解時に大量のエ不ルギーを必要とすることは避けて通れ

ない事実であり，少しでも効率的に運用する方法があれば模索し実施したいと考えてい

T二．

当社では，低周波溶解炉2基（容量 5t× 1 , 6 t× 1 ）及び自動造型機2ライ ンを

主体とした設備により ，自動車用鋳鉄製品等を製造している．溶解はコストを抑えるた

めに夜間に行い，早朝から注湯を行うという生産サイクルで、操業している．このたび，

山形県工業技術センターの支援を受け，約 1ヶ月 間にわたり 工場の電気使用量を測定し，

(1) 工場内における電気使用量の把握，（2) 溶解工程における時間ごと の電気使用量の

把握，（3) 溶解時間帯のシフトによる省電力 ・低コスト化に取り組んだ．

2. 電力測定の方法

工業技術センターが開発 したスマートセンサを表 1に示す工場内の 6箇所に設置し電

力視IJ定を行った．測定風長を図 1に示す．当社はすでにテ、マンド警報装置を導入 してい

るため，電力会社から電力メ ーターサービスパルスの提供を受けている．受電について

はサービスパルスをノ勺レス検出器で、検出し記録することとした．受電以外の測定は，ス

表 1 測定箇所一覧

lllil店内l'/r ・,t..:J I：何日If

l ’之lι ＜ I W；す• f,j,;J 十II:3 4首l6.600V 

2 M向干h’｛出向干・，t..:/Ji;[J l .•tr- . HI :1 ~-!i! fi.600V 

3 (1半解か（似na；：似） Hi1ぞ . !ii :3線 6.600V

4 .1 .／ソレ メサ ：17kW . fll :J制 200V

ij コンノレ yサ 22kW2 f,' f11 :1線 200V

6 リン トミ ル 十11:3料 却ov

図 1 スマー トセンサによる電力測定
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マートセンサに付属の電力計で狽IJ定を行った．

電気使用量の大部分を占めると想定される溶解炉は2電源2炉構成であり ，出力の異

なる溶解電源及び保持電源を，2基の炉につなぎ替えながら操業している．そこで，そ

れぞれの電源にセンサを取り付け，使用パターンを調べた．

測定した電力データは，無線で事務室の親機に集約される仕組みである．測定期間中

はリアルタイムに工場全体のエネルギー使用状況がモニタリングできるため，得られた

データを分析し， 省エネ改善活動へ活用した．

3 結果及び考察

3. 1 工場全体のエネルギー消費状況

測定期間中の積算電力量の内訳を図 2に示す．溶解炉（溶解及び保持電源の合計）が

73%となり，やはり当社のような鋳鉄製造工場では溶解工程でのエ不ルギー消費が大き

いことが数値で明らかになった．また，受

電電力から今回測定した機器合計を減算し

たもの，すなわち今回測定しなかった部分 サン叫

が20%を占めている．想定される機器とし ＇·＂~：附
て造型機2式，ショットブラスト 2台，NC ス引~；－，~，~プ凶

加工機 1台，コンプレッサ 1台，多数の配

送用モータ等がある これら小さな機器で 京子殺ツ
も数が多くなると消費電力としては無視で 、

合団指定しt..b、った
!all 

110613'Wh 

Z帆

きない量になる．今後の省エネ改善検討課

題である．

亜門電気伊主脈
892161..Wh 

16、

図 2 積算電力量内訳

3. 2 溶解工程の改善

ill嗣電気炉主脈

303 982 """ 
51、

当社では，先述のとおり夜間に翌日の生産分（約11t）の溶解を行っている．これはピー

クシフトが目的で， 電力料金の単価が22: 00～8: 00の時間帯で安いため，この時間帯

に溶解できればコストメリットが大きい．また，電源構成の関係で 2基の炉は基本的に

片jゴずつ溶解することになるため，先に溶解が終わった炉で、は溶湯を保持する必要ある

が，この｜時間はでき るだけ短いほど効率が良い．

図 3に溶解炉における時間ごとの電気使用量を示す．測定開始当初は，図 3の改善前

のグラフに示すとおり，電気料金単価が高し＼22: 00以前に溶解作業が開始されるととも

に，予忽より短い時間で、溶解が完了し，朝lまで長時間保持していることが明らかとなっ

た．これは，溶解作業担当者が，リスク回避のためになるべく早く溶解作業を完 fさせ

たいと考えていたためである．そこで，測定したデータを活用して社内で検討した結果，

時間的・ ピーク電力的にも現状より溶解開始時刻を遅らせることが可能であると判断

し，溶解仁程の改善を試みた．

その結果，図 3の工程改善後のグラフに示すとおり，溶解炉（溶解及び保持電源）で

使用する 1日の総電気使用量に対する22: 00～8: 00の使用量の割合は，改善前が79%,

改善後は90%となり単価の安い時間帯にシフ卜したことがわかった．また，溶解開始時

刻を遅らせるこ とで保持時間を短縮できた結果，保持電源、における電気使用量は20%削
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滅され，溶解炉全体としても11%削減でき

た．これらの取り組みの結果，ピークシフ

ト及び総電気使用量の削減により，溶解工

程におけるコストを期間平均で19%低減す

ることができた．特に，改善後に溶解担当

者・操業日による溶解コストのばらつきが

小さくなったことは，本取組の大きな成果

であると考えている．

／＼ 
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4. 結言

1 ）約 1ヶ月工場内の電気使用量を調べた

結果，溶解炉による電気使用量が全体の

7割強を占めることがわかった．

2）溶解工程における時間ごとの電気使用

量を調べた結果，電気料金単価が高い時

間帯に溶解していることが明らかとなっ

た．

3）溶解工程を深夜帯にシフトさせること

により，省電力・低コスト化が図られた．

溶解工程の改善前後における時間

ごとの電気使用量（溶解・保持電源）

図3
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院竺喧平吐竺竺壬竺竺竺4
前号発行月（平成26年 3月）から本号編集月（平成26年12月）における支部行事の概要を報

告いたします．なお，東北支部第44回福島大会の講演会の報告は，特集「省エネルギー対

策Jをご覧ください．

第88回東北支部鋳造技術部会報告

東北大学大学院工学研究科板村 正行

1. 日時：平成26年 3月4日（火） 13: 30～17:00 

2. 場所：ホテルサンルート山形 3F 

3.出席者：麻生（秋田大学），渋谷（高周波鋳造），内田（秋田県産業技術センター），安斎，

平田，板村（東北大学） 千代窪，内海（宮城県産業技術総合センター），井元（東北経済

産業局），佐藤（ケーヒ ン）児玉（日本ファイ ンセラミックス），堀尾， 堀尾（堀尾製作所），

後藤，渡迩（秋田大学），平塚，関川，勝負津（岩手大学），池， 岩清水（岩手県工業技術

センター）， 山田（美和ロック），松木，藤野，粛藤（山形県工業技術センター），前田（柴

田製作所），渡辺（金森藤平商事），長谷川，長谷川 （カクチョウ），山田（渡辺鋳造所），

井上（KNAMORISYSTEM) 山田，佐藤（アイメ タノレテクノロジー），橋本（天童アルキャ

スト）， 金内，河内（ハラチュウ），阿部（日 ピス）， 山口，谷川，猪股（エヌ ・シー・ロー

ド），並木（東京理化） 三宮， 中嶋（東洋電化工業），川越（日下レアメタル）

4. 議題：

(1) 前回議事録の承認、ほか （資料No.88-1)

(2) 高Co球状黒鉛鋳鉄のAl合金溶湯に対する耐溶損性（資料No.88-2)

Oi度溢悠斗，麻生節夫，後藤育壮，小松芳成，大口健一 （秋田大学）

池 浩之（岩手県工業技術センター），小西信夫（側小西鋳造）

ダイカ スト射出スリーブのようにAl合金溶湯と繰返し接触する部材では，溶損が問題

となる．著者らは高Co球状黒鉛鋳鉄が，合金工具鋼と比較して， Al合金溶湯に対する耐

溶損性に優れていることを明らかにしている．しかし，耐溶損性に及ぼすCo量の影響や

Co添加による耐溶損性向上の原因はまだ明らかではない．そこで，本研究では， CEを3.5 

%とし， Coの組成を 8mass%, 10mass%, 12mass%に変化させた高Co球状黒鉛鋳鉄の耐

溶損性を調査 し， Co量の影響を明らかにすることを目的と した．

高Co球状黒鉛鋳鉄の鋳放し組織はブノレスアイ組織で， Co量が多く なる とフェライ トの

割合が多くなるが 硬さは150-160!-IV程度で、ある． 一方，熱処理試料は，焼戻 しマルテン

サイトで硬さは480-510トIV程度に増加する．耐溶損性はSKD61に比べると鋳放 しおよび熱

処理いずれの場合でも優れる．鋳放し試料の溶損率は， Co量に関わらず約15%となり，

SIく061の約1/4となる．熱処理試料の溶損率はCo量が多いほど溶損率が下がるがぱらつき

が大きく なる傾向がある.Co添加による耐溶損性向上の要因として， 700℃のAl合金溶湯
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へのCoの溶解度がFeよりも少ないことやCo鋳鉄とAl合金溶湯との界面に形成する化合物

層が薄く，硬いことが考えられる．また，鋳放し試料は溶損の律速が拡散による溶解であ

るが，熱処理試料は化合物の剥離が律速となるため，溶損率にばらつきが発生したと考え

られる．

(3) 岩手，宮城，山形のIMY連携事業によるアルミニウム合金鋳造技術の高度化

(3-1)アルミニウム合金溶湯の清浄度評価技術の開発（資料No.88-3)

0岩清水康二，池 浩之，高川貫仁（岩手県工業技術センター）

減圧凝固法は，アルミニウム合金溶湯中のガス量を定性評価する方法である．試験は，

溶湯を専用小ルツボに採取し，減圧下で凝固させ，溶湯中のガスをポロシティとして発生

させる．簡便で迅速なことから鋳造現場では，炉前試験法として広く使われている． しか

し，凝固時，試験片内部のボロシティの発生形態は，溶湯中のガス，介在物の影響により

にバラつきが発生しやすい．特に， Al-Mg系合金は，溶湯中に介在物を発生しやすく評価

が難しい．そこで本研究においては， Al-Mg系合金で、あるAC7A材の減圧凝固法による溶

湯評価を検討した．本報告はIMY（岩手県工業技術センタ一 宮城県産業技術総合セン

ター，山形県工業技術センター）連携事業である「アルミニウム合金鋳造技術の高度化j

の中で， AC7A材，およびAC7A+Ti-B添加した溶湯の減圧凝固法による溶湯評価を行った

ものである．

その結果， AC7A材は，ガス量，介在物量の少ない溶湯による減圧凝固試験片断面には，

微細な引け状のポロシティが分散発生する．また，介在物量が増加するとポロシティ粒径

は，球状となる．これは，溶湯中の介在物がポロシティ生成核になると考えられる．また，

Ti-Bを添加した溶湯では，ガス量が殆ど増加しないが，介在物量が増加する傾向がある．

更に， Ti-Bを添加した溶湯評価にあたっては，溶湯中のTi-Bが アルミニウムとの比重差

により溶湯中に沈降することから，評価および鋳造作業には 溶湯撹枠により Ti-Bを溶湯

中に拡散させる必要があると考えられる．

(3-2）アルミニウム合金溶湯の流動性評価（資料No.88-4)

