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会報 第 9 号に寄せて

大平五郎

ことしも会報をお届けする時期になった。例年会報の発行は．その年度の終りに当っているので，

一年間の行事を顧みていろいろ考えてみたり，来るべき一年に対して計画を立てたりする時期にも

なっている。

支部としては本年もまず順調な歩みを続けてきたことはご同慶の歪りである。秋の大会も山形で

盛大に催され，また創立 20周年記念の鋳造技術コンクールもりっぱに終えることができた白第 2

年目に人った鋳鉄部会も，毎回多数の出席者を得て活穫に動いているo これもひとえに会員のみな

さん方の熱意と，理事はじめ ，お世話をいただいた方々のご努力のたまもので，心から感謝を申し

上げたL、。

この間，北海道支部の講演会にお招きをいただいて，札幌，室聞などを訪ねる機会があった白

北海道支部も当支部と同じくらいの歴史をもち，盛な活動を続けているが ，若い人たちの活躍が目

出っていたロ支部として見皆うべき点もいろいろあるようであった。たまたま同支部の井川鋳鉄部

会長と閑談の折，ひとつ東北．北海道支部の鋳鉄部会が合同して技術委員会を開いたらどうだろう

という話も出た。 場所は曲舘とか八戸あたりを選べば，ゃれないこともなさそうだと の君、見になっ

たロ鋳物業界はパ、ま非常に活気づいているようであるo これがほんものの活気であってほしいと

願っている。日本では，工業でも経済でも，いささか底の浅いところがあって，まわりの状勢に敏

感に彫罫されすぎはしないだろうかロ

業界の好況に反して．鋳物協会はじめ各種の学会は，いま経済的には非常な苦境に立っているロ

諸経費，送料その他の値上りに対して収入がとても追いつかない状態で，各学会とも苦慮を重ねて

いる。当鋳物協会としても費助会員の増ロ，新加入，個人会員の増加を切にお願いしたL、白

く日本鋳物協会東北支部長 ，東北大学教授）



鋳鉄の凝闘について

室関工業大学教授

工博井川克也※

1. 片状黒鉛鋳鉄の凝固

鋳鉄は鉄と炭素の合金を基本として，これにケイ素，マンガン， リン，イオウなどの諸元素が

合金されたり，不純物としてはいったりしたものと考えられるので，まず不純物の少ない鉄と炭

素の合金について固まり方をみよう。

試料の不純物含有量は 0.0 2 5 % S i , 0. 0 I 2 % Mn , 0. 0 4 2係P, O. O 2 3 % Sであったが，

これの炭素量を調整して亜共晶成分と過共晶成分の合金をつくり， 40 9ずつ 1350℃に溶解し

てから約 20℃／分の冷却速度で炉冷 i>~J 

して凝固させる。そのときの時間によ i；四

る温度変化を第 l闘に示す。 120.) 

図からわかるように，亜共晶成分の どlISO 
場合にはこの場合 I21 2℃に折点があ ‘可 11印

らわれているが，これは初晶としてオ C'!l 1140 

ーステナイト（鉄と炭素の園溶体〉が 1120 

晶出しはじめたための凝固潜熱の発生

を示している。 ζれは温度降下ととも

に一波に樹技状晶（デンドライト〉と

1100 
0 2 4 6 8 10 12 14 

時間〔 min〕

して溶湯中で成長する。つづいて I14 2 

℃に停点があらわれているが，これは

第 1図 亜共品および過共晶Fe・0合金の

冷却曲線

共品凝固の開始による凝固潜熱の発生を示すもので，その後温度はゆるやかに上昇し， 1 I 4 4℃ 

に遅してほぼ一定温度を示したのちゆるやかに低下し，ついに共品凝固を完了すると固体として

の急速な冷却に移っている。

過共晶成分の場合には，共晶凝固以前に，初品として黒鉛が片状に品出するが，このときの発

熱は小さいので第 1闘の冷却曲線上にめいりような折点はあらわれていない。共晶凝固は 1147

℃で開始し 1150℃までゆるやかに上昇したのち 11 4 0℃吋近まで漸次温度降下しながら凝固

が進行している。

※ 本協会評議員，北海道支部理事，元東北支部理事〈総務委員〉
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第 2函 亜共晶Fe-C合金，共品初期水冷

ピクラム腐食 X 30 

第 3図亜共品Fe-C合金，共品初期ノK冷

ピクラ Jレ腐食 X 3 0 

さて，このような冷却途上でどのような焼回がおζ っているかをしらべるために，帰国途中の

試料を水の中に急冷して踊曲観組曲白調べてみよう。

亜共晶成分の共品開始直後の組織を第 2闘に示すo水中に急冷した試料であるからまだ凝固し

ていなかった部分は非常に細かし、自前鉄組融になっているので，急冷以前にすでtこ鞭固していた

部分とまだとけていた部分とが区別できる。悶からわかるように初品オーステナイトが樹位状に

品出L，さらに片状黒鉛とオーステナイトの共品幌国が試料中の各所に分散してIJ目的しているの

が認められるo この共晶韓国は才一ステナイトと片状黒鉛が集団をつくって発達している。凝固

の進行とともにこれが大きくなり燐の集団と相接するようになってその成長がとまる口この集団

を共晶セルまたは共晶細胞と呼んでいる。

第 3図は共晶凝固のごく初期の組織で初品オーステナイトの表面付近で共品が核発生し，片状

黒鉛を間にはさんで両側にオーステナイトが品出してこれが楊の中に伸びてゆくのがわかるo m 

品オーステナイトが品出するとこれは湯の炭素量より低炭素成分であるから過剰の炭素が場の方

に吐きだされオーステナイ トの表面近傍の楊に炭素が偏析し炭素に過飽和となって黒鉛の拡を発

生すると考えられる。

過共晶成分の場合には第4図に示すように初品として片状黒鉛が最初に品出するo初品黒鉛は

図に見られるようにその成長途中で桂わかれをするが，これは黒鉛自身の強さが非常に小さく ，

溶揖にくらべて比重もきわめて小さいので品出と同時に上万に浮き上りはじめ，この揚と黒鉛と

の相互運動によって黒鉛結晶が破砕しそれぞれの薄片が成長をつづけるにめ；・こ枝わかれをおこす

と考えられる。

共品温度に達すると，共品提回はまずこの初品黒鉛に小さいオーステナイト樹枝状品が第 5図

のように付着晶出L，ついで亜共品成分の場合と同慌に，このオーステナイトと溶楊との界聞か

ら黒鉛とオーステナイトの共晶が晶出する。これを第 6図に示すo これらが其品セノレを形成して
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j品共品Fe『 G合金，共品初期水冷

ピクラノレ腐食 ×24 0 

第5図過共El'l1Fe-c合金，共品以前水冷

ピクラJレlfJi＇食 X 2,1 0 
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過共品Fe-C合金，共品初期水冷

ピクラ Jレ腐食 1 3 0 

第 6図

焼固が進行することは並共品成分のときと同慌

である。

このように片状黒鉛儲鉄の共品提固はさて，

共品セ fレの形成過程第7図

そ

の成長過程については2つの典なフた考え万が

ある。

争政の共品セルの成長によって進行するが，

第 7図はベルギーのDeSy教侵による説明図で，図中Iで示した共品提固の初期段階では，

最初に生じた片状黒鉛がほとんど完全にオーステナイトで包閉される。このときの周囲の炭素潰

度を考えると，溶曲中に点i出隔で示したような炭素分布が定性的に示されるO このときの炭素濃

度こう配が最大になるのは図のXY軸とオーステナイトの交点のところで， したがってつぎの黒

鉛はXX’幅11」二てeオーステナイトに接近したところに核発生して，最大炭素濃度こう記官示すXX' 

その結釆この黒鉛に対するオーステナイ軸方向に成長することになる。これが図中Eの段階で，

-5ー



Ht.Y Y＇軸方向に成長して，溶議中には Eで

涼したような炭素設度こう配が生じる。これに

もとづいてつぎの段階では，問中誌に示し允よ

うにXX’軸とYγ 軸とりも主うど中間部記，

留と同様tこして片状黒鉛の品出がおこり，この

過謹をくりかえして共品セルが成長すると考え

る。この考え方によると，共晶セル中の片状黒

鉛はそれぞれ 1個ずつ分離して，その関繍官オ

ーステナイトが埋めていることになる。
第8臨共晶セル中吃〉黒鉛構造

ぶれに対して，ソピエトのBunin民ら拭，おのおのの共晶セルの中では黒鉛はつながってい

て，成長過程で多数の分妓をくりかえしたものと考えた。ィギリ丸のMorrogh氏らもこの考

えを支持して， 1儲命共品セJレむ立体模型として第 8I認を示している。つまり複雑な由屈

をもった黒鉛片がきわめて数多く分岐して，その間tこ初品会一ステナイト樹校状品と共品の宏一

ステナイトが埋め込まれていることになる。普通の顕微鏡組織は，間中上部tこ示したような黒鉛

スケルトンのー額面に担当する。またこのような黒鉛の分壌は共晶セルの学窃方舟への成長速度

が大きい場合にはそれだけ分鰻も多く立り，したがって顕微鏡観祭の際の断面上ではこまかい捺

鉛組絵がみられることになる。

草川教鐙たちも探寝食法という方法で黒鉛組織を立体的に観察した。それiこよると，片状の.T.