0内海宏和，大山 礼，氏家博輝，千代窪毅（宮城県産業技術総合センター）

中東北 3県（岩手，山形，宮城）の連携事業で、ある「アルミニウム合金鋳造技術の高度

化Jにおいて， AC7A材の結晶粒微細化効果の定量的評価を実施してきた．本報告は，宮

城県で担当した結品粒微細化剤の添加が流動性に与える影響について検討したものであ

る．溶湯の流動性評価は東北大学で、考案された垂直吸引式で実施した．

750℃で大気中溶解したAC7A材と，これに微細化剤を低濃度添加，高濃度添加した 3

種類をいったん凝固させた後，再溶解して流動長を測定した．いずれの溶湯についても温

度が増加すると流動長は直線的に増加した．微細化剤を添加すると溶解直後の溶湯温度約

750℃では流動長が約IO%低下するものの，溶湯温度が低下するに従い流動長の差は小さ

くなった．微細化剤の濃度による違いはほとんど認められなかった．流動停止部の中央部

におけるミクロ組織を観察した結果，溶湯温度が約750°Cでは微細化剤有無により違いが

認められるものの，約670℃ではそれほど大きな差異は認められなかった．このことは，

実験を高温側から順次低温側に実施し，その聞に溶湯を撹枠しなかったため，微細化の核

となるTiB2が沈降し微細化効果が薄れたことが原因と推測される．このため，流動長も溶

湯温度が低温になるに従い微細化斉IJ有無の差が小さくなったものと考えられる．

-66-

J; 



L 

(3-3）アルミニウム合金鋳物の結晶粒微細化（資料No.88-5)

0粛藤壱実，藤野知樹，松木俊朗，村上穣（山形県工業技術センター）

Al合金において微細化材としてTi-8を添加することによる結品粒微細化は鋳造業界で、

は一般的に行われている．品粒微細化によって機械的性質の向上，ポロシティ分散による

悪影響の軽減，機械加工面の仕上りの改善等が期待される．純Al, Al-Si系合金において

は， Ti-B添加による影響に関しての研究が多く報告されている．一方で、Al一Mg系合金は鋳

放し状態で機械的性質に優れ耐食性も良好である反面，溶湯の酸化傾向が強い，他のAl

合金系に比べ鋳造性が劣る， Ti-8添加についての影響が明らかにされていないなどの課題

を抱えている．そこで，本研究はAl一Mg系合金（以下， AC7A）へのTi-B添加の影響に着

目した．本報告はIMY（岩手県工業技術センター，宮城県産業技術総合センター，山形

県工業技術センター）連携事業である「アルミニウム合金鋳造技術の高度化jの中で， AC7Aにお

けるTi-B添加の結品粒微細化効果を検討したもので、ある．得られた結果は以下のとおり．

① AC7Aの階段状試験片において肉厚が薄くなるにつれ冷却速度が速まり，その結果

結品粒の微細化が確認で、きた．② AC7AにTiを配合計算上0.05～0. 15%になるように

Aト5%Ti-1% Bを添加することで，各肉厚部での結品粒が微細化し，結晶粒が均一化する

傾向を示した．③ Ti-Bを添加したAC7Aにおいて，結晶粒中心近傍にTiリッチ相が確認

できた．④ AC7Aの階段状試験片において，試験片下部でややTiの濃化が確認でき， B

については分析箇所による違いは大きくなかった．また， TiおよびBの分析値は配合計

算値より低い値を示したことから，除浮によるロスまたは，分析箇所以外での濃化などの

現象が考えられる．

(4) 一気通貫 3Dデジタルシステム金型製作技術の確立（資料No.88-6)

0山口正人，猪俣秀規，星真夫（エヌ・シー・ロード）

N Cロードは，ものづくりの世界で従来の方法とは違った数値制御（NC）の手法で新

しいものづくりの道をつくりたいとの想いから出発致しました．金型づくりでも同様にコ

ンビュータ上に複雑形状を立体的に金型をつくります．その事により，たくさんの利点が

生まれました． 1.分業ができる． 2.同時進行ができる． 3.距離に関係なくデータの

キャチボールできる． 4.シミュレーションがで、きる． 5. 3 D計測ができる． 6.無人

加工がで、きる．高品質コストダウン，世界最速金型づくりに繋がるシステムを構築した．

(5) 東北経済産業局自動車産業室の取り組みと鋳造技術への期待（資料No.88-7) 

0井元尚充（東北経済産業局自動車産業室）

素形材産業の生産額の 7割が自動車産業向けとなっている．

地域企業の開発能力向上に向けた取り組みを支援．現場の生産改善の延長にある技術の

高度化支援．グ、ローバル競争を勝ち抜くための「光る独自技術Jの開発支援．自動車産業

参入において，提携や機能補填，商社機能の獲得など経営力及び技術力の基盤強化を支援．

上記の取り組みに至るまでの勉強会，検討会，研究会について支援．地域企業が開発能力向

上を図るための経営基盤向上についても支援．これらの取り組みをハンズオン支援に移行．

自動車室＋産業技術課の来年度の取り組みとして，①新しい材料への基本データ取り．

②－般材料は豊富な公開データとシミュレーション実績あり．③さらなる高機能要求あり．

新しい材料又は既存材料での別機能の強調への挑戦．自動車関連のサボイン事業の相談，

研究者紹介，その他競争的資金のご相談等もお気軽にご連絡ください．各県さんと協調し

て対応させていただきます．当室に係るご質問，ご意見，ご提案などはお気軽にお寄せくだ、さい．



東北支部第44回福島大会概要報告

テクノメタル株式会社本田 勉

平成26年度の日本鋳造工学会東北支部第44回福島大会が福島市で、開催されま したので概

要について以下にご報告いたします。

13 : 00～14 : 00 支部総会 ・表彰式

14: 00～16 : 00 講演会

16 : 00～16 : 30 パネルディスカッション

17 : 00～19 : 00 懇親会

工場見学会

・北芝電機株式会社

．福島製鋼株式会社

出席者数 総会 ・講演会 ：103名、見学会： 45名

l. 日時 4月23日 （水）～24日 （木）

2.場所 福島市ホテル辰巳屋

3. 日程 4月23日

4月24日

官一
ム
宮大

要概

1 本大会の直lj実行委員長の竹本義明氏

(TC  Tキャステイングテクノロジー）より大会の開催宣言
2. 支部総会

麻生節夫東北支部長の挨拶後、以下の議事について事務局から提案され、原案どおり

承認されま した。

(1) 平成25年度事業報告

(2) 平成25年度決算報告

(3) 平成25年度会計監査報告

(4) 平成26年度事業計画（案）

(5) 平成26年度予算 （案）

大会開催宣言 支部長挨拶
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(6) 本部理事会報告

(7) WFC2016について

(8) 平成26年度本部及び支部各賞について

(9) 平成26・27年度支部役員について

同 その他 各事業開催地の輪番 ・会員確認、等

3.表彰式

平成26年度各賞 （大平賞、金子賞、井川賞、堀江賞）表彰式が行われ次の方々が受賞

され、麻生支部長より賞状と記念品が授与されました。

－大平賞 勝負海善行氏（岩手大学）

山田 享 氏（（剖渡辺鋳造所）

・金子賞 本間 肇 氏（岩手製鉄側）

・井川賞 佐藤 伸征氏（附及精鋳造）

長谷川文彦 氏（カクチョウ側）

・堀江賞 附アイメタルテクノロジー北上北工場製造第 1課造型チーム

側及精鋳造所吉見塾 分家

（公社）日本鋳造工学会東北支部第44回福島大会

支部表彰式 受賞された方々

4.講演会

座長の小川徳裕氏 （福島ハイテクプラザ）により講演会の概要を説明いただき開始さ

れた。

(1) 

(2) 

「溶解設備の効率化と省エネシステムの紹介J

北芝電機株式会社 田中 宏憲氏

「可搬型の電力測定システムを用いた鋳造工場の電力測定と改善事例j

山形県工業技術センター 松木俊 朗 氏

(3) 「新しい機構を搭載したコンパク ト型シェル中子造型機CDRXの開発J

新東工業株式会社 加藤繁佳氏

(4) 「ラミング耐火材の寿命安定化と省エネj

カノレデリス株式会社 神城 冠白 氏
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講演 田中氏

講演 加 藤 氏

5. パネルディス力ッション

も
司

講演 松木氏

講演神城氏

講演に引き続き、講演者の方々にパネラーになっていただき、講演内容や省エネに関

する質問についてアド、パイス等をいただきました。短い時間ではありま したが、活発な

意見交換がなされました。

パネルディスカッション

6 懇親会

懇親会では、三浦 哲夫氏 （テクノメタル（側代表取締役社長）及び来賓の星 春男氏

（福島県商工労働部長）の挨拶後、清水 良一氏（福島製鋼（槻代表取締役社長）からの

乾杯のご発声をいただき、懇親会が行われました。

-70ー



参加者数は、 100名を超える方に参加いただき、また福島県の酒造組合から推薦され

たお泊も多種あり、講演会や近況等、それと地酒の飲み比べに話が盛り上がりました。

最後に次年度開催県（宮城県）を代表して安斎浩一氏（東北大学） より中締めをいた

だき、大会 1日目を終了いたしました。

三浦実行委員長挨拶 来賓の星氏の挨拶

清水副実行委員長の乾杯の挨拶 中締めの挨拶 安斎浩一氏 （東北大学）

最後になりますが、本大会の開催にあたりま して多数のご出席をいただきました皆様

をはじめ、大会運営にご尽力いただいた実行委員各位に厚く御礼申し上げます。
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東北支部第44回福島大会工場見学会報告

前津給装工業株式会社福島工場坂爪 哲

平成26年 4月24日（木）桜舞い散る晴天の中，福島駅西口パスプールに予定通り全員集

合で定刻通りに出発し， ーか所目の見学先である，福島市松川町の北芝電機株式会社へ向

かった．

この会社は昭和19年東京芝浦電気株式会社（現：東芝）松川工場として操業を始めた．

その後，昭和25年に北芝電機株式会社として設立されている．電力システム事業，電熱シ

ステム事業，小型モータ事業等の設計製造を行っているが， 近年で、は再生可能エネルギー

事業にも新たに取り組まれ，工場入口では70kwの太陽光発電システムが我々を迎えてくれ

た．そ して，前日 の講演会で紹介していただいた， 「工場のエネルギーフローの見える化J

を導入 した， 省エネ ・業界ト ップクラスの高効率誘導炉を製造している工場の見学をさせ

ていただいた．

省エネ操業管理システム（フォムス： foundryQperation & Energy Management 

豆ystem）は，無線伝送技術を採用することによって，配線工事費用の削減，スピーディー

な施工が出来，電力の他にも，ガスや水の監視測定が可能で， トラブ、ル回避のアシスト機

能も付いているすぐれ物でした．見学ルー トも締麗に整備されており，とても参考になり

ました．

北芝電機株式会社見学風景

二か所目の見学先は福島市笹木野にある福島製鋼株式会社本社 ・吾妻工場でした．

この会社は昭和28年に設立され自動車鋳鋼部品の製造からスター トしている．現在の主

な生産品目は自動車用鋳造品でハウジング，フロン 卜ハブ，リヤーハブ，デフケース，キャ

リアケース等々，建設機械用鋳造品でハウジング等，鉄道車両用鋳造品では新幹線の連結

器等を生産している．

場内を案内していただき初めに目に入った物は，小集団活動の見える化（掲示）で，各
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チームが何を，どのように，実施したかが分かるようになっていた．また，安全推進活動

として「安全教育道場」と言う危険作業体験施設があり，各機械 ・道具にどのような危険

が潜むかを学ぶことができるようになっていて 積極的に安全教育が実施されていた．東

日本大震災では大きな被害を受け，一時操業を停止したが，日野自動車闘の協力，従業員

のみなさんの努力により， 一か月後には操業を再開 したとのことでした．今は建屋や設備

に被害の痕跡を窺う ことはできませんが，固まった溶湯の塊があの時を忘れないシンボル

として工場入口に設置してありました．

最後に，お忙しい中，多数の見学者を丁寧に案内していただいた両工場関係者の方々に

厚く御礼申し上げます．また，普段は拝見できない立派な工場を見学する機会を作ってい

ただきま した，福島大会実行委員会に感謝申し上げます．

福島製鋼株式会社見学風景
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第89回東北支部鋳造技術部会報告

東北大学大学院工学研究科板村 正行

1 . 日時：平成26年 7月15日（火） 13 : 30～17 : 00 

2. 場所：東北大学大学院工学研究科 プレハブ講義室 3（マテリアル・開発系事務室 2F) 

3.出席者：麻生（秋田大学），内田（秋田県産業技術センター） 安斎及川，平田，和久，

板村（東北大学），内海（宮城県産業技術総合センター），佐竹（東北経済産業局），最上（東

北テクノアーチ），小河原（筑波ダイカスト工業） 鈴木（アルテックス），小浴，谷口，

二村，庄司（原田伸銅所），後藤，小松（秋田大学），千葉（北光金属工業），小綿，勝負津

（岩手大学），池，黒須（岩手県工業技術センター） 山田（美和ロック），高橋（岩手鋳機

工業），福元（目立オートモーティブ・ハイキャスト），井上，金森（KNAMORISYSTEM), 

渡辺，武田（金森藤平商事），杉本，川越（日下レアメタノレ），山口（エヌ・シー・ロード），

中嶋（東洋電化工業）

4. 議題：

(1) 前回議事録の承認（資料No.89-1) 

(2) 3 Dプリンターの現状と課題（資料No.89-2)

0内田富士夫 （秋田県産業技術センター）

当センターでは， H23年度から重点研究開発事業として， 5本柱（輸送機産業・ナノテ

ク区・医工連携・次世代通信・環境エネルギー）を推進し，強みのある，売れるものづく

りに取り組んでいる．その中の輸送機産業分野では，最新鋭の 3次元CADI CAMI CAE/RP 

!CATを導入し，ものづくりに ITを活用したデジタルエンジニアリングによる試作開発

研究を行っている．

当センターでは，近年話題の 3Dプリンターの前身である光造形システムを平成 6年度

に導入し，光造形システムを活用した鋳造用の木型への応用技術をはじめ，国内初となる

光造形モデ、ルを精密鋳造用マスターモデルとして活用する技術を確立した．現在では，最

新型の 3Dプリンターを導入し これまでのデジタルエンジニアリング技術の強化，さら

にはリバースエンジニアリング技術についての研究を始め，県内企業の高品質化，受注拡

大を支援している．

最新型の 3Dプリンター（STRATASYS社製OBJETCONNEX500）は，平成21年度に国

内初で導入し， 16μ m, 30 μ mピッチにて積層させ， 2色造形やゴム系の樹脂も造形可能な

システムである．これにより，従来よりも実製品と同等な工業製品の試作が可能となった．

その他，当センターでは，既存の設備との融合することによって，鋳造・金型・電気電子

等の工業分野だけで、はなく医療 新エネルギー，美術，考古学などの分野まで，幅広い対

応が可能となった．秋田大学医学部との共同研究では，手術用シミュレーションモデルの

製作技術を確立し，県内企業に技術移転を図り，受注分野の拡大に成功した．
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(3) 高Mnオーステナイト球状黒鉛鋳鉄の塑性変形による組織変化（資料No.89-3)

0千葉雅則（北光金属工業側）

高Mnオーステナイト球状黒鉛鋳鉄は オーステナイト安定化元素であるMnを10%程

度含有させた球状黒鉛鋳鉄である．鋳放しで析出した炭化物を分解，基地組織へと再固溶

する熱処理を行うことにより，基地組織をオーステナイト単相にできる．熱処理材は，引

張強さ700MPa，伸び30%と高強度，高延性である．オーステナイト単相組織であることか

ら比透磁率（μ）が1.005の非磁性体となる．本材料と同様にMnを10%以上含有する高Mn

鋼は，塑性変形時に加工誘起マルテンサイト変態が進行してし、くため，高強度化，高延性

化することが知られている．本材料は，引張試験後の試験片平行部の透磁率がわずかに高

くなることから相変態していると考えられる．そこで本研究では，高Mnオーステナイト

球状黒鉛鋳鉄の高強度化，高延性化のメカニズムを解明するため，塑性変形に伴う組織変

化挙動を調査した．試験方法は引張試験を試験応力 OMPa, 300MPa, 400MPa, 500MPa, 600 

MPa及び引張強さ713MPa（破断まで実施）の 6水準として試験を実施し，各段階の塑性変形

に伴う組織変化挙動の調査を行った．比透磁率測定，断面組織観察， X線回折，マイクロ

ビッカースによる基地組織の硬さ測定の評価により以下の結論が得られた．

1. 比透磁率測定結果より，破断後の平行部で比透磁率μが1.035と透磁率の上昇は

非常に少なかった．

2. X線回折による定量分析より，引張試験開始から破断まで、の加工誘起マルテンサ

イト変態は確認されなかった．

3. 組織観察結果より，黒鉛近傍組織ですべり線が多く観察され，高強度，高延性化

の要因の 1っと考えられる．

4. マイクロビッカース硬さ測定結果より，すべり帯外の測定では破断時まで緩やか

な硬さの上昇が確認されたが，すべり帯上では破断まで試験を実施した713MPa試験

片で急激な硬さの上昇傾向が見られた．

5. 磁性コロイドによる磁気特性評価（ピッタ一法）結果より，相変態により強磁性体

化し磁性コロイドが集まる箇所はすべり線同様に黒鉛近傍組織部分に集中してい

た．

(4) 希土類元素（La）低減による球状黒鉛鋳鉄のチル化低減と機械的性質（資料No.89-4) 

0小綿利憲（岩手大学工学系技術部）

球状黒鉛鋳鉄の製造に用いられる一般的な球状化剤には， ミッシュメタルの成分に近い

複数の希土類元素（RE）が含まれている．本実験で，薄肉 3mm試料においてセリウム（Ce)

とランタン（La）を混ぜたRE添加試料より，単体でRE元素を添加した試料の方が，黒

鉛粒数が多くなることがわかった．

そこで， RE低減を目的としてREの単独効果に着目して， 1種類のRE元素（La）を含

む球状化剤を使用した場合の球状黒鉛鋳鉄のチル化低減効果と機械的性質を調査した．

その結果， LaO.01%とカルシウム（Ca) 0. 025%を複合添加した試料で、黒鉛粒数が916

個川品となり，市販の黒鉛球状化剤で処理した試料（REO.045%）の黒鉛粒数の836個／凶を

大幅に上回ることが確認できた．また，同試料のゆ 30凹試験片の引張強さは460MPaで

率は25%となり，良好な機械的性質が得られた．この理由は，黒鉛品出の下地として有効



な硫化物数が増大したためと考えられる．

結果として， REを単体Laとして，さらにCaを併用添加した球状化剤を使用することで，

市販の球状化剤のREに比べてRE量を大幅に低減することができた．

(5) りん青銅鋳物の抗菌性（資料No.89-5)

平田直哉，安斎浩一（東北大学）

原田真理夫，谷口守哉， O小浴和博，二村典昌，庄司俊輔（原因伸鋼所）

銅は電気伝導性が銀に次いで高く，銀に比べて安価な為，様々な用途に用いられている．

また純銅は降伏強度が低いが，合金化することで様々な特性を付加することができる．り

ん青銅は銅に錫およびりんを加えた合金で，高強度でばね性に優れ 曲げ・絞り加工性が

良く，他の銅合金と同様に電気伝導率が高いことから，各種工業製品の素材として広く利

用されている．さらに，銅合金は抗菌性に優れる事が知られており ドアノブや手すりに

も用いられることから，抗菌性材料としても注目されるようになってきた．そこで本研究

ではりん青銅鋳物の抗菌性に対する錫量の影響を調べることにした．

ハロー試験結果より， Snを添加することでいずれの菌に対しても抗菌効果の向上が見

込めることがわかった．また，菌種によって， Sn添加の効果が異なる可能性があること

がわかった．いずれの菌もSn量が 1%のときにハロー幅のピークがみられ， 2 %になる

と大きく減少した. Snが3%以上では，黄色ブドウ球菌はほとんどハロー幅に変化が見

られなかったが，大腸菌はSn量増加とともに緩やかにハロー幅も増加した．緑膿菌もSn

量増加とともにハロー幅も増加した. Sn量を 601oとすることで，いずれの菌種に対しで

も比較的安定した効果を示すことがわかった．

フィルム試験結果より大腸菌0-157はSn1 %の所にピークが見られ30分後に菌はほぼ

死滅した．また，その他の組成でも 1時間後にはほぼ死滅した． レジオネラ菌は多くの組

成で2時間後に菌はほぼ死滅し， 4時間後にはすべての組成でほぼ死滅した．

(6) Mgダイカストの現状と課題（資料No.89-6)