鉛があらゆる方舟に接したち離れたりして存在し，普通に行なわれる平面的な観察よりいまるか

に連載する部分が多いことを認めている。

ま？オーストリアの話itsche教授らは縛い鶴鉄試験片にX線をあてて謹過X線写真をとり，

このあてかたの角度を2議績にかえた牢耳を重ね合せて競付けることtこよって立体的な黒鉛形状

を調べている。その結果もやはり草Jll教侵たちと同様な結論を得ているo

現裂では，まえの説よりもあと命説の方が有力とされており，ガス分析をするとき試料がねず

み鰐鉄組織であると，白樺鉄組織の試料よちも異常にガス量が多く定量されるが，これは試料の

黒鉛が連続していて試料保存中にまわりのガスを吸収するためと考えられるし，またj間損泌を用

いて摩耗試験をするときに幸黒鉛は潤滑油を多量に吸収して材料の摩耗官紡ぐ事実など，あとの

説で考えた方が考えやすい点が多い。

きて， こ乃ようにして共晶セルは成長するが，これにともなって溶溺中の合金品素や不純物元

素の綴析がおこる。間体の歓〈オーステナイト〉に捲けにくい先索ほど揚の万に押しだされるか

ら，一番最後広臨まるところ9 すなわち共晶セルの境界記憶耕する三とになる。たとえばイ才ウ

を合む鋳鉄の共品ペヱル境界に硫化鉄（ Fes 〉が形成することや， !) ：／官舎むときにはり γ化鉄
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( Fe3 p ）とオーステナイトとセメンタイトの三元共晶（ステダイト〉が形成される。

第 ~1 ~， ME共晶欽炭素合金 iこリンを倍々添加したときの凝固時の温度変化をしめしたもので，

リンが増加するにつれて最初の折点（初品オーステナイトの品出）と第2の停点（共品セノレの凝

固〉の温度がさがってくる。 0.5労以上のリンを含むものでは940℃付近に第 3の停点があら

われてくるが，これが三元共晶（ステダイト）の凝固温度に相当する。

このようにリンがはいると凝固温度がさがるので鋳型内の湯足が長くなり，いわゆる流動性が

よくなるので，部内最寺物や鎖線をはっきりだしたL嘆術前物にはリンがよく添加される。

1260 

1220 

ど］],10 

恒

回目

1020 

10 2口 司、ー、 •h' 

務 10凶 時鉄の共品セル組織，

ステット試薬腐食× 30
時間〔 min〕

第9国 リン添加亜共品番号鉄の冷却曲線
第10図はこのリンの偏析をあらわすステッド試

来で腐食した鋳鉄の組織で，低倍率でみると共品セルの存在がよくわかる。このような組織

でli単位面積あたりの共品セJレ数をかぞえることができるが，この数がとりもなおさず共品凝固

の後発生数を示すことになるo一般に鋳物の冷却速度が大きいほど共晶セル数は榊加し，また共

品セル数が多いものほど機械的但さが大きいとされている。前にのベたように，共晶セルの中で

J,I,＼鉛がつながっているとすると，これが小さいほど黒鉛のつながりが少なく，強くなることがう

なずける。共品セル敢には街欽の成分も彬智をもっており，炭素，ケィヨミー， リγ，イオウ，テル

ノレ，酸系，モリブデン， ビスマスなどはセノレ数を噌し，マンガン，クロム，チタンなどはセル数

乞減らす傾向があるO

2. 接種

踊鉄溶湯に，鋳込み直前に少量の金凶または合金その他を添加して凝固組織の改善をはかる方

法がいわゆる接極（イノキュレーション〉で、，flる口凝固組織の改善は鋳鉄の吟含には主として黒

鉛組織で，一般には接種によって共品セル数が増加し，したがって黒鉛の連続性が少なくなり，
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比較的こまかい県鉛が均一に合布するよう見なる。そのたぬ畿続的性質も向上するから祷種とい

う言黍の棋盤，たねnというのは共品々ルの援というように解釈してよい。

この方法試ミーハナイト鋳鉄と呼ばれる強続鋳鉄をつくる際の重要な撞作でそれ以来ミーハナ

イト法以外でも鋳鉄工場で広く用いられている。一般に接績によってどのような効果が期待され

るかというと，まず自鋭化鎮向の低下である。強さをだすためにキ品ポラの誤鰐きと合言語合を多く

してゆくとz 自鋳鉄またはまだら藷鉄ができやすくなるが，これを防止できる。つぎに共品議鉛

を均一な片抗黒鉛組織にかえることである。薄肉鋳物などで冷却速度が大きくなるん共品議題

温度がさがち，いわゆる過冷却をする。こういうとき広は共品セルり成長速度が大きくなるので，

黒鉛の分岐がはげしくおこり，したがって黒鉛認殺としてはきわめてこまかくあとで述べるが，

このようなときはフェライト組織となりやすし機綾部性質がさがって耐麟耗性が劣ってくる。．

接種によって共晶セルの篠宮訳出あたえるとこの過冷却が傍止されて共品娩関温疫が上るので普

縁者〉片状黒鉛を得ることができる。

接種駕としては，いま述べた自的には黒鉛免接種剤が用いられるが，これにはケイ紫，黒鉛，

チタ Y，ジルコユウムなどがあり，またこれらの合金としてフぉロシリコ＇.／ ( F e-S i ) ，カル

シウムシリコン（ Ca-Si ），シリコγチタン（ Si-Ti ），シ担コンジJレコニウム（ Si-Zr),

シ翌コ Yカーボン（ S i-C ）などが多く用いられる。

これに対して基地組織を耐鱗耗性りよいパーライトにするために，セメンタイトを安定にする

ような，いわやる安定化擬徹舟jも用いられ，たとえばマンガy，タロム，モリブデン，パナジウ

ムなどがある。媛顕治とき紅白鋳鉄がでては摺るから，普通はケイ紫，チタ Y，ジルコニウムな

どの県鉛化接種邦jを静｝裂している。あるいは最初からこれらを合金位した復合接種熊として， シ

手コ Yクロム（ Si-Cr 〉，シ lJ::J ＇.／マンガン（ Si-Mn 〉，シジコ γマンガンクロム（ Si一

語a一つγ 〉なども用いられる。

もっとも代表的に用いられるのはFe-siとCa-Siでとくに後者の鶏果がすぐれているが，

停口代払 こ謡題上てぜ援イむされやすく諮け込みにくい欠点がある。溶揚温度を十分高くしないと

うまくはし、らなL、。弗化カルシウムなどの溶剤者併用して，できた殺間般化坊を除いてやるとか，

":?e-S jと合金して熔場に溶け込みやすくしてやるのがよいと考えられる。

普通の接績hLto. 3～0. 5 9毒程変で為るが，このような著しい効果をもたらす朗自宅ど次に考え

てみよう。

一般に療機絹にはケイ繋が合まれている。務鉄中のケイ紫は強い黒鈴化作用者tもっており，第

1 1図に示すように黒鉛とオ…スチナイトの安定系共品義援を上昇させ，一方セメンタイトとオ

ーステナイトの白鋳鉄共晶誌度を低下させる。そのため，冷却速疫が大きくて繰回温度がi議論す

-8-



i i円、，ーーー

’iよーす－ ，.子ナイ l系金そ：... ~rt 

ハuvaG可ーーυ｝
刷
‘

e・4
:1.1 

0.5 I 0 1.: 

ケイ索量〔ti,〕

第 11図 共晶凝固温度におよぼすケイ

素の影響

2 

第 12図 フェロシリコンの溶け込み

過程

2.主

る場合でも白鋳鉄共晶がおこりにくくなる。 Lt,‘

し接種によって添加されるケイ索はt.:::iJ‘だか0.5

＇＊＇程度であるから，図のような合金効果によって

十分に説明することはできない。

同じ量のケイ索を溶けた状態て洛湯に加えた場

合は接種効果はあまり認められない。したがって

接種剤は固体の状態．で掃に加えら九これが湯の

中に溶け込んでゆく過程て強い接種効果を示すこ

とが考えられる。そのため接種測の粒度がこまか

すぎて，あまり短時間て官けてしまったり，また

揚の温度が高すぎて溶け込み速度がはやすぎたり，

添加してから鋳込みまでに長い時聞かかったりす

ると，接種効果は減ってくる。適当な粒度の接種

剤を鋳込み直前に加えることが大切である。

A以以見主Zエロシリコンの溶け込み過程を

くわしく調べた。第12図はその過程を図式的に

示したものである。接種剤中のケイ素量を50f

とすると，第13図のFe-Si状態図のFe-Si2

に相当するわけで，これが固体状態〈低温〉で湯

申にはL、る（第 12図の 1騨皆〉。そうするとそ

の温度が上昇するとともにその表面に渇から鉄が

肱散してきて，接種剤の表面に第 13図からわか

るようにFeSi （ε相〉ができる（ 2の隣町。

さらに鉄が砿散してくると ε相の外側にシリコフ

ェライト〈第 13図のα〉が出来る（ 3の段階）。

同様にしてつぎには表面にシリコオーステナイト

（第 l3図のT）もできる（ 4の段階〉。シリコ

オーステナイトは炭素を溶け込ますことができるから鉄と一緒に炭素も肱散してくる。接種剤中

のケイ素は表面ほど少なくなるから中心から表面に向って肱散してくる。そしてシリコオーステ

ナイトとシリコフェライトの境界付近で外からきた炭素と中からきたケイ素が出合って化合し炭

化ケイ素の微粒子が沢山でき上る（ 5の段階）。この頃接種剤表面の温度が溶融点以上となって

-9-



シリコオーステナイトが熔けてしまうと炭化ケイ

適当に療梓される

と浴中に広くばら撒かれる。炭化ケイ素の溶融点

索の魁子は溶湯中に放出され，
!D 60 70田明， 

:., 

1600 

1500 
1528" 