0小河原和夫（筑波ダイカスト工業株式会社・名誉顧問）

皆さんが毎日使っているノートパソコンの外観部はMg合金の超薄肉ダイカストでつく

られている. 1985年に東芝がラップトップパソコンを発売してから，わずか20数年の聞に

一大市場へと成長した．この間に性能は大きく向上し，同時に薄型化や軽量化などの携帯

性も大きく向上してきた．この薄型化，軽量化，堅牢化に貢献してきたのが「超薄肉Mg

合金ダイカスト技術Jであったが，このブームも永くは続かず，現在ではほとんどのセッ

トメーカーは中国，台湾などの海外生産にシフトしてしまっており，海外では難しいとさ

れる僅体類がわずかに国内に残っているにすぎない．

時代の流れとはいえ淋しし、かぎりであるが ノートパソコン僅体が残してくれた「超薄

肉Mg合金ダイカスト技術Jという宝物は これからの「日本のものづくり j に対する方

向性を示してくれた．すなわち，これからは軽い，強い，省資源，省エネルギー， リサイ

クル，環境にやさしいなどをクリヤーした材料とその加工技術でなければならない．この

目標に一番近いのが，材料としてのMgで、あり，加工法としての超薄肉ダイカスト技術で

あろう．本報告では，超薄肉Mg合金ダイカストの現状と Mgの最大の課題である燃えな

いMg合金の鋳造テストについて解説しである．
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第14回東北支部夏期鋳造講座

担当理事小綿利憲

1 .はじめに

第14回の東北支部夏期鋳造講座の報告をする．

昨年度までは，岩手大学工学部付属鋳造研究センター水沢サテライトにて行っていた

が，今年度は岩手大学に新しく完成した「ものづくり研究棟Jにて開催を試みた．講座

の内容形式は昨年度までとほとんど同様で，座学と実習を取り入れて行った．盛岡とい

う地の利なのか？「ものづくり研究棟Jに興味を示されたのか？定員20名に対し，あっ

という聞に定員オーバーとなってしまった．そこで，何とか実習できる最大限として28

名まで受け入れを可能とし， 28名の受講生が集まった．

今回も東北支部以外の講師として，昨年に引き続き室蘭工業大学の桃野正先生にお願

いし「やさしい鋳物の凝固時間の計算法Jと題し講義をしていただいた．また，例年好

評である砂に関する内容を今年も上原信二氏（システムサンド研究所代表）と特別講演

として「造型と鋳型砂Jと題し新東工業の竹内純一氏にお願いレ快くお引き受け頂いた．

今回初めての講師として，鹿毛秀彦氏（日下レアメタル研究所：東京）より「鋳鉄の溶

湯，熱処理，試験・検査Jという演題で幅広い内容の講演をしていただいた．

実習では，今回はじめて鋳造実習（鋳物を造ろう）ということで「アルミニウムにて

ペン皿等j の鋳物造りを行った．鋳造工場に勤務していても，実際に鋳物を造型から製

品（鋳物）造りまで一貫して作業を行うことは，ほとんどないと思い企画してみたが意

外と好評で、あった．

恒例である「交流会Jも講師スタッフと受講生を囲んでの交流，受講生同士の交流，

さらに受講者の自己紹介も盛り上がり盛況に行われた．

これまで、も夏期鋳造講座について東北支部会報に掲載してきたが，第14回の内容につ

いて簡単に紹介する．

2. 夏期講座の概要

第14回 （公社）日本鋳造工学会東北支部，夏期鋳造講座

主 催：（公社）日本鋳造工学会東北支部

共 催：岩手大学工学部附属鋳造技術研究センター

開催時期：平成26年8月27日（水）～ 8月29日（金）の 3日間

場 所：岩手大学工学部ものづくり研究棟

盛岡市上田 4-3-5

参加者（28名）

青森県（ 2名） 秋田県（ 1名） 岩手県（ 9名）

宮城県（0名） 山形県（ 9名） 福島県（ 6名）

東北支部外（ 1名）



3. 講座の内容

1日目 8月27日（水）

12:30～12:55 

12:55～13:00 

13:QQ～14:30 

14:40～16:QQ 

16: 10～17:45 

受付・オリエンテーション

（公社）日本鋳造工学会東北支部理事小綿利憲

開講式 （公社）日本鋳造工学会東北支部相談役堀江陪

「鋳造概論J

「鋳鉄の材質と組織J

「造型と鋳型砂J

堀江陪（岩手大学）

平塚貞人（岩手大学）

竹内純一（新東工業株式会社顧問）

18: 15～20:30 交流会 （インシーズン・岩手大学中央生協 2F) 

2日目 8月28日（木）

8 :45～10:45 「生型砂処理の基礎j 上原信二（システムサンド研究所）

11:00～12:00 「やさしい鋳物の凝固時間の計算法 ①J 

桃野正（室蘭工大・特任教授）

ークボリノフの法則を板状鋳物に適用してみよう一

12:00～13:00 昼休み

13:00～15:00 「やさしい鋳物の凝固時間の計算法 ②J 

桃野正（室蘭工大・特任教授）

ークボリノフの法則を円柱状・球状鋳物に適用してみよう－

15: 15～1s:oo 4班編成（ 7名）に分かれ，各試験は 1時間20分程度行う

• 15: 15～16:35 (1）砂試験 (2）組織観察 (3)(4）鋳造実習（鋳物を造ろう）

・16:40～1s:oo (1）組織観察 (2）砂試験 (3)(4）鋳造実習（鋳物を造ろう）

※ 砂試験：伊藤達博，横内孝之（岩手大学）

※ 組織観察：勝負津善行，関川貴子（岩手大学）

池浩之（岩手工技センター）

※ 鋳造実習：小綿利憲（岩手大学），岩手大学院生

3日目 8月29日（金）

9 :oo～11:45 実習

0 9 :oo～10: 20 (1)(2）鋳造実習（鋳物を造ろう） (3）砂試験 (4）組織観察

・10:25～11:45 (1 )(2）鋳造実習（鋳物を造ろう） (3）組織観察 (4）砂試験

11: 45～12:45 昼休み

12:45～14:45 「鋳鉄の溶湯処理，熱処理，試験・検査J

鹿毛秀彦（日下レアメタル研究所）

14:45～16:00 「3Dプリンターの現状と課題についてJ

内田富士夫（秋田県産業技術センター）

16:00～16: 15 開講式

（公社）日本鋳造工学会東北支部事務局長 内田富士夫
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4.おわりに
東北支部夏期鋳造講座は，支部会員の協力を得て毎年色々と工夫をしながら開催して

おります．会員の皆様より今後の運営に際しより良いご意見を頂き，さらには夏期鋳造

講座の講師をしていただけるようにお願いいたします．最後に，東北支部以外から講師

を引き受けて頂いた皆様をはじめご協力頂いた方々に感謝申し上げ，第14回夏期鋳造講

座の概要報告と致します．

オリエンテーションの様子 交流会での乾杯（桃野先生）

鋳造実習の様子 受講生及びスタッフの集合写真
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（公社）日本鋳造工学会北海道支部・東北支部合同研究交流会報告

地方独立行政法人岩手県工業技術センター 黒須 信吾

第 9固となる北海道支部と東北支部の合同部会が，平成26年11月7日（金）に札幌市内

の北海道総合研究プラザにて開催されました．平成23年以来の開催（仙台で開催）で，北

海道支部から23名，東北支部から16名，総勢39名の参加者がありました．

初めに，北海道支部の柴田 尚支部長が歓迎のあいさつを述べられた後，東北支部の

麻生 節夫支部長が第 1回合同部会（昭和52年に開催）の資料を提供して，本合同部会

の歴史に関するお話をされました．その後，両支部の事務局から支部大会の報告やYFE

活動の紹介を行し、ました．講演発表では， 4名の講師から御講演頂きました．

まず，「球状黒鉛鋳鉄の材質と鋳造特性に及ぼす希土類元素の影響Jの題目で，小綿

利憲氏（岩手大学）が希土類元素（レアアース）の中でも埋蔵量が多く，安価なCe（セ

リウム）とLa（ランタン）に注目し，種々の配合比で添加した球状黒鉛鋳鉄の黒鉛形成

量およひ、機械的特性について講演されました．

次に，「鋳鉄溶湯からの脱Mn技術に関する基礎的研究Jの題目で，岡田 和彦氏（株

式会社アイメタルテクノロジー）が，鋳造工場から発生する黒スケールや鉄粉を用いた脱

Mn処理工法の基礎的な研究について講演されました．

続いて， f分極抵抗を用いた球状黒鉛鋳鉄の腐食寿命の予測Jの題目で，長船康裕氏

（室蘭工業大学）が，腐食寿命予測法として，従来法である浸漬試験から算出する方法よ

りも，短時間で高精度の分極抵抗を用いた方法について講演されました．

最後に，「Ni含有鋳鋼のミクロ組織と材料特性j の題目で，萩沢 武仁氏（株式会社

日本製鋼所室蘭製作所）が， SCW620成分相当の50kg砂型鋳塊を試作し，その熱処理組

織と材料特’性について講演されました．

いずれの講演も質疑応答が白熱し 持ち時間いっぱいまで活発な意見交換が行われまし

た．
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第22回東北支部YF巨大会報告

秋田大学大学院工学資源学研究科後藤 育壮

今年度の東北支部YFE大会は秋田県での開催でした．今回は秋田大学から 4名の講師

をお招きし，最新の研究 ・技術についてご講演いただきました．また，秋田市内の 2社の

工場見学をさせていただきました．

1 .大会概要

(1) 日程・場所

1日目： 2014年12月10日 （水）午後

秋田温泉プラザ（秋田市添J11字境内川原142-3) 

]3:30～13:45 総会

13:45～11:00 講演会

17: 15～17:45 YFE幹事会

18: 15～20:45 懇親会

2日目： 2014年12月11日（木）午前

北光金属工業株式会社（秩岡市向浜 1丁目 7- 1) 

株式会社東北機械製作所マテックス事業部（秋田市川尻若葉町6- 1) 

9 :oo～10:20 工場見学北光金属工業株式会社

10:40～12:00 工場見学株式会社東北機械製作所マテックス事業部

(2) 参加者数

総会 ・講演会35名，懇親会37名，

工場見学31名（講師含む）

2.総会

東北支部YFEの高橋会長（福島製鋼株

式会社）の挨拶の後，昨年度開催県である

山形県の金内幹事（株式会社ハラチュウ）

より会計報告がありました．

3.講演会 会長挨拶

(1) 出席者紹介

参加者同士の交流を深めるため， 1人ずつ自己紹介を行いました．

(2）事例・研究発表：福島製鋼加藤 潤氏

「鋳鋼品の立ち上がり品質確保におけるCAEの活用j と題して，鋳造設計におけ

る課題を分類し，順位付けをした上でシミュレーションを用いて改善策を見出した事



例についてご紹介いただきま した．

(3） 事例 ・研究発表：堀尾製作所堀尾克彦氏

「金属粉末積層造形法の金型への活用事例」と題して，亜鉛ダイカスト用金型にお

ける効率的な冷却のための水冷管配置を，金属粉末積層造形を用いて実現 した事例に

ついてご紹介いただきま した．

(4) 基調講演：秋田大学大学院工学資源学研究科（院生） 黒沢 憲吾氏

「複合材料化した微小はんだ、試験片を用いたCu/Sn系金属問化合物の引張変形特

性評価Jと題して，微小試験片を用いた材料試験技術，及び得られた変形特性を用い

た解析結果の妥当性検証に関する研究成果を解説 していただきました．

(5） 基調講演：秋田大学大学院工学資源学研究科薬 千修氏

「数値シミュレーションによる鋳造・凝固組織予測の可能性Jと題して，鋳造 ・凝

固シミュレーションの歴史や位置付け， セルオー トマトン法などによる凝固組織シ

ミュレーション技術の動向について解説していただきま した．

ー

黒沢氏の講演 棄氏の講演

肖氏の講演 田中氏の講演
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(6）基調講演 ：秋田大学大学院工学資源学研究科 肖 英紀氏

「透過電子顕微鏡を用いた材料解析Jと題して，電子顕微鏡の原理や動向，走査透

過電子顕微鏡や高角環状暗視野像を用いた原子レベルの構造観察例について解説して

いただきました．

(7）基調講演秋田大学医学部付属病院田中清志氏

「3Dプリンターを用いた最新歯科技工Jと題して，全部金属鋳造冠の製作方法や，

3Dプリンターで作製した実物大顎口腔モデルを用いた医療技術， CAD-CAMを用い

た最新の歯科技工について解説していただきました．

4. 懇親会

YFE大会の本番と言われる懇親会は，東北支部YFEの麻生初代会長（秋田大学）よ

り乾杯のご発声をいただいた後，様々な話題に花を咲かせました．最後は，次回開催県

である福島県幹事の高橋会長（福島製鋼株式会社）に中締めをしていただきました．

更なる本番と言われる二次会も，多くの方にご参加いただきました．坂本前会長（高

周波鋳造株式会社）より乾杯のご発声をいただいた後，更に幅広い話題を繰り広げまし

た．日付が変わる頃には， TEM・乗りたい車 ・好きなアイ ド、ルなどの話題で盛り上がっ

ており，夜遅くまで楽しく過ごしました．

乾杯 中締め

5 工場見学

( 1) 工場見学 ：北光金属て業株式会社

同社は，球状黒鉛鋳鉄製の水道管用継手や土木建築用鉄筋継手などを製造していま

す． 会社概要の説明では， 事業内容や生産工程の他に， リサイクルにも積極的にも取

り組み， リサイ クル率98%を達成しているという話もあ りました．その後， 4班に分

かれて，キュポラでの連続溶解や電気炉での成分・温度調整，鋳込み作業などの 一l：程

を実際に見学させていただきました．
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(2) 工場見学：株式会社東北機械製作所マテックス事業部

同社は，鋳銅製やアルミニウム合金製の建設機械用部品 ・鉄道車両用部品などを製

造しています．会社概要の説明では，事業内容や生産工程，工場のレイアウ トについ

てご説明いただきました．その後，4班に分かれて，砂型の造型ラインや鋳込み作業，

後加工などの工程を実際に見学させていただきました．見学後の質疑応答では，鋳鋼

とアルミこウム合金の方案設計で異なる点についての質問に対して，指向性凝固が原

則であり ，基本的には大きな違いはないという回答がありました．

d 一一ー一一且

北光金属工業の工場見学 東北機械製作所での質疑応答

年末のお忙しい時期ではありま したが，多くの方にご参加いただき，本当にありがと

うございました．お忙しいと ころ講演をいただいた講師の皆様，及び工場見学を引き受

けてくださった北光金属工業株式会社 ・株式会社東北機械製作所マテックス事業部の

皆様に心より感謝申し上げます．
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F成26年度d主要議決断承認司将司

支部事務局内田富士夫

平成26年度公益社団法人日本鋳造工学会東北支部総会は，平成26年 4月23日に福島市に

て開催し，下記事項が承認された．

1 .平成25年度事業報告

(1) 平成25年度定例理事会

開催日：平成26年 3月20日（木） 14:30～17 : 00 

開催場所：盛岡地域交流センター （マリオス） 180会議室

参 加者： 18名

概 要：平成25年度事業報告 ・収支報告の承認

平成26年度事業計画 ・収支予算の審議 ・承認等

(2) 平成25年度東北支部総会 ・表彰式 ・支部第43回秋田大会

開催日：平成25年4月24日（水）～25日（木）

開催場所：秋田市にぎわい交流館AU （あう）研修室 1, 2 

参加者 ：86名

支部総会 ：平成24年度事業報告 ・収支報告の承認

平成25年度事業計画 ・収支予算の審議・承認

支部各賞の内規の改定の審議 ・承認、等

表彰式：大 平 賞 ・小綿利憲氏（岩手大学）

大平賞 ・村田秀明 氏（前津給装工業側）

金子賞 ・金子 雅和 氏（附アイメタノレテク ノロジー）

井川賞 ・松木俊朗 氏（山形県工業技術センター）

村・上 淳氏（テクノメタル側）

堀江賞 ・サンドフレンズFサークル（高周波鋳造側）

鋳造部（テクノメタル側）

まぐろ10（美和ロ ック側盛岡工場）

わいわいサークノレ（側柴田製作所）

特別講演：①「秋田県の宇宙開発ーペンシルロケットからハイブリ ッドロケッ トへ－J

秋田大学大学院工学資源学研究科附属

ものづくり創造工学センター副センター長和田 豊 氏

② 「新素形材ピジョウンの策定と優れた鋳造企業経営の共通点J

経済産業省製造産業局素形材産業室課長補佐堀 琢磨 氏

工場見学：（ 4月25日）

・秋木製鋼側能代市中川原26

・小玉醸造側 潟上市飯田川飯塚字飯塚34ー1

．ブノレーホーノレ

参加者28名



(3) 鋳造技術部会

1 ）第87回鋳造技術部会

開 催日：平成25年 7月24日（水） 13:30～11:00 

開催場所：盛岡地域交流センター（マリオス）会議室185&186室

参加者： 43名

講演概要：

①ヒートシンク用フィン付き平板状アルミニウム鋳物の指向性凝固特性

秋田大学 O後藤育壮氏，麻生節 夫 氏

②アルミニウムダイカスト用ソルト中子の高温における耐熱衝撃性

東北大学 O大 沢 崇 之 氏 ， 及 川 勝 成 氏 ， 安 斎浩一氏

③ 5源主義を用いたセンサー台のスクワレ不良対策について

附及精鋳造所 O佐藤伸征氏 ， 他3名

④薄肉球状黒鉛鋳鉄の黒鉛粒数に及ぼす微量REとCa, Ba複合添加の影響

岩手大学 O小綿利憲氏，平塚貞人氏，勝負津善行氏

⑤スマートセンサを用いた鋳造工場の電力測定及び溶解の省電力・低コスト化

への取組み

カクチョウ側 O長谷川文彦氏，長谷川芳文氏

山形県工業技術センター多田伸吾氏，松木俊朗氏，粛藤壱実氏

⑥ダイカスト金型表面ディンプル加工条件の検討

東北大学 O平田直哉氏，松永修平氏，安斎浩一氏

新東工業側平野雅雄氏

2）第88回鋳造技術部会

開催日：平成26年 3月4日（火） 13:30～11:00 

開催場所：ホテルサンルート山形

参加 者： 33名

講演概要：

①高Co球状黒鉛鋳鉄のAl合金溶湯に対する耐溶損性

秋田大学 O渡漫悠斗氏，麻生節夫氏，後藤育壮氏，他2名

岩手県工業技術センター池 浩之氏，（槻小西鋳造小西 信 夫 氏

②岩手，宮城，山形のIMY連携事業によるアルミニウム合金鋳造技術の高度化

・アルミニウム合金溶湯の清浄度評価技術の開発

岩手県工業技術センター岩清水康二氏

．アルミニウム合金溶湯の流動性評価

宮城県産業技術センター内海宏和氏

．アルミニウム合金鋳物の結晶粒微細化

山形県工業技術センター斎藤壱実氏

③ 4 気通貫 3Dデジタルシステムによる金型製作技術

エヌ・シー・ロード O山口正人氏猪俣秀規氏，谷川庄司氏

④東北経済産業局自動車産業室の取り組みと鋳造技術への期待

東北経済産業局自動車産業室井元尚充氏
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氏
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氏
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氏
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氏

氏
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氏
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信

純
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米倉勇雄

岩清水康二

高川貫仁

鈴木政寿

伊藤達博

日青山

江

原

内

堀

上

竹

第21回東北支部YFE大会

開催日：平成25年11月20日（水）～21日

開催場所：天童温泉「パラシオもがみJ

参加者： 62名

講演会：「改めて見直す溶湯処理j

1 ）出席者紹介

2）報告：事前アンケートの集計結果

①鋳鉄系メーカの概要 山形県工業技術センター

②アルミニウム系メーカの概要岩手県工業技術センター

3）研究発表：新しい組織制御技術の開発

金属溶湯の凝固組織に及ぼす機械的振動の影響

0岩手製鉄本間 肇氏，岩手大学

4）基調講演：溶湯処理の基礎及び最近の動向

溶湯処理剤メーカ 3社より講演

（朝日下レアメタル研究所，大阪特殊合金側，東洋電化工業開

5）総合討論

6）工場見学：クニミネ工業株式会社左沢工場

第13回夏期鋳造技術講座

開催日：平成25年 9月4日（水）～6日

開催場所：奥州市鋳物技術交流センター

参加者： 24名

1日目 9月4日

O講演

①「鋳造概論j

②「生型砂処理の基礎J

③「海外の鋳物工場J

2日目 9月 5日（木）

0講演

①「鋳鉄の材質と組織j

O実習

①砂試験：

平塚

（木）

岩手大学

システムサンド研究所

新東工業側

0奥州市鋳物技術交流センター

岩手県工業技術センター

O岩手県工業技術センター

岩手大学

勝負津善行氏，

岩手大学

（金）

（水）

(4) 