はきわめて高いから比較的長時間固体位子として

そのまわりにケイ素と炭素に富

む徴細領域をつくることができる。もしこの炭化

ケイ素粒子が共晶セルの按になるとすれば前に述

べた接種効果を十分説明できるわけである。

溶湯中に懸濁し，

! IL 
iの
I .: 

L....t. 
初回

ρ－一題

凋

910・ 900 

800 

第 13図

いろいろな接種剤の効一方Lux氏によれば，
100 

Si 

叩30 却

Ca-Siあるし、はフェロシリコ

γでもカルシウムを含んだものがとくに接種効果

がすべれているのは，添加されたカルシウムが溶揚申の炭素と反応してカルシウムカーパイト

( Ca~ ）をつくってこれが溶湯中に撒布される。この CaC2 はCa＋＋と c；－のイオ Y結合体で

果を比較すると，Fe-s i系状愚図

このc-cイオンの炭素原子間距離が黒鉛結品の炭素原子間距離とほとんど同ーである（ 1. 4 2 
0 

A）ことから， とりもなおさず共晶セルの該になると説明されている。前にCaC2が黒鉛晶出，

高ケイ索の微細領域中にCaC2の按があるとき

わめて容易に共晶セルが発達しやすいことは想像に難くない。

このように接種効果は，接種剤が溶湯

申に溶け込んでゆく過程て著しくあらわ

述べた炭化ケイ索位子のまわりにできた高炭素，

れるから，接種後長時間溶揚を保持する

ことは好ましくない。接種したらなるべ

くはやく鋳型に注入して凝固させる必要

カノレシ

ウムシリコ Yを0.25～o. 3 iキュポラ

溶湯に接種して，その後の保持時間をい

チル幅

の変化を測定した。その結果を第 14図

障示す。接種直後に持込んだものでは，

接種前にくらべて著しくチルが減ってい

るが，保持時間の増加とともに次第にチ

ルが増加して接種前のチル幅にもどって

がある。佐藤博士らの実験では，

ろいろ変化して模鋳型に鵠込み，

-10ー

24 

1却

チル幅と溶揚保持時間の関係

90 

(min) 

日

溶湯保持時間

却O
（
彼
幅
増
）

第 14図
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橋
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ケイ素量の低い場合ほどゆく。 この傾向は炭素，

著しいのがわかるo

嬉菌剤lの量も接種効果に大きく最長響する。岡林

1. 0骨Siの溶揚に対

してCa-S iあるいはFe-s iをいろいろの量接

種し，保持時間をかえて 10 1'171直径の生砂型に鋳

込んで接種効果の持続時間をしらベた。接種前は

完全な白鍔鉄組織である泊司妾種によってねずみ鋳

たひ’由鋳鉄が混在するようになる。この白鋳鉄が

ではじめる保持時聞をたて軸にとり接種量をかえ

たときの添加されるケイ 素量を横軸にとると第

1 5図が得られる。 ca『 SiでもFe-Siでも，

0.1 % Siの接種では接種量が不足でその効果は

ほとんど認められないが，接種量の増加につれて

ふt.::.その後保持時間の増加とともに，鉄となり，

120← 

3 % C, 博士らの実験で，

1何

C 

E 

• RO 
邑一一

'I""・ 
<t、
軍 J
」t
~: 5，，・
,p, 

.-!,."; ,10 •-
・... 
~、

1.;..: 

20 

l. 0 

s i接種量 （彊）

灰鋳鉄組織の持続時間と

接種量の胡係

0. 75 0.5 0.25 

。

第 15図

接種効果が増加すると同時に，接種効果の持続時間も増加しているoまた溶湯温度の高いほど効

果の持続性は減少してねずみ鋳鉄組織を示す時聞が短縮される。

ca-s iの方が片状黒鉛組織はこまかく均一で良好な組織

が得られる。接種効果の持続時間もこちらの方が長いのは園でみるとおりである。

このような接種効果の経時変化は，前に
20 

Fe-s iとCa-Siを比較すると，

述べた接種剤の分散によって溶揚中にでき

ケイ棄の濃度不均ーが時

聞とともに均一化されてなくなるためで，

とくに大量の揚を処理して鋳込みに時間が

かかる場合に問題になる。この経時変化を

た局部的な炭素，E
J

内

U

（

E

同
町
一
＼
｛
）
拘
問
、
ぇ

lh Jr.氏は

バリウムシリコン合金を一緒に加えること

をすすめている。 3.2 % C, 

おさえる手段としてLownie5 

2%S iの揚15 12 9 6 3 

。

に対してこれとFe-siを種々配合した接

各時間保持して冷し金をあてた鋳型に注入

1450℃に極剤を 0.7 %接種したのも，

-11ー

接種後の保持時間（ min)

接種後の経時変化におよぽ

すBa-Siの影響

第 16図



してチノレ探さを測定している。その結果を第 16図に示すが， 20%バリウムシリコン合金を配

合したとき接種効果の持続性は著しくのびているのがわかる。

さて，接種としづ操作はミーハナイト鋳鉄り技術から発展してきたことを前に述べたが，一般

に鋳鉄の強さを向上させるためには，黒鉛の形状が片状である限りはその黒鉛量を減らすことが

第ーである。したがって強靭鋳鉄をつくるためには鋼屑の配合量を増して炭素量を下げねばなら

なL、。そうすると白鋳鉄が凝固時に混在してくるおそれがでてくる。いま種々の炭素宜の揚につ

いて接種したものと，しないものの共品セル散を敬えてみた例を示すと第 17図のようになる。

これはWaユユaCe教授の研究であるが，接種しないものでは炭素当量（ 0%十月Si % ）が 3.8

'Ii以下で共晶セノレ数が減少し白鋳鉄になってゆく。これに接種をすると共品セル数が増加しねず

み鋳鉄になる。とくに炭素当量のひくい強靭鋳鉄の成分で共晶セ Jレ致の増加割合が著しいのがわ

かる。この点をうまく活用したのがミーハナイト鋳鉄における捷種操作といえよう。

また提固温度の方からいうと，炭素当量の低いL、わゆる硬い鋳鉄の共品凝固温度は過冷しやす

く，第 18図の説明国で，接種なし

の2本の点線の聞で共品凝固がおこ

.;; o0:-
c- I 
J円

"' 4占Cト

1目ill主 ζ ／ u

r,J「i

丸、

で

一…

ぺ

一

剖

。

＼
。

一司
戸川
。
＼
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！量’金主」

るとすると， 3本の矢印で示した3

種の冷却速度の場合，急冷と中程度

の冷却速度では由時鉄，徐冷でも過

冷した共品黒鉛または樹枝状間隙黒

鉛（ D型， E型黒鉛〉となり機械的

性質は劣る。しかし完全接種したも

のでは，共品セ Jレの肢が沢山あるか

ら共品凝固はI白温，短時間でおこる

ことができるようになり，図の完全

接種の 2本の点線で示される。そう

すると，急冷，徐冷いずれの場合でも

一機な片状黒鉛（ A型黒鉛）として

凝固できることになるから，機械的

佐賀も向上し，また肉厚の変化にと

もなう冷却速度の変化で、組織が変わ

るいわゆる肉厚感度も減少するとい

うよい結果が得られる。

そ脚L

l.o・ i・;-t."」寸花予石二－－4-.; -4・.. /1 

炭 素当量〔吾〕

第 17図接種による共品セル散の変化

国圏
、C

D 

完全f針重

時間

第 18図硬い鋳鉄の接種による凝固温度，

時間の変化
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3. まだら鋳鉄およひ白鋳鉄の凝固

マンガY, クロム，硫黄などの元素は鋳鉄をまだらあるいは白鋳鉄に凝固させる傾向がある。

このような場合の凝固の様子をしらべてみよう。

まず，亜共品および過共品のFe司口合金にマ YガYa:-樺々加えたときの冷却曲棋をとると，

第 19図のようになる。亜共品成分で

は3.5掃Mn添加までは普通のねずみ鋳

鉄の繰回曲線であるが， 4. 5 iMn添加

では共品凝固の前半でねずみ鋳鉄蝶固の

停点を示したのちに，急に温度が上昇し

ている。この曲線上の各時期から試料を

水の中に急冷して組織をしらべると，前

半の停点では前述したようなオーステナ

イトと黒鉛の共品セルが凝固しているが，

温度が急と昇した点でオーステナイトとセメ Yタイトの共品が凝固を開始したことがわかる。こ

「－
時間〔miロ〕

第 19図 Fe－口－M口系合金の冷却曲線

れはねずみ鋳鉄の共晶セ fレが成長するにつれて， 緯液の方Jこマンカ’Yが濃縮して，セメ Yタイト

系の共品温度が上昇し，ついにオーステナイ トとセメンタイトの共品が開始したものと考えられ

る。後述するように，セメ Yタイ ト系共品白摸国はまずセメンタイトの品出によってはじまり，

しかもこの凝固速度がきわめて大きいので，その凝固熱が急に発生して試料の温度があがる。

第 20図はセメ Yタイト系共品が開始した直後の

組識であるが， 黒鉛とオーステナイト共品の先端

が割れているのがみられる。これは試料温度の急

上昇によフて黒鉛とオーステナイトの接触部が再

溶解を起したためと考えられる。

これ以上マンガンを増してゆくと共品凝固前半

のねずみ鋳鉄の凝固区聞が短くなり，ついに6%

Mn添加では第 19図からわかるように，最初か

らセメンタイト系の共品が起るようになる。試料

の組織もまだら鋳鉄の黒鉛の部分が少なくなって

白書帯鉄部分が増加してゆく。
第 20図岨共品Fe-C -Mn ( 4.5% ) 

合金，レデプライト品出後

に泣く冷． ピクラ Jレ腐食

Xl30 

-13 -

このことは過共晶成分の場合も同織で第 19閣

の冷却曲線に示されている。またセメンタイト系



過共品Fe-C-Mn ( 5.5信）

レデプライト躍回途中水冷．

ピクラル腐食 ×65 

第 22図亜共品Fe-C-Mn(6%)

合金，共晶初期水冷，

ピクラル鴎食 X65 

第 21図

共品の凝固開始温度がマYガン

の多いものほど高く出ている傾

向がある。

第 21図と君事22図はそれぞ

れ亜共品および過共品成分で，

白鋳鉄の凝固途中の組織を示し

たもので，急冷以前に凝固した

b
H向
成
長

そのときまだ溶け

ていた部分はきわめて細かし、組

織になっているので両者を区別

することができる。この図から，

まず白

トが樹枝状に品出する様子がわ

組織は粗く，
C

方
向
成
長

色のセメ Yタイ トが板状に晶出

この表面にオーステナイ

セメンタイト系共品は，

して，

し乙c

ヵ、る。

この過程をくわしくしらベた

スェーデンのHiller七博士で

板状セメンタイト上におけるレデプライト

共品の成長

-14-
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第 24図過共品Fe-C -Mn ( G <f; ) 

合金の炉冷組織， ピクラル

腐食 X65・

l l白J

10&• 

第 23図に示したような成長過程を考えているo

つまり板状のセメ Yタイトに平行に組織をみると

オーステナイトは粒状にみえるL, これと直角に

みるとオーステナイトは棒状にみえる。実際の自

鋳鉄では，板状のセメンタイトは勝手な方向を向

いて多数品出しているから，ある lつの研磨面で

組織をみると，第24図にみられるようにこれら

が混在していたり，これらの中間的な組融にみえ

るわけである。

つぎにやはり鋳鉄を白鋳鉄に疑固させる酒向を

もっ硫黄を亜共品および過共晶成分のFe-c合

金に添加したときの冷却曲線を第 25図に示すo

0 2 <1 6 8 10 12 l.:1 16 18 20 22 24 

この場合はマンガンのときとち

がい，硫黄増加とともにねずみ

鋳鉄凝固温度が低下し，しかも

一定温度を保たす．に時間ととも

に温度が下ってゆく。硫黄はオ

ーステナイトに非常に固溶しに

時間〔 min)

第 25図 Fe-0-S系合金の冷却曲線

くい元素で， したがって共晶セ

ノレが成長すると，硫黄がその共

品セルをとりまく溶揚中に吐き

出され，共品セノレ表面をとりかこむことになる。 そのため共晶セルの成長がさまたけ’られ，凝固

潜熱の発生がおさえられ，試料の温度がさがると考えられる。

このような過冷がある程度大きくなると，叫、にセメンタイト共品温度以下となり，白鋳鉄の凝

圃がおこる。前の場合と同樟にこのとき急に温度が上昇するのが判るoただし，このセメンタイ

ト系共品の開始温度は航黄盆に関せずほぼ一定で，マン力ンやクロムの場合のようにその増加に

つれてセメンタイト系共品温度が上昇するために白錯鉄化を示すのではなく，硫黄り場合は前に

のべたような理由でおこる過冷のために白銑鉄化の傾向を示すと考えられる。

したがフて硫黄の多い場合の白鋳鉄組織は第 24図に示したような典型的なものではなく，き

わめて多数の板状セメンタイトの聞にオーステナイトがはさまれt.:m感をとる。これを第26図
に示すoまた，このような組織ができつつある様子を第 27図に示すo
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第 26図過共品Fe-C -8 ( 2.3% S 

添加）凝固組織， ピクラノレ

腐食 X65 

第 27図過共品 Fe-C -S ( 3. 6 % S 

添加） 共晶初期水冷，ピタ

ラル腐食 X65 

4. 球状黒鉛鋳鉄の凝固

、
、ー

T、

:'lj 

球状黒鉛鋳鉄は普通マグネシウムあるいはセリウムを，不純物の少ない錨鉄に添加することに

よヲてつくることができる。

そこで， いま過共晶成分のFe-C合金にマグネシウムを添加して冷却したときの温度時間曲線

i230 

Fe C i」‘：4‘】

/ 1九、Mi:;，予‘『

11% 

ヘ＼170 115口 一寸

! :30 
Fe C¥4.4廿1)

;:J，＇「
よ＇.5 M＆－イい；
¥, ."..i _. S, t~ 1+ 

C 守 4 t, 8 

時 間〔 min〕

第 28図 マグネシウム処理過共品鋳

鉄の冷却曲棋

を第 28図に示すD 曲線aはマグネシウム添加後

ケィ素を接種 して球状黒鉛組織とした場合，曲線

- 16ー

第29園 マグネシウム処理過共品鏑

鉄，共品以前水冷，ピクラ

ノレ腐食 ~ 



bはケイ素を接種せずに冷却したために球状黒鉛と白鋳鉄の混在しt.::J.丑織になった場合である。

曲線aQ)diで水中に急冷した組織を第29図に示したが，小さな球状黒鉛が急冷以前にはまだ

凝固していなかった部分に単独で晶出しているのがわかる。沼 28図で冷却曲織に折点があらわ

れたのちの｛2）で急冷すると第 3Oにみられるように，これらの初品球状黒鉛のまわりにオーステ

ナイ卜が品出し， さらにこれからオーステナ イト樹枝状晶が夜体中に伸びているoつづいて停点

があらわれるが，ここではつぎに述べる£11!:!t:品成分の場合と間接に，このオーステナイトの近く

の液体中に球状黒鉛が品出してこれをオーステナイトが取りかこむといった凝固が遂次行なわれ

る。冷却曲線からわかるように，この過程は低温にいたるまで順次起り，次第に過冷度をまして

凝固が進行する。

第 30図 マグネシウム処理過共晶鋳鉄，

オーステナイトの晶出i時水冷，

ピクラノレ腐食 X65 

ケイ素で接種 しない場合には，この過冷のた

めに凝固の終期にセメ γタイト系共品が起って

冷却曲線bに示したように温度上昇がみられる。

これはケイ素接種をしないと黒鉛粒教が少なく

なるためで，このときの凝固組織を第31図に

示したが，この場合にもやはり球状黒鉛の品出

はオーステナイト樹枝状品の近くで行われるの

で，球状黒鉛がある規制性をもってならんでい

るのがみられる。
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第 31図 マグネシウム処理過共晶鋳鉄，

まだら鋳釦組織， ピクラJレ腐

腐 x65

1090 
L 
0 2 

Fe-C(3 _gr c.) 
1 '°oMg，寺町
1「cS1l甚唖

4 む 8 10 12 14 16 

時間〔 min)