(5) 

③組織観察：

3日目 9月6日

O講演

①「やさしい鋳物の凝固時間の計算法

ークボリノフの法則を適用してみよう－J

②「金属の状態図と組織J 秋田大学

支部会報

第49号は，

氏

氏

正

節夫

桃野

麻生

0岩手大学

（金）

②材質試験：
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2. 平成25年度決算報告

(1) 一般会計

収入の部

科 目

繰 越 金

本部 交付金

広 昌口二 掲 載 料

~ 報 収 入

支部事業会費

支 部 表彰費

大平基金
金子基金
井川基金
堀江基金

雑 収 入

計

支出の部

科 目

支 部 大 dコhミ 費

支 部 表 彰 費

y F E 補助金

夏期鋳造講座

鋳造技術部会

dコミ~ 報 出 版 費

dヱコ＼.、 議 費

旅 費

通 事 務 費

H p 運 －邑~ 費

全国講演大会準備基金

雑 支 出

言十

次 期 繰越 金

計

（円）

予 算 決算 増減（ム減） 摘 要

2,536,014 2,536,934 920 

240,000 261,035 21,035 

500,000 606,300 106, 300 

150,000 3,000 ム147,000

400,000 450,000 50,000 45会員

575,000 575,000 。
(60, 000) (60, 000) 賞牌費（ 2名）
(55, 000) (55, 000) 賞 金（ 1名）
(40,000) (40, 000) 賞牌費（ 2名）

(420, 000) (420,000) 賞 金（ 4組）

。 462 462 利子

4,401,014 4,432,731 31, 717 

（円）

予 算 決 算 増減（ム減） 摘 要

200,000 200,000 。第43回秋田大会

600,000 640,743 40,743 

100,000 100,000 。第21回YFE大会

200,000 200,000 。第13回

200,000 200,000 。第87回，第88回

400,000 409,500 9,500 第49号

20,000 12, 810 ム 7,190

150,000 20,000 ム130,000事務局等の旅費

100,000 50,092 ム 49,908

100,000 54,600 ム 45,400Webサーバー更新

100,000 100,000 。全国大会準備基金へ

15,000 2,000 ム 13,000弔電，封筒

2,185,000 1, 989, 745 ム195,255

2,216,014 2,442,986 226,792 

4,401,014 4,432,731 31,717 

。収支 4, 432, 731 - 1, 989, 7 45 = 2, 442, 986円 （次年度繰越金）
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(2) 特別会計

① 大平賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

言十

② 金子賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

計

③ 井川賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

言十

④ 堀江賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

計

金額 適

385,906 

55 利子

385,961 

金額 適

1, 136, 440 

174 利子

l, 136,614 

金 額 適

196,864 

28 利子

196,892 

金 額 適

3,000, 100 

402 

3,000,502 

⑤ 全国講演大会（準備）基金

収入の部

科 目 金額 適

繰 越 金 l, 107, 928 

（円）

用

（円）

用

（円）

用

（円）

用

（円）

用

積 主ームLー 金 100,000 支部より借入

雑 収 入 176 利子

計 l, 208, 104 

3. 会計監査報告

支出の部 （円）

科 目 金額 適 用

表 彰 費 60,000 賞牌費等

次年度繰越金 325,961 

言十 385,961 

支出の部 （円）

科 目 金額 適 用

表 彰 費 55,000 賞金等

次年度繰越金 1,081,614 

計 1,136,614 

支出の部 （円）

科 目 金額 適 用

表 彰 費 40,000 賞牌費等

次年度繰越金 156,892 

計 196,892 

支出の部 （円）

科 目 金額 適 用

表 彰 費 420,000 

次年度繰越金 2,580,502 

計 3,000,502 

支出の部 （円）

科 目 金額 適 用

事 業 費 。
次年度繰越金 1,208,104 

言十 1,208,104 

平成25年度（公社）日本鋳造工学会東北支部一般会計および特別会計について監査した

ところ，適正に執行されていたことを報告します．

平成26年 3月20日

監事小宅 錬
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4. 平成26年度事業計画

(1) 理事会

平成26年度定例理事会

開催日：平成27年 3月中旬予定

開催場所：盛岡市

(2) 支部大会・総会・支部表彰式

開催日：平成26年 4月23日（水）～24日（木）

開催場所：ホテル辰巳屋（福島市）

(3) 鋳造技術部会

1 ）第89回鋳造技術部会

開催日：平成26年 7月下旬予定

開催場所：宮城県を予定

2）第90回鋳造技術部会

開催日：平成27年 1月下旬予定

開催場所：青森県を予定

(4) 北海道・東北支部合同講演会

開催日：平成26年 9月予定

開催場所：北海道を予定

(5) 東北支部第22回YFE大会

開催日 ：平成26年11月上旬予定

開催場所：秋田県を予定

(6) 第14回夏期・鋳造技術講座

開催日：平成26年 8月27日（水）～29日（金）

開催場所：岩手大学ものづくり研究棟

(7) 支部会報

第50号は，平成27年 3月中旬発行予定
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5. 平成26年度予算

(1) 一般会計

収入の部

科 目

繰 越 金

本 部 チ月マ』 付 金

広 とにヒl 掲 載 料

」コ念ミ、 報 収 入

支部事業会費

支 部 表 彰 費

大平賞基金

金子賞基金

井川賞基金
堀江賞基金

雑 収 入

計

支出の部

科 目

支 音B 大 ぷ~、 費

支 宮R 表 彰 費

YFE  大 Zココhミ

夏期鋳造講座

鋳造技術部会

JヱEミ、 報 印 局lj 費

dヨ〉＝＝、 議 費

旅 費

通 事 務 費

H p 運 戸邑4 費

全国講演大会準備基金

雑 支 出

計

次 期 繰 越 金

計

（円）

26年度予算 25年度決算 増減（ム減） 適 用

2,442,986 2,536,934 ム 134,116 

240,000 261,035 ム 21,035

500,000 606,300 ム 106,300

150,000 3,000 147,000 

400,000 450,000 ム 50,000

385,000 575,000 ム 190,000
(70,000) (60, 000) (10, 000) 賞牌費（ 2名）
(55, 000) (55, 000) (0) 員......... 金（ 1名）
(50, 000) (40, 000) (10, 000) 賞牌費（ 2名）

(210, 000) (420, 000) （ム 210,000) p貝.u,. 金（ 2組）

。 462 ム 462

4,117,986 4,432,731 ム 314,745

（円）

26年度予算 25年度決算 増減（ム減） 適 用

200,000 200,000 。
440,000 640,743 ム 200,743

100,000 100,000 。
200,000 200,000 。
200,000 200,000 。
400,000 409,500 ム 9,500会報50号分

20,000 12,810 7,190 会場費等

150,000 20,000 130,000 事務局等の旅費

100,000 50,092 49,908 

100,000 54,600 45,400 レンタルサーバー等

100,000 100,000 。全国大会準備基金へ

15,000 2,000 13,000 

2,025,000 1,989,745 35,255 

2,092,986 2,442,986 ム 350,000

4, 117, 986 4,432,731 ム 314,745
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(2) 特別会計

① 大平賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

計

② 金子賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

言十

③ 井川賞基金

収入の部

科 目

繰 越 金

雑 収 入

計

④ 堀江賞基金

収入の部

科 目

金額

325,961 

100 

326,061 

金額

1,081,614 

100 

1,081,714 

金額

156,892 

100 

156,992 

金額

繰 越 金 2,580,502 

雑 収 入 400 

言十 2,580,902 

適

利子

適

利子

適

利子

適

利子

⑤ 全国講演大会（準備）基金

収入の部

科 目 金額 適

繰 越 金 1, 208, 104 

積 主L 金 100,000 

雑 収 入 100 利子

計 1,308,204 

（円）
支出の部 （円）

用 科 目 金額 適 用

表 彰 費 70,000 賞牌費等

次年度繰越金 256,061 

計 326,061 

（円） 支出の部 （円）

用 科 目 金額 適 用

表 彰 費 55,000 賞金等

次年度繰越金 1,026,714 

計 1,081,714 

（円） 支出の部 （円）

用 科 目 金 額 適 用

表 彰 費 50,000 賞牌費等

次年度繰越金 106,992 

言十 156,992 

（円）
支出の部 （円）

用 科 目 金額 適 用

表 彰 費 210,000 賞金等

次年度繰越金 2,370,902 

計 2,580,902 

（円） 支出の部
（円）

用 科 目 金額 適 用

事 業 費 。
次年度繰越金 1,308,204 

言十 1,308,204 
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6. 本部理事会報告

麻生支部長より報告があった（本部理事報告参照）

7. WFC2016について

麻生支部長より説明があった（WFC2016募金について参照）

8. 本部及び支部各賞について

本部表彰

① 功労賞等（平成26年度）

・功労賞：渋谷慎一郎 氏（高周波鋳造鮒）

・網谷賞：側アイメタルテクノロジー，側及精鋳造所

・奨励賞（学生に対して贈られる．） 5名

秋田大学 小池康太也氏，関谷健史氏

岩手大学 小黒和貴氏，菊池純也氏，阿部安奈氏

② 平成27年度本部 7賞（ 7月下旬推薦通知の予定， 10月末締め切り）

支部表彰

① 大平賞（支部長及び理事推薦による選考）

・勝負津善行 氏（岩手大学）

・山田 享氏（（却渡辺鋳造所）

②金子賞（YFEに一任坂本YFE会長より推薦）

・本間 肇氏（岩手製鉄側）

③ 井川賞（支部長， YFE会長及びYFE担当理事による投票選考）

・佐藤伸征氏（岩手製鉄側）

・長谷川文彦 氏（カクチョウ側）

④ 堀江賞（支部長，及び企画担当理事による推薦）

・側アイメタルテクノロジー：北上北工場製造第 1課造型チーム（第85巻第 7号427)

・鮒及精鋳造所：吉見塾分家（第85巻第8号517)
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9. その他