第 32図 マグネシウム処理亜共晶鋳鉄

の冷却曲線



つぎに亜共品成分の場合の冷却曲線を第 32図に示すoケイ 素の接種盆を増してゆくと，凝固

終期にあらわれるセメンタイト系共晶の量が次第に減少するのがわかる。

亜共品成分では最初に晶出するのは初品オーステナイト樹枝状品で，冷却曲線では最初の折

点でその凝固開始が示される。つぎに共晶停点に達すると，第 33図に示すように，初晶オース

テナイトの近くに球状黒鉛が品出し，これがオーステナイトによって取り囲まれてゆく。この過

程が遂次くりかえされ第34図のように凝固が進行してゆく。

さてこのように球状黒鉛鋳鉄の凝固は，亜共品，過共晶を通じて，（IR容湯中から球状黒鉛の品

出，（2）その周囲に共晶オーステナイトの品出，（3）オーステナイト中て’の球状黒ぬの成長という 3

つの段階で進行すると考えられる。

つぎになぜマグネシウムやその他のいわゆる黒鉛球状化剤を溶湯に添加して冷却すると，黒鉛

が球状になるかについて考えてみよう。これについては多くの研究者たちが種々の考えを発表し

ており，まだ完全に確立された理論は得られていなし、。

まず手始めに黒鉛球状化剤が溶湯に添加された場合の状態を考えてみよう。第 1表はマグネシ

ウム，カルシウムの融点と沸点を示したもので，溶湯処理の温度（ 1,4 5 0～ 1,500℃〉ではマ

グネシウムはガス状態であり，カルシウムでもその蒸気圧はきわめて高いことがわかる。したが

って添加時に気化逸散しやすしまた反応もはげしいので，とくにマグネシウムの場合には気密

とりベ内で圧力をかけて添加した方が歩留りが向上する。

またマグネシウムやカルシウムはいす・れも酸素や硫黄と化合しやすしこの傾向はそれらの酸

化物や硫化物の生成エネルギで比較されるが，これを第2表に示す。

第33図 マグネシウム処理亜共品鋳鉄，

共品初期水冷 ピクラノレ腐食

X450 
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第 34図 マグネシウム処理亜共品鋳鉄，

共品中期水冷 ピクラノレ腐食

×65 



第 1表 マグネシウム，カルシウムの侮点，沸点，蒸気圧

融点 沸 占 蒸気圧〈気圧）

℃ ℃ 1,300℃ 1,500℃ 

マグネシウム 650 1,105 3.96 1 1.7 

カJレシウム 851 1,420 0.3 7 1.6 2 

第2表 マグネシウム，カルシウムの酸化物，硫化物の生成エネルギ

生成エネルギ 生成エネルギ
反 応、 反 応

Cal Cal 

Ca+ ~02= Cao I 5 2.1 0 0 Ca+S =CaS 111,200 

Mg+ ~02=Mg0 145,800 Mg+S =MgS 79,400 

% Si＋泌 02 ＝ ~Si02 IO 2.0 0 0 Mn+S =MnS 62,900 

Fe + ~02=Fe0 6 5.7 0 0 Fe+S =FeS 23,070 

C+ ~02=CO 2 6.5 7 0 

したがってマグネ今ムやカルシウムを溶湯に添加すると，酬に溶けていた酸素補黄はこ

れらと化合して除かれる。適正な処理によって黒鉛が球状化した場合，鋳鉄中の残留酸素量は

0.0 0 0 5領以下，銭留硫黄註は0.02S¥S以下に減少しているのが普通である。

さて，このような作用を示す黒鉛球状化剤を添加された鋳鉄溶湯の性質は，とくにその表面の

性質に大きな変化が生じる。いま第35図のように黒鉛仮の上にFe-C溶湯の小滴をのせて真空

中あるいは不活性ガス中で加熱して一定温度に

保持する。小滴と黒鉛表面の接触点Oにおいて

(--,~- 
力山刀

、j

黒鉛

第 35図 黒鉛板上の溶鉄小滴の形状

つり合っている表面の力を考えると図に示した

ように．

溶湯とガスとの界面張力 r Lo 
ガスと黒鉛との界面張力 ros 

溶楊と黒鉛との界面張力 T LS 

の3つの力がつぎの式でつりあっていること

になる。
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TLS -r GS =rto cos ( 180ーφ〉

この式のうちでrLOは小捕の形状から計算で求めることができ．接触角φも測ることができ

るので右辺がわかる。またrGS t熔揚の成分が変化しても変らないとすると，溶湯の成分変化に

よって小満の形状が変化するときにはrLS即ち溶湯と黒鉛の聞の界面エネルキ・の変化量を求める

ことができる。

Taylor博士らの実験では， 1湯中に酸素．硫黄を添加するとrLGもゆも小さくなり，逆に

マグネシウム，カルシウム，セリウムなどを加えて酸素，硫黄を除いてやるとこの逆の変化がお

こる。この状態を第36図に示す。このことは黒鉛と溶渇との界面に吸着した厳素や硫黄が減少

するために，溶湯と黒鉛の界面エネルギが大きくなくことを意味している。

実際に黒鉛るつぼ中で鋳鉄を溶解した場合，第37図のように普通鋳鉄溶揚は黒鉛るつぼ表面

をぬらすが．球状黒鉛鋳鉄溶湯はぬらさない形状を示すのは，この界面張力の差によるもので．

実験によるとFe-c合金では， 1,200℃でTLs-ro Sの値は890 dyn/ cmであったものが．

酸素を加えると 460dyn/cmとなり， 0.2 4 'I, Sを含ませると 630 dyn/c mと低下するが，

これにセりウムを添加するとふたたび868dyn/ cmに上昇した例がある。

Mg. Ca. t 
Ceなと I 
の添加 ｜ 

「）

()  

｜… J子九；

第36図溶揚処理による溶鉄小滴の形

状変化

普通鋳鉄 球状黒鉛鋳鉄

第37図黒鉛るつぼ中の鋳鉄液面の形状

さて，溶揚が冷却して共晶凝固を開始する段

階に達すると．顕微鏡組織で説明したように，

まず黒鉛の小さい結晶〈核〉が発生する。この

桜の形は最初はいくつかの原子が集まった非常に小さいものであるからその表面は平らではなく．

ある曲率をもっ式識をしている。仮に半径〈曲率） rの球面と考える。

第38図咲a）はその表面付近の原子のならび方を示したもので，｛b）は大きく成長した結晶の平

らな表面での原子のならぴを示したものである。（a）と（b）を比較すると（a）では1個の表面原子の隣

にある原子数tま（b）の場合よりも少なく，これはrが小さいほど， したがって核が小さいほど少な
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術開

一p・＝捻00 It° ・

第 38悶 曲E与をもっ界罷と平較の界蔀

における溶解と薬笛

くなっている。清いかえれば我臨探予をま（a）む方が

（己）よりもゆるく核に結びつけられていることにな

るoまたこの践が成長してゆくため誌は液体中か

ら桜の表面にぶつかってくる原子がちょうど良い

，場所すなわち結晶の棒子点巴命中する割合ム接

の袈語震予が接をはなれて液体中に飛び出してゆ

く鵠合との蓋がプラスになるe込喪がある。（ゆと（a)

をくらべると• (a）の方が家子は核かち飛び出しゃ－

すく．また液体中かち命中しにくい状態にある。

したがって（a）り接を成長させるため院は態度を下

げて原子の環び出し宏抑えてやらないとふたたひ溶けてしまう。（功の状態では大きな結晶会液体

中に存在して，義国原子の飛び出す欝合と援体原子が表面に命中する割合がち主うどひとしい場

合，すなわち溶解も綴間も起らない場舎の担夜がし、わゆる平衝灘間諮寵（ TE）というわけであ

る。

したがって凝窟の最初に核を成長させるためにはTEよラも低い盤度設で下げてぞる必要がる

る。こり器度遊を過冷〈ムT）と呼んでいる。第38 躍の説明で接の費問の臨率が小さければ小

さいほどムTは大きくしてやらなければ成長できなし、から， rとムTとは反比例り関係にある。

これを式で示すと，

司巳 2 O TE 
r = L仏 T

となるo rネはムTの過冷てf記長できる最小の療の表冨の曲率で， Lは結品の畿圏潜熱， 0.主
援と渡斧との界面強力である。これからわかるようきこ界面張力。が小さいほど．同乙過冷で小さ

い按でも成長できること院なる。球状黒鉛と揚との界面張力は普通鋳訟の場合よラも大きいこと

を述べたが，そのために欝わ冷却曲線で球状黒鉛

A 

B 

A 

第39関 黒鉛の結晶構造

鋳鉄の共品譲富は過冷しゃずいのであろう。

きて黒鉛の結品構造は第39簡に示すように，

豆大角形の炭窯原子環からなる蜂合巣状の稿平面

を平行に樹みかさねた屠搭子で，態簡内の各原子

は70～8 o Kcal／諮01の結合エネルギで関

く連結されている。これに対して層面に蛍躍な方

拘では原子鵠距離も越くたかだか4Kcal/mol 
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の弱い結合エネルギで積み重なっている。このように結晶の方向によって著るしく構造がちがう

ので，黒鉛の結晶成長．方向としては結合エネルギの大きい唱の方向に主として行われる。これ

が普通の片状黒鉛に相当する。黒鉛結晶の表面を考えると層面内の原子はたがし、に強く結びあっ

て結合手は全部ふさがっているが，これと直角な面〈柱面〉内の原子は結合手が表面で遊んでお

り．これが界面張力の原因となるので．黒鉛と溶湯との界面張力は層面内で小さく． これと直角

の柱面内で大きくなる。前者が119erg/cm2に対して後者はこの約 10倍という値が出され

ている。

球状化処理をした場合，黒鉛核と溶渇は界面張

力が高く互いにぬれないので，黒鉛は界面張力の

もっとも小さい面すなわち層面を溶湯にfをするよ

うに， しかも単位体積当りの表面積をもっとも小

さくするような形．すなわち球形に成長すると考

えられる。第40図はこのようにして成長した 1

個の黒鉛球を示す。

第40図 球状黒鉛結晶の記列模型図 これがある大きさに成長すると黒鉛周囲の溶湯

中には炭素原子が不足し．ここに共品の相手であ

・るオーステナイトが晶出して黒鉛を取り囲んでしまう。そうすると溶渇と黒鉛はオーステナイト

でへだてられてしまうから，その後の成長はオーステナイトを通して炭素が肱散することによっ

て行われる。つまり片状黒鉛の場合のように黒鉛と溶揚が探触していると，つぎつぎと連続的に

黒鉛の分岐をくりかえしながら成長して，大きな共晶セルを形成することができるが，球状黒鉛

鋳鉄ρ場合には，さらに共晶凝固を進めるため i心、

にはこれまでの過冷では成長できなかった小さ

い核を新しく成長させねばならなL、。このため

にはさらに過冷が必要となり．冷却曲線でみら

れたように凝固進行とともに温度がさがってゆ

く。球状黒鉛鋳鉄が一般にチルしやすいのもこ

の過冷の増加によると考えられる。

5. 基地の組織形成

鋳鉄の基地組織は特別な熱処理や特殊元素の

‘
 
‘
 

l
 
a

，
 
a
 

添加などをしない場合には，パーライトあるい 第41図共析変態付近のFe-C合金冷却曲線

．、
、・、。、13・守

700 

．
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(a) 8 5 o℃水冷 X65 

(c) 共析中期7.l<.冷 X130 

第42図 Fe-C合金の共析変態， ピグラJレ腐食

はプェライトまたはその両方で構成されるのが

普通である。

いま． 3. 5% CのFe-C合金を凝固させた白

ちの冷却曲綿第4I図に示すo 720亡付近に停

点があらわれているが，これが躍固時に品出し

たオ一九テナイトが共析変態を起したときの発

熱を示している。夏、屈がどう Lづ JI頂序で程るか

をしらべるために，第4I図の矢印の点で試料

を急冷して顕微鏡組織をしらべたのが第 42図

である。

これからわかるように，ケ寸素吉含んでいな

共析初期水冷 X 13 0 

(d）炉冷組織 Xl30 

4 • .. c 
3'cS. つ40

〔 860 
u 
、d

，＿；＿リ

700 

」111

／（官）＇－ h
u
r
L
 

l
J
F
 

fJ20卜 ！Orrnn
L-ーーーーー『ー」

時間

第43図共析変属付近のFe－口－Si

合金の冷却曲線
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(a) 1.0 20℃より水冷 ×6 0 0 (b）共析初期水冷 X600 

第 44図 Fe-c-s i合金の共析変態， ピクラル腐食

(c）共析初期水冷 ×600 

¥, 、Fe-C合金では，冷却につれて初析セメンタイトがオーステナイト中に針状あるいは板状に析

出し（a弘共析温度に達するとこの初析セメ γタイトを咳として，フェライトとセメンタイトがl白

状に積みかさなったパーライトが発生する（b）。これが時間の経過とともに基地中にひろがり（φ，

結局（d）；：示すように，針状あるいは板状セメンタイトとパーライトの組織となる。

ケイ素を含むFe-C-Si合金の場合には，問機に第43図の冷却曲線について調べると．共

析変態のII国序は第 44図のようになる。すなわち試料の冷却につれて（a）に示すように片状黒鉛の

間げきのオーステナイト中に塊状のセメンタイトが析出し，これはケイ素を含んだ試料であるか

ら時間の経過とともに黒鉛化を起すこともあり，（b）に示すように一部塊状黒鉛となるが，共－析温

度に達すると，このセメンタ イトを肢としてパーライトが析出する。また（c）に示すように，初析

セメンタイトが共析温度に達するまでに黒鉛とオーステナイトに分解してしまう場合には，この

オーステナイトが其析温度でまず徴細なパーライトに変態し，これがパーライトの肢としてはた

らくのが観察される。

つぎに4.2領C• 1. 5 % S i . 0. 3弼Mnを含む木炭銑を試料にして同様な実験を行なうと，

共析変態の)I国序は第 4 5図のようになる。すなわち，この場合には冷却につれてオーステナイト

中にセメ γタイトの析出はみられず（a）.其析温度に達すると黒鉛の周囲に多数のフェライトが絞

発生する（功。この7ェライトがある程度発達したのちに．フェライトとオーステナイトの境界に

パーライトがあらわれ（c), これが共析変態終了まで成長する。

このようにフェライトは黒鉛のまわりから発生するので，黒鉛がフェライトで固まれ，浅りが

パーライトという組織が普通よくみられるわけである。また共晶状に細かく多数の黒鉛が分布し
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(a) 990℃より水冷 X 13 0 (b) 共析初期水冷 X240 (c) 共析中期水冷 X65 

第 45ぽl木炭銑鋳鉄の共析変態， ピクラル腐食

ているいわゆる共品黒鉛鋳鉄干，バラ状黒鉛の中心部， あるし、，，;t急冷をうけて黒鉛が細かくあら

われる鈎物の鉛肌直下の部分などに7ェライトがよくあらわれるのも，

O拡としてはたらくためと考えられる。

これら黒鉛がフェライト

球状黒鉛斜織の場合も同様で， 第 .t6図に示すように，バーライトは黒鉛間げきのオーステナ

イト中に析出した初析セメンナイト官接として析出しta）フェライトは球状黒鉛を中心として生成

手 ・4・

‘一 ... ,(, 

.－－矢

t,Y-.7ム；：：
·~t~ 

(a) Fe-C ( 4.4%）合金， (b) Fe-C(4.4%)-Si(2.4吾） (c) Fe-0(4.4%)-Si(l.0%) 

共析初期水冷 Xl30 合金，共析初期水冷 X240 合金．共析中期水冷 X320 

第 46図 球状黒鉛鋳鉄の共析変態， ピクラル腐食
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する（b）。またプ z ライトとバーライトが共存する場合には，まず黒鉛のまわりにプ z ライトが生

じ．これがある程度発達したのちに，ブェラ q トとオーステナイトの境界部からパーライトがあ

らわれる（c)oこのようにしていわゆるプルスアイ組織が形成される。

また鋳鉄中にリンが含まれると，前述したように凝固の最後にり γ化鉄とセメ Yタヴトとオ一

九テナイトの三元共品．いわゆるステダイトが，共晶セJレの境界に析出するが4 共析変態の際に

はこれがパーラ τトの発生誌になる。

第 47図にステダイトを中心にして発生した

パーライトを示す。したがって黒鉛が細'Ii当に晶

出しやすい共品セJレの中心部は前に述べたよう

にフヱライトが出やすく，ステダイトヵ：出てい

ることが多い共晶セルの境界部にはパーライト

ポでやすいことになり，これが鋳鉄の破面でよ

く現われる網目組織の原因の Iっと考えられる。
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水冷組織
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鋳 鉄 つ し、 て

一定義，化学組成，機械的性質一

I 鋳鉄の定義

新日本製鉄側釜石製鉄所

研究所兼管理部課長

工博，千田昭夫議

鋳鉄とは化学組成上からいえば， Feと1.7 $以上の CとからなるFe-C合金をいう。実際

’にはこのほかに Si, Mn, P, Sなどの元素を若干含む複雑な多元合金とも考えられる。

顕微鏡組織上からみると黒鉛やセメントタイト（ Fe8 C ）やパーライト，ステダイトやMnS

などの結晶を混在している複雑な組織の合金である。

したがってその性質もきわめて多種多様であって現在用いられている鋳造用金属材料のうちで

は使用量が多く，性質も用途も幅広いきわめて興味深い材料といえる。

破商の色によってねずみ鋳鉄，まだら鋳鉄，白鋳鉄などの種類があり，また性質によって可鍛

鋳鉄，チルド鋳鉄，強靭鋳鉄（延性鋳鉄〉などの種類にわけられるが，最も広く用いられ一般的

なのはねずみ鋳鉄である。

Wi七七moserは鋳物に用いられるFe-C合金を図 1・1のように 3種類に分類しているo

Wi七七mose rは現在の鋳造用Fe-

C合金の全使用量を 10 0とすると鋳

鉄鋳物は 80にあたるといっており，

Collier は90とのべている点か

らみても鋳鉄の応用性のきわめて大き

いことがわかろう。

，－、
ρ 
、..j
性封

国

1500 
N 
1300 

1100 

K' 

C $ 

図1・1 Fe-C状態岡からみた鋳造用Fe-C

合金の区分（ Wi七七maser)

海本協会評議員，東北支部理事，同鋳鉄部会主査
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o Maurerの組織図

鋳鉄の組織は CとSiの含有量の相互

関係に支配される。この関係を図示した

ものがマウラーの組織図である。これは

一定の冷却条件下でつくられたもので，

冷却速度が違えば全体として図の諸線が

ずれるわけで，早ければ右方，おそけれ

ば左の方に移動する。

5 

4.3 
4 

3 
唆

にコ
2 

I - 3 4 

Si~ 

D a…パーライト鋳鉄に白鋳欽が混在する鋳鉄

D b …パーライト鋳鉄に遊離フェライトの混在

する鋳鉄

図1・2 Maurer鋳鉄組織図（Mauヰer) 

H 鋳鉄の化学組成と含有元素の影響

1 炭 素（C)

鋳鉄に含まれている Cは3.0～3.8 $の範囲のものが多し、。ねずみ鋳鉄では Cの量の約 80 

'iが黒鉛の形で存在し，残りの 20婦が鉄と化合して炭化鉄の形でバーライト組織をつくって

含まれる。これを化合炭素 C.Cと呼ぶ。黒鉛o.cとこの C C Cを合せたものを全炭素 T • 

0と呼んでいるが，普通はCで表わしている。

鋳鉄のいろいろな性質にいちばん影響の大きい元素は CとSiである。これにくらべると他

の元素たとえばMn,P, Sなどの影響は少なし、。

。の最も穴きい影響は鋳鉄の溶融点を下げることである。図 1・1に示すように Cが4.3$ 

で最も溶融点が低くなる。さらにSiが共存すると図 1・1は多少変わって， siが増加する

につれて，共品点Cと共析点Sは図1・1に示したよりはその温度が上り，その位位も Cの少

ない方（左の方〉にずれる。

図2・1はFe-C-S iの3元立体状想図をSi 2 Ciの垂直面で切った切断状態図を表わす

もので，これらのことがよくわかる。

鋳鉄の最も太きな特色である鋳造性のょいという根本にはCが多いという点にある。それは

Cが上述のようにその凝固点を下げ流動性をよくするためであれ復雑な構造の滞肉の鋳物に

も適しているのもそのためである。もう一つの特色は黒鉛化作用によって遊離黒鉛を析出し，

凝固中の収縮を減少して比夜前残留応力の少ない健全な鋳物をつくりやすくする点である。他

方強靭性の上からいうと Cが多いことと，黒鉛析出量の多いことは脆弱性を増すために好まし
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1,600 

内ム旦9
〔 0 1,400 
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包

唱

α 

lo+L 

α＋L+C 

0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 
C q6 

( L＝融体〉

図2・1 Fe-C-Si 3元状態図（ Si2$)