(1) 今後の各種事業の開催地（輪番）

支部大会 全国大会 鋳造技術部会 YFE  その他

23 年度 青森／岩手＊＊ 宮城・青森 岩手

24 年度 一
＊ 岩手 秋田・福島 宮城

25 年度 秋田 岩手・山形 山形

26 年度 福島 宮城・青森 秋田

27 年度 宮城 福島・秋田 福島

28 年度 山形 岩手・山形 青森

29 年度 一
＊ 秋田 青森・宮城 岩手

＊ 支部大会を開催しない年度の支部総会は持ち回りとし 支部表彰式は鋳造技術

部会時に開催．

林 平成19年度以降，青森県と岩手県は，支部大会を両県で合同開催．

(2) 会員数

（公社）日本鋳造工学会会員数

正会員 永年会員 外国会員
維持会員

学生会員
事業所 口

平成24年 3月 2,552 25 45 363 506 155 

平成25年 3月 2,615 27 49 359 502 175 

平成26年 2月 2,729 27 51 366 508 154 

増 減 +114 。 +2 +7 +6 -21 

正会員（永年会員含む）

北海道 東北 関東 北陸 東海 関西 中四国 九州

平成24年 3月 53 211 681 101 810 346 230 120 

平成25年 3月 56 210 687 127 819 358 235 123 

平成26年 2月 70 207 712 129 854 372 254 131 

増 減 +14 -3 +25 +2 +35 +14 +19 +8 

東北支部・正会員（永年会員含む）

青森 岩手 宮城 秋田 山形 福島 合計 事業所

平成24年 3月 16 59 19 20 48 49 211 32 

平成25年 3月 16 61 18 22 45 48 210 31 

平成26年 2月 17 59 16 21 45 49 207 30 

増 減 +1 -2 -2 。 +1 -3 
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日本鋳造工学会定例理事会報告

1 .平成26年 1月定例理事会

日時：平成26年 1月22日（水） 13 : 30～16 : 40 

場所：大門セミナー会議室

議題：

本部理事麻生節夫（支部長）

平塚貞人

(1) 財務に関する事項 月次収支，累計収支，会員移動，入会会員が報告され，承認さ

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告

AFC-12参加報告， WFC2016組織委員会報告， WFC20161募金活動報告が行わ

れた．

(b) 長期ビジョン委員会 委員会の実地内容が報告された．

(c) 行事企画委員会報告 学生鋳物コンテストプレ開催案について報告された．

(d) 財務委員会報告 2014年度予算， 2013年度決算作成スケジュールの説明があった．

{e) 編集委員会報告 学会誌の会告掲載方法について承認された．

(f) 企画委員会報告 2014年Castingsof the Year賞募集の件について承認された．

(3} 学会運営及び、行事に関する事項

(a) 2014 （平成26）年度通常総会のお知らせがあった．

(b) 第164回全国講演大会開催のお知らせがあった．

(c) 第165回全国講演大会開催のお知らせがあった．

何） 各種選考に関する事項

(a) 2014 （平成26）年度表彰（ 6賞）表彰の提案があり承認された．

(b} 2014 （平成26）年度「日本鋳造工学会大賞J選考結果が報告された．

(c) 2014 （平成26）年度名誉会員の推薦があり，承認された．

(d) 2014 （平成26）年度若手支援・助成金受給者の選考結果が報告された．

(e) 2014・2015（平成26・27）年度理事・監事候補者選挙のお知らせがあった．

(f) 2014・2015（平成26・27）年度会長候補者選挙の実施計画が説明された．

(5) その他の事項

(a) 軽金属学会からの提案（連携強化） 軽金属学会との活動連携強化の提案があり，

承認された．

(b) 「日本鋳造機械工業会j と「日本鋳造協会Jは2014年 7月 1日を目処に統合する

旨予報告された．

(c) 図書販売状況の報告と販売促進の依頼があった．
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承認さ

2. 平成26年3月定例理事会

日時：平成26年 3月19日（水） 13 : 30～16: 40 

場所：大門セミナー会議室

議題：

(1) 財務に関する事項

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告 委員会規程改定が承認された．

(b) WFC2016組織委員会報告 WFC2014ビ、ルパオ視察計画について報告された．

(c) WFC2016募金委員会活動報告があった

(d) 長期ビジョン委員会報告 第2期長期ビジョンの説明がなされた．

(e) 研究委員会報告研究部会の活動状況報告が行われた．

(f) 財務委員会報告 消費税増税に伴う各種価格について承認された．

(g) 編集委員会報告 論文のカラー掲載に伴う投稿規程が承認された．

(h) 企画委員会報告 「図書発刊基金j 設立について承認された．

(i) YFE委員会報告 「理系学生応援プロジェクトJの開催報告があった．

(j) 広報委員会報告 12月に開催された広報委員会の内容が報告された．

(3) 学会運営及び、行事に関する事項

(a) 2014 （平成26）年度事業計画

(b) 2014 （平成26）年度予算案 2014 

(4) 各種選考に関する事項

(a) 2014 （平成26）年度「日本鋳造工学会大賞Jの選考結果が報告され，承認された．

(b) 2014 （平成26）年度「論文賞J「網谷賞Jの選考結果が報告され，承認された．

(c) 2014 （平成26）年度若手支援・助成金受給者の選考結果が報告され，承認された．

(d) 2014・2015（平成26・27）年度理事・監事の選挙結果が報告され，承認された．

(e) 2014・2015（平成26・27）年度会長候補者の選挙結果が報告され，承認された．

(f) 2013 （平成25）年度「奨励賞J授賞者が提案され，承認された．

(5) その他の事項

(a) 2014年度鋳造工学会事務局の休日の提案があり，

月次収支，累計収支，会員移動， 入会会員が報告され，

2014年度事業計画が承認された．

（平成26）年度予算案が承認された．

承認された．

3. 平成26年5月定例理事会

日時： 平成26年 5月 9日（金） 13 : 00～15 : 45 

場所： 大門セミナー会議室

議題：

(1) 財務に関する事項

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告

WFC2016組織委員会報告， WFC2016募金委員会報告が行われた．

広報委員会報告 メーリングリストの登録について報告された．

入会会員が報告され，承認さ会員移動，累計収支，月次収支，

-96-

唱

D



』ζ

(c) 長期ビジョン委員会報告 第 2期長期ビジョン戦略課題が紹介され，承認された．

(d) 財務委員会報告 2013 （平成25）年度事業報告及び収支報告，内閣府からの問い

合わせ報告が行われた．

(e) 企画委員会報告 Castings of the Year賞展示コーナーについて報告され，了

承された．

(3) 学会運営及び行事に関する事項

(a) 2014 （平成26）年度年間スケジュール 2014年度年間スケジュールが提案され，

承認された．

(b) 第164回全国講演大会参加申し込み状況が報告された．

(4) その他の事項

(a) 「暑中見舞いj 広告掲載勧誘の依頼があった．

(b) 2013 （平成25）年度経費削減活動結果報告と2014年度目標が報告された．

4. 平成26年 5月31固定例理事会

日時：平成26年 5月31日（土） 12 : 10～13 : 15 

場所：京都市勧業館「みやこめっせj 第 1第2会議室

議題：

(1) 財務に関する事項 月次収支，累計収支，会員移動，入会会員が報告され，承認さ

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告 WFC2014参加報告， WFO理事会・総会報告が行われた．

(b) 財務・企画委員会報告特定費用準備資金の提案がなされ，承認された．特定費

用準備資金規程（新規制定）の説明があり承認された．鋳造工学会保有の全基金の

規程見直しが提案され，承認された．公益法人対応特別委員会設置が提案され，承

認された．

(3) 学会運営及び行事に関する事項

(a) 第164回全国講演大会参加申し込み状況が報告された．

(b) 第165回全国講演大会準備状況が報告された．

(c) 2014 （平成26）年度年間スケジュールが報告された．

(4) その他の事項

(a) 事務局からの報告事項暑中見舞い広告の依頼があった．

(b) 公益法人会計に関する勉強会の開催計画が報告された．

5. 平成26年7月定例理事会

日時：平成26年 7月4日（金） 14 : 00～16: 45 

場所：大阪「たかっガーデンj 会議室

議題：

(1) 財務に関する事項 月次収支，累計収支，会員移動，入会会員が報告され，承認さ

れた．
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(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告 国際関係委員会の設立の説明があり，承認された. WFC 

2016東海実行委員会の開催内容について報告があった. WFC2016募金委員会での

募金集約状況について報告された. WFO理事会の内容について報告された．

(b) 財務委員会報告 2013 （平成25）年度決算纏め最終報告があった．公益法人会計

に関する勉強会開催と講師料等支払について提案され，承認された．

(c) 編集委員会報告 第164回全国講演大会学生優秀講演賞の選考結果が報告され，

承認された．

(d) 行事企画委員会報告 学生鋳物コンテストプレ開催について報告された．

(e) 企画委員会報告 2014年度のCastingof the Year賞の選考結果が報告され，承

認された. 2014年度YFE委員会企画・理系応援プロジェクト開催計画が報告され

た．長期ビジョン小委員会を発足したい旨，提案され，承認された．

(3) 学会運営及び行事に関する事項

(a) 第164回全国講演大会参加数が報告された．

(b) 技術講習会「最新の砂型技術j 収支が報告され，承認された．

(c) 第165回全国講演大会の概要について説明があった．

(d) 第171回以降の全国講演大会開催支部提案の件

第171回（2018年春）以降の全国講演大会開催支部について提案された．第171回

(2018年春）は関西，第172回（2018年秋）は北陸，第173回（2019年春）は関東，

第174回（2019年秋）は九州，第175回（2020年春）は東海，第176回（2020年秋）

は北海道，第177回（2021年春）は関東，第178回（2021年秋）は中国・四国で開催

する．

(e) 常務理事報酬の改定が提案され，承認された．

(4) 各種選考に関する事項

(a) 2015 （平成27）年度表彰選考日程 6賞（クボタ賞，飯高賞，功労賞，技術賞，

豊田賞， 日下賞）の日程について提案され，承認された．

(5) その他の事項

(a) 学会外表彰候補推薦 文部科学大臣表彰科学技術賞開発部門の表彰候補者が提案

され，承認された．

(b) 理学・工学系学協会連絡協議会代表委員交代の件 「理学・工学系学協会連絡協

議会j 委員として木口会長が提案され，承認された．

6. 平成26年10月定例理事会

日時：平成26年10月18日（上） 12 : 30～13 : 50 

場所：北九州国際会議場 11会議室

議題：

(1) 財務に関する事項 月次収支，累計収支，会員移動，入会会員が報告され，承認さ

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告 中国鋳造学会と韓国鋳造学会の参加者が提案され，承認さ
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れた．