くなし、。それで強靭性を必要とする場合は，流動性が阻害されたり，凝固中の収縮が増しでもこ

れを溶解温度を上昇せしめたり鋳造方案を改良することによって， Cの量の概して少ない鋳鉄

を採用するのが原則となる。その限度は2.8場C程度であろう。 Cが3$以下になると形状の

簡単な鋳物は別として，肉厚不同の程度の大な，また使用荷重の変化のある，たとえばディー

ゼル機関のピスト Yのような場合にはかじりっき現象や，熱応力発生によってリプの根本に亀

裂が発生したりしてかえって使用結果がわるかったという実例が多し、。

最近のように強靭性だけに重きをおいて鏑屑を多量に配合して溶解した鋳鉄が，加炭量が予

定よりも下っていて， 3$を下回る低炭素の溶揚が出て，これで鋳込まれた製品が鋳造後，不

良率を増し，また加工後に不良箇所が出て廃却される例の相当あるのはしばしば経験するとこ

ろである。なんといっても鋳鉄の組成で最も大きな彫響をその性能と生産の両面にもっている

のがCであること，したがってその巧みな選び方が実際には非常に重要なことを知るべきであ

る。

なおCはその量のほかに析出する黒鉛の形状が鋳鉄の諸性質に太きな彫響をもっている。黒

鉛は方向性のない均等な，形のよく伸びた適当な大きさのものが析出している，いわゆるA型

黒鉛がのぞましい。一定の方向性をもっ，たとえば樹枝状晶のまわりに析出しているE型の黒

鉛は強さはあっても籾性や耐摩耗性の上から不適当な組織といわれている。

Cの重要性を比較するときよく炭素当量C・Eと炭素飽和値Scの2種の用語が用いられる。

いずれも CとSiあるいはPの3者聞の関係で示されるもので，強さの判定や肉厚感受性の予
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測などに用いられる。

たとえば C. E = 4. 3 -1/3 ( Si + P ) 

S c=T.C÷（ 4.24-Si/3.2) 

一般にC.Eの値が低くなると鋳鉄の強さ，

硬さは上り，冷却速度の影響が少なくなる。

図2・2にc.T. Angus sの試験結果の

一例を示す。

またSc値は0.9～1. 0のときに鋳鉄は全

パーライト地の強靭なものが得られ， 1より

穴きいと強さは下る。また0.9より低いSC 

値のときは強さは増すが硬くなりもろさを増

す。しかしこれらのことはどこまでも一応の

目安であって，鋳鉄の強さやその他の性質，

たとえば摩耗抵抗性や耐水庄性などについて

は用いる銑鉄や，溶解温度などの影響を受け

ることが大きいので単に C.EやScにのみにとらわれることは試験片の強さを論ずるときはさ

ておき，実際の鋳物製造の上ではあまり神経質略奪えないでもよいと思う。

22 

20 
r園、

相
コ
＼
山
戸

18 

16 

拘
一
絹
思

auE

内

L
n
u
o
o

’A

’l

’A
 

πr・
65,Q 4.5 4.0 3.5 

C • E値

（試験片の直径0.87 5 in ) 

図2・2 鋳鉄の引張強さと C.E値の
関係（ C.T.AngはSs) 

2 ケイ素《 Si ) 

鋳鉄に含有される SiはFeに固溶され硬さを増す作用をもっているが，それよりも Siは化

合炭素c.。を分解して黒鉛化させる作用がつよい。

すなわち，他の条件が同じときは， 81が増すほどc.cが減り G.Cが増加する。鋳物製

造の場合Siの調整を第 1として鋳鉄の加工性を考えるのもこのためである。また C • CとG.

0の聞には冷却速度も大きな影響をもっているので，鋳物の肉厚と Siの聞にも，ある関係が

存在する。すなわち肉厚の大きい，冷却速度のおそい鋳物の場合にはSiを低くしておかない

と析出するGoCが多くなるから粗粒になるので，かなり低ケイ素の組成を必要とする。これ

らの関係についてWustは鋳物の肉厚と Si盆との聞に表2・1のような値を出している。

なおSiは共品炭素量や共析炭素盈を低下させ，共析温度を上昇せしめる（図 2・1参照〉。

そのため Si4～6 'iを含む鋳鉄は耐熱性が良釘になれしばしば耐熱鋳物に応用される。
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鋳物の肉厚
（棚〉

Si<! 

表 2・1 鋳鉄鋳物の肉厚と Si 'i ( w辻s℃） 

<to I 1ト 20I 2ト 30 I 30～40 I 40-,90 I 90～凶

3乍。I1.9勺3o I 1.9 0-;.1。11.7九。I1. 5 0~. 7 o I 1. 2 0-;. 3。

3 マンガン（ Mn)

一般に鋳鉄には 0.4～0.9$位の範囲で：－Mnが含有されているが，この程度では組織的にも

強さの上でもほとんど変化が認められない。この含有されたMnの一部はフェライト中に固溶

し，残りの大部分が炭化物加13Cをつくって炭化鉄の中に固溶し，その安定度を増すものと

考えられている。 Mn1 $まではその度合いはいちじるしくないが 1.5 $をこえると，高温で

加熱，冷却を繰り返すとき，パーライトの分解が阻止される傾向を増すので耐熱性からいえば

釘彰容を与える。またMnはSとの親和力が強いからFe Sと作用してMnSをつくり，これが

比重が軽いので浮上しスラョグ中に入るため，脱硫作用がけんち主である。一般に脱硫に必要

なMn量はSの2倍に0.3'i余分に加えた量がよいとされている。たとえば Sが 0.15 $含有

されている場合には 0. I 5 X 2 + 0. 3 = 0. 6 ~のMnが必要量とされている。なおMnは酸

素に対しても親和力がつよいので溶揚中の酸化鉄の還元作用もつよい。たとえば強靭鋳鉄を溶

解するとき銅くずなどを多量に配合するが，出揚時またはキーーポラ装入時にフ zロマンガン

を適当量添加することにより清浄な渇を得ることができる。またMnが多いと Si量の酸化損

失を低下せしめることもできるので低ケイ素の配合のときは多小高目のMn配合がのぞましし、。

Mnが多くなり Siと同じくらいの量になると MnSi 02の化合物ができ，これが混在される

と性能をわるくするともいわれているが，一般的な話とはし、し、きれなし、。

4 リン（ p ) 

鋳鉄中に含有されるPはFe3P （ステダイト）を形成して，フェライト，炭化鉄と一緒に

3元共品ステダイトとなって存在する。その共品温度は98 0℃，ぜlr武は91. 5 $Fe, 

1. 9 6 ti,σ， 6.8 9 OJ, Pであるo F勺 Pは過冷しやすく鋳物のように比較的はやく冷却され

るものでは偏析を起こしやすし、。そのためPが0.12 %程度の鋳鉄鋳物で、もステダイトの析出

が認められることがある。鋳鉄の共品炭素量は炭素当量C.Eの式からもわかるようにPが多
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くなるほど低下する。たとえばPが 2~ のとき約 3. 5 梧， Pが 10~ のとき約 1. 5婦に下る。

またPが多いと化合炭素C.。の量が増す。 λテダイト中のFe3 Cは加熱によっても分解しに

くい性質があるので，よく長時間加熱冷却を繰り返した鋳鉄の組織を調べると， λテダイトの

セメントタイトが分解せす．に完全に残っているのが認められる。鋳鉄はPの含有量を増すほど

硬く，かつもろくなり引張強さも急速に低下する。表2・2はキ品ーポラ溶湯にリン化鉄を添

加して， P含有量と引張り強さとの関係を示したものである。

表2・2 鋳鉄のP含有量と引張り強さ

116. TιC Si Mn p s B·H•N 
T•S 抗折荷重 たわみ
(k9/m2) C k9) C mm) 

1 3.1 5 1.6 5 1.4 9 0.19 6 0.09 0 215 2 9.1 5 2200 3.9 0 

2 3.1 4 1.66 1.50 0.322 o.o 9 3 2 25 28.1 3 2080 3.6 0 

3 3.0 7 1.5 9 1.42 0.80 0 0.0 62 255 20.9 2 1615 3.0 0 

表 2・2からわかるように高マンガン鋳鉄の場合は特にPの影響がけんち主に現われる。鋳

鉄のPが多くなると溶揚の流動性が良くなることは古くからよく知られており，よく美術装飾

用鋳物には 1~あまりの高リンの溶揚が用いられたが， Pが 0. 5場程度まではそう流動性がめ

だって良好になるとは思われず，むしろ0量が少し増したときの流動性の増加の方が大である。

5 イオウ《 s) 
Sは鋳鉄の中ではFeSの形で含有されるが， Mnが相当量存在すると前記のようにMnSの

形で混在する。 FeSの形で含有される場合は，溶鉄は凝固後白銑組織になりやすく，硬点を

生じやすい。流動性もわるくなり，収縮も多くなり，引け巣や亀裂発生の原因ともなるのでS

は昔からいちばん有害な元素とみなされていた。 MnSの偏析や，薄肉部のチル化現象などを

考えると，できればSの最高限は0.12梧くらいに止めるよう溶解に配慮が必要であろう。耐

熱，耐食性を必要とされる鋳物にはできるだけ低イオウの溶銑がのぞましし、。球状黒鉛鋳鉄製

造の場合にはなおさら低イオウでなければならなし、。
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6 その他の元素

上述した元素以外に銅（ cu）はケイ素と同様に黒鉛の生成を助ける作用があるが，その彰

響はケイ素にくらべて弱い。少量の銅は黒鉛組織を良好にし，薄肉部のチルを防止する。しか

し溶解度の関係で加えるとしても 1~以下に借限される。コバルト（ Co ）もほぼ同様に作用

する。ニ yケル（ Ni）の作用はほぼ銅と同様で，しかもそれより組織に対して好彰響を与え

る。アルミニウム（ A工〉はケイ素と同様に少量でも黒鉛の生成を助ける作用があるが，多量

に加えるとかえって黒鉛生成を妨害する。ただし一般にアルミユウムは溶湯の表面に駿化膜を

つくって湯流れを悪くするので，特殊の目的をもっ場合のほかはあまり使わない。銅，ユ yケ

ル，コバルト，アルミユウムなどはし、ずれも黒鉛化元素であるから凝固に関してはまえに述べ

たケイ素と同様と考えてよい。

一方マンガンと同様に黒鉛生成を阻止してセメンタイトを出しやすくする元素としてはクロ

ーム（ Cr 〉，タングステン（ w），モリプデン（ Mo），バナジウム（ V）などがある。ク

ローム（ Cr 〉はマンガン以上に強力に黒鉛の生成を阻害する作用があり，普通鋳鉄でo.3 'i 

以上加えるとかならずレデプライトが現われるので注意しなければならなし、。なおCrは鉄と

復炭化物をつくり，それが安定なためこれを鋳鉄中に入れると耐熱性をいちじるしくよくするo

W, Mo, Vなども Crと同様の最多替を与えるが，その作用はCrにくらべて弱し、。一般にセ

メンタイトを安定にするものはセメンタイトに固溶するか，あるいは複炭化物をつくるもので，

これらは遊離のセメンタイトだけでなくパーライトのセメンタイトをも安定にするため，フ s

ライトを生じにくくする。またCr.V, Mo. N iなどはパーライトを細かく硬くし，同時に

黒鉛も細かくする。そこでこれらを単独に，あるいは組み合わせて鋳鉄中に添加していろいろ

な目的に適合するような組織にしている。

なおスズ（ Sn）はSi. Al, N iなどと同じく黒鉛化を促進する元素であるが，溶湯から

晶出する黒鉛を大きくするにもかかわらず，あとのフ zライトの析出をいちじるしく妨害する

ので，その点がSiやAlと違っており，またSn0. 1 'i程度を加えることにより硬さと強さが

向上する。

7 微量元素，特殊元素

近年，球状黒鉛鋳鉄が発明され，セリウム（ Ce）.マグネシウム（ Mg）などの元素を添

加することにより黒鉛組織，ひいては凝固機構に大きな変化を与えることが知られ，また微量

のピ九マ九（ Bi），テルル（ Te 〉などの元素がねずみ鋳鉄を白鋳鉄化したり，さらにチタ
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ン（ Ti）を含有する楊にCO2ガスを吹き込むと共晶状黒鉛組織になり，これにH2を通す

と組織がかわることなどが知られて〈るようにな宮て，鋳鉄における微詮元素およびガスの影

密が問題にされるようにな宮てきた。しかしこれら微量元素は通常の化学分析ではその釜を判

別するのが図媛な程度の急である。微量元素の自民轡については，まずSについていえば. sは

前に述べたように一般に鋳鉄を自鋳鉄化させる傾向をもっといわれてきたが，純Fe-C系合

金にきわめて微量のSを添加した場合は，その彫密はもョと複雑になる。すなわち少量の試料

を使って一定の冷却速度で実験した結果， Sを含まないか，あるいは緩徹盆含む純Fe-C合

金は細かい組織をもーた自鋳鉄であるが， Sがわずかに鴻すと組織は共晶状黒鉛となり，進チ

ルが現われて〈る。さらにSが増加して約o.0 1 ⑤くらいになると黒鉛は租〈片状黒鉛になり，

それ以上婚すと再び黒鉛組織は細かく共晶状となるが，同時に白鋳鉄が混宮てきて S0.1 $く

らレになると全く自鋳鉄になるという。ただし.sのなL、自鋳鉄と Sを含む白書奇鉄とではその

組織は遠雷ており，前者・では細かいレデプライトであるが，後者では組織が粗大でそのFe3C

は鋭い形をしている。テルル（ Te λ セレンCSe）などはほぼSと同じように作用する。

Tiもこれらの元来と似た彰密を与えるが，ただTiによョて生ずる共晶状黒鉛はTe, Se 

などの場合と多少量Eョて，むしろ鋳量生を真空溶解したときに得られる共晶状黒鉛に頬似してい

るように考える。

ポロン（ B ）はMnなどと同機白鋳鉄化を促進する。ヒ~（ As 〉はほとんど黒鉛組織に膨

智しない。ジルヨユウム（ Zr 〉は一般に片

状黒鉛の形成を促進するといわれているが，

共晶または過共晶鋳鉄にZrを加えると少量

の球状黒鉛が形成されるともいわれている。

H.MayerはC3. 4 ~ , S i 1. 6・前後の

鋳鉄にMo1. 5 $, W 5. 5場程度を合金化さ

せ鋳鉄の組織と織械的性貨をしらベた結果，

いずれも針状品，カーバイドの析出傾向が

強くなることを稽かめた。国2・3に鋳量生

基地組織におよぼすMo, Wの~密を示した。

＇＊状黒鉛鋳鉄においては鋳鉄中に存在する

Cu （ぐ2~）および比絞的微量な普通鋳鉄

Sf 60 

還 40

20 

。

誌斜径 3 0咽骨

紙科径 6，）園。

100「一ーー『
Vュライト1
80ト l

60ι f三ライb
a It.::勿~

冒；. 40協努事’…  
20長三::-0::闘

。監~州。1.0 O I 2 3 ’ 
Mo 'I 'N .,, 

にはみられない元素が黒鉛の球状化を妨げる 図2・3 鋳鉄道E地組織におよぼすMo,W 
の自長fi
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ので，これらの元素は全然含まないようにするかまたは徴量の範囲にとどめる必要があるとされ，

これらの元素として Sn, Pb, Sb, Bi, As, C eおよびTeなどをあげている。その後こ

の方法が各国で実施され発展するに伴って，使用する銑鉄およびその他の原料の種類によって

普通5元素（ C • Si • Mn , P, S ）の含有量が同一であっても．経験的に黒鉛球状化に難易

があることがわかってきた。表 2・3は黒鉛球状化におよぼす徴量元素の彰響を概括したもの

である。

表 2・3 黒鉛球状化におよぼす徴量元素の彰響

元素 彰 響

Cu 単独では 2.5需まで含有されても害はない。

0. 1～0. 2 $程度含有されても球状化能は害されないが．強力なパーライト
Sn 安定剤である。 Sn0. 0 4婦はMn0.9 ~以上の相当するパーライト安定化作

用をもっ。

V 
1＂程度までは球状化を妨げないが， Crと同様カーバイドが析出延性を涜ず
る。

Mo,co 球状化を妨げない。むしろ強度の増加などの点から好ましい元素である。

Pb o. 0 0 3 'i程度で球状化を阻害する。

Zr 球状化には好ましい。

Zn 球状化には好ましくない。

Ti 0.1 5場までは球状化を阻害しないが，他元素との共存下で彫響あり。

As o. 1婚まで阻害しない。 Snと同じく強力なパーライト安定剤である。

er 1 ＂まで害がないが，多くなるとカーバイドが析出し延性を減す．る。

Al 
球状化に害はないが.o. 1 5醤以上含まれると完全な球状黒鉛はできず好まし
くない。しかし大量にあれば球状化作用あり。

Ni 球状化には好ましい。

Sb 0.0 1骨で球状化を妨げる。

B C rと同様球状化を妨げないが，カーバイド安定剤である。

Cd 球状化には好ましし、。

Te,Bi ごく少量で球状化に影響してくる。
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最

最

ところで一般に銑鉄中に含有される可能性のある徴量元素の種類と，その最大含有量は表 2・

4に示される。

表2, 4 銑鉄中に含有される可能性のある徴量元素とその最大含有量

最太含有量〈骨〉 フE 素

>0.1 Ti,Cu,Ni,Cr,V 

o. 1～0.0 1 Sn,As,Mo,Al,Co 

0.0 1～0. 0 0 1 Zn,Zr,Pb,Sb,Cd,B,Mg 

．ほとんど検知し得ない W,Cb,Ta,Ge,Bi,Te,Ga,Be,Ca 

鋳造組織におよぼす微量元素の彰響についてJ.Mo℃ZとK.Or℃hsは表2・5に化学組

成の示される 14種の各種鋳鉄を用いて高周波炉で再溶解し， Fe-8 i一Mg( 8需Mg)
合金処理後Fe-8 iで接種を行ない，最終Si値をそろえて砂型に鋳込み破断面の組織をし

らベ，微量元素が組織におよぼす彫智について検討を加えている。なお黒鉛球状化処理後の鋳

鉄の化学組成は表2。6に示した。

表2・5 使用原料銑の成分範囲

~ C Si Mn p s Ti Cr Ni cu Mo V 

3.36 0.0 2 0.002 0.022 0.005 0008 0.005 ぐOD1 く0.01 く0.01 ぐODI

太 4.2 6 1.5 9 0.32 0.081 0.039 0043 0.07 0.06 0.14 0.02 0.03 

P.P.m 。。 Al Sn Pb As 。
最 10 20 20 5 2 4110 

最 大 320 120 130 <30 310 200 
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これらの鋳鉄の砂型鋳込試料の組織を理示すると密2・4のごとくになれこれらの混定値

から砂恕鋳込試料の語絵はa）パーライト系， b）フ第ライトーパーライト糸， C）フェライ

ト糸に大別され，鋳放状態むおけるフェライトの占める翻り合い球次式で灘わされる。

F出 92.3-96.2 ( 'iSMn）叫211（蚤Cu)-14270（場Pb)-2815($8る〉

すなわち鋳鉄中のMn, Cu, Pb. s bなどの元素が多いとフ$ライトは出にくくなる。

微量元議は機接的性費にも関係してくるが書特に欝撃設に関係があり，鋳放状態（ 2 0℃〉

では

a誌江主 3.55-2.9 6 （略立n)-7.98 （場Cu)-46S(t.!Pb）叩77.5（番S己）－24.8( CiP) 

なる