(b) WFC2016募金委員会報告 2014年10月8日現在の募金確定額について報告され

た．

(c) WFC2016組織委員会報告 WFC2016の日程と概要について報告があった．

(d) 財務委員会報告各支部宛「賀詞挨拶広告j勧誘と2015（平成27）年度会誌広告

掲載依頼の説明があり，承認された．

(e) 編集委員会報告 全国講演大会学生優秀講演賞副賞贈呈と網谷賞副賞贈呈が提案

され，承認された．

( f) 行事企画委員会報告 学生鋳物コンテストプレ開催について報告された．講習会

「鋳物に活用される分析・評価技術の基礎Jの開催報告と収支報告があった．

(g) 企画委員会報告 特定費用準備資金「特別若手研究奨励金規程j が提案され，承

認された．研究奨励に関する規程修正が提案され，承認された．企画委員会のメン

バー構成の修正が提案され，承認された．理系学生応援プロジェクトが報告された．

(h) 広報委員会報告研究論文以外の記事（技術報告，解説，レビュー，研究速報，

研究部会報告）の J-Stage掲載が提案され，承認された．鋳造PRのためのDVD

製作が，提案され，承認された．

(3) 学会運営及ひ、行事に関する事項

(a) 第165回全国講演大会参加申し込み状況が報告された．

(b) 規程発行の件 退職顧問への業務応援依頼が提案され，承認された．

(c) 第166回全国講演大会開催の概要について説明があった．

(4) 各種選考に関する事項

(a) 6賞（クボタ賞，飯高賞，功労賞，技術賞，豊田賞，日下賞）の推薦が提案され，

承認された．

(5) その他の事項

(a) 第 2回支部長会議開催が提案され，承認された．

(b) 支部規程改訂の件 関西支部規程の改訂について承認された．

(c) 理事会資料の件理事会資料をPD F形式で電子メール送信の提案があり，承認、

された．

7. 平成26年11月定例理事会

日時：平成26年11月28日（金） 13 : 30～16: 20 

場所：東京港区立 神明いきいきプラザ集会室B

議題：

(1) 財務に関する事項月次収支，累計収支，会員移動，入会会員が報告され，承認さ

れた．

(2) 各種委員会に関する事項

(a) 国際関係委員会報告 中国鋳造学会参加，韓国鋳造学会参加， WFC2016募金の

確定額， WFC2016の日程と概要が報告された．

(b）研究委員会報告 常設研究部会，期限付き研究部会の活動状況の説明があり，了

承された．
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(c) 編集委員会報告 第165回全国講演大会学生優秀講演賞の選考結果が報告され，

承認された．

査読電子化の計画について報告があった．

(d) 行事企画委員会報告 学生鋳物コンテストプレ開催の収支が報告され，承認され

た．

(e) 企画委員会報告 第2回理系応援プロジェクトの開催計画の説明があり，承認さ

れた．

(f) 広報委員会報告鋳造DVD製作計画の中間報告があった．

(g) YFE委員会報告 平成26年度YFE活動の中間報告があった．

(3) 学会運営及び行事に関する事項

(a) 第165回全国講演大会参加者数について報告された．

(b) 技術講習会「 3次元造形技術の進展J収支の報告があり，承認された．

(c) 各種若手研究者奨励・支援公募 2015年度各種若手研究奨励・支援に関する公募

の説明があり，承認された．

(d) 日本鋳造工学会奨励賞募集 日本鋳造工学会奨励賞について説明があり，承認さ

れた．

凶） 各種選考に関する事項

(a) 2015 （平成27）年度表彰（ 6賞）推薦状況の推薦状況について報告された．

(5) その他の事項

(a）役員賠償責任保険加入 役員賠償責任保険に加入する旨，承認された．

(b) 軽金属学会とコラボ 軽金属学会と鋳造工学会の各会員がそれぞれの講演大会，

講習会等に参加する場合 会員価格で参加できるようにしたい旨，提案があり，承

認された．

(c) 特別功労金支払い報告 9月末で退職した元顧問に特別職員就業規程に基づき特

別功労金を支給する旨，説明があり，了承された．

(d) 内閣府立入検査日程決定報告 内閣府立入検査日程について報告された．
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平成26・27年度 （公社）日本鋳造工学会東北支部

麻生節夫（秋田大学）

役員

青森県

秋田県

岩手県

山形県

宮城県

福島県

渋谷慎一郎（高周波鋳造側）

堀江 陪（岩手大学）

支部 長

副支部長

相談役

事務局

会計 幹事

会計監事

鋳造技術部会会長

鋳造技術部会幹事

y F E 会長

内田富士夫（秋田県産業技術センター）

大口健一（秋田大学）

小宅 錬（北光金属工業側）

安斎浩一（東北大学）

板村正行（東北大学）

高橋直之（福島製鋼側）

（順不同）

理 事（25名） イ党 議 員（11名）

坂本一吉 高周波鋳造附 坂本壮広 高周波鋳造側

渋谷慎一郎 高周波鋳造側 種市 勉 高周波鋳造側

麻生節．夫 秋田大学 伊藤和宏 側イトー鋳造

内田富士夫 秋田県産業技術センター 佐々木仁志 側東北機械製作所

小宅 錬 北光金属工業側

池 浩之 岩手県工業技術センター 岩清水康二 岩手県工業技術センター

及川勝比古 側水沢鋳工所 勝負津善行 岩手大学

金子雅和 附アイメタルテクノロジー 山田 聡 側アイメタルテクノロジー

小綿利憲 岩手大学

高川貫仁 岩手県工業技術センター

平 塚 貞人 岩手大学

大泉 清春 TP  R工業側 渡辺利隆 （朝渡辺鋳造所

長谷川徹雄 側ハラチュウ

長谷川文彦 カクチョウ側

前 田 健蔵 側柴田製作所

松木 俊朗 山形県工業技術センター

山田 享 （朝渡辺鋳造所

安斎浩一 東北大学 内海宏和 宮城県県産業技術総合センター

及川勝成 東北大学 鈴木邦彦 側アルテックス

赤井 祐介 三井ミーハナイトメタル伊達製鋼所 高橋直之 福島製鋼附

小川 徳裕 福島県ハイテクプラザ

佐藤一広 福島製鋼側

本田 勉 テクノメタル側

船 山美松 福島製鋼側

村田秀明 前津給装工業側
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平成26・27年度 （公社）日本鋳造工学会東北支部 理事役割分担

役 割 氏 名 所 属

支部長 麻生節夫 秋田大学工学資源学部

副支部長 渋谷慎一郎 高周波鋳造鮒

相 談 役 堀江 自告 岩手大学工学部

総 務 内 田 富 士夫 秋田県産業技術センター

匪I工~ 事 小宅 錬 北光金属工業側

選 挙 進 藤 亮 悦 秋田県産業技術センター

企画担当

役割 氏 名 所 属

青森県 渋谷慎一郎 高周波鋳造附

秋田県O麻生節夫 支部長

岩手県 高川貫仁 岩手県工業技術センター

小綿利憲 岩手大学工学部

山形県 松木俊朗 山形県工業技術センター

宮城県 安斎浩一 東北大学工学部

福島県 松山美松 福島製鋼側

YF  E担当

役割 氏 名 所 属

青森県O坂本一吉 高周波鋳造側

秋田県 内 田 富 士夫 秋田県産業技術センター

岩手県 平塚貞人 岩手大学工学部

山形県 長谷川徹雄 側ハラチュウ

宮城県 安斎浩一 東北大学工学部

福島県 村田秀明 前津給装工業側

広告担当

役割 氏 名 所 属

青森県 渋谷慎一郎 高周波鋳造側

秋田県 内 回 富士夫 秋田県産業技術センター

岩手県O 池 浩之 岩手県工業技術センター

山形県 目IJ 田健蔵 側柴田製作所

長谷川 文彦 カクチョウ側

宮城県 及川勝成 東北大学

福島県 赤 井祐介 三井ミーハナイトメタル伊達製鋼所

本 回 勉 テクノメタノレ（附

会員増加担当

役割 氏 名 所 属

青森県 渋谷慎一郎 高周波鋳造附

秋田県 小宅 錬 北光金属工業側

岩手県 金子雅和 側アイメタルテクノロジー

山形県 大泉 清 春 TP  R工業側

山 回 享 （朝渡辺鋳造所

宮城県O及 川 勝 成 東北大学

福島県 小川徳俗 福島県ノ、ィテクプラザ

佐藤 」 広 福島製鋼側

0印は責任者
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編集後記

「祝50号Jということで、記念すべき東北支部会報第50号をお届けします。
本号を発行するにあたり、たくさんの方々よりお祝いのお言葉を頂き、誠にありがとう

ございます。
本号の特集はズバリ「省エネJです。昨年4月に福島市で開催された第44回東北支部大

会におけるメインテーマであり、皆様が今もっとも関心が高いのではないかということで、
支部会報用にアンケートの実施までさせて頂きました。アンケートの内容を考えるのは意
外と難しく、 「こんな場合はどうするの？ Jとか、 「こんな場合はどうするの？Jとか、
皆様に分かりやすくご協力頂けるよう、編集委員内でずいぶん議論を重ねました。アンケー
トにご協力いただ、いた関係者の皆様、またアンケートに快く回答して頂いた皆様には、厚

く御礼申し上げます。
さて、次号より支部会報の表紙デザインを変更するという記事を、既にご覧になった方

もいるかと思います。ルツボや溶融金属を表現している今のデザインが、私には球状黒鉛
を表しているようで非常に身近なデザインで好きでした。次号からの表紙デザインを楽し
みに、本号の編集後記を終わりたいと思います。

最後になりますが、お忙しい中、ご執筆頂きました著者の皆様、広告掲載にご協力頂き
ました各企業様、会報の編集や印刷等、お忙しい中多大なご協力を頂きました東北支部事
務局様に厚く御礼申し上げます。そして、最後まで読んで下さった皆様に、心より感謝申

し上げます。
（坂本一吉）

日本鋳造工学会東北支部編集委員

坂本 一吉（高周波鋳造株式会社）

平田直哉（東北大学）

高橋直之（福島製鋼株式会社）

内田富士夫（秋田県産業技術センター）

松木俊朗（山形県工業技術センター）

池 浩之（岩手県工業技術センター）

高川 寅仁（岩手県工業技術センター）

（表紙デザイン内容の趣旨〉

・デザインは、シンプルで軽快な万向を狙いまし足。

・内容は、円形の縦横ストライブ（スミ色）が鋳型やルツポを表現してい

ます。
さら｜巳中心の色のついだ円形が、溶けだ金属を表現しています。

青、黄は異なつだ金属を、緑は青と黄の合金を表現しております0

・年度ごと｜こ、色相を変えても良いのではと思います。
（山形県産業創造支援センター 武井呉郎）

公益社団法人日本鋳造工学会東北支部事務局

干010-1623 
秋田県秋田市新屋町字砂奴寄4番11号
秋田県産業技術センター内
TEL O 18-862-3414 FAX O 18・865-3949
e-mail : uchida@rdc.pref.akita.jp 
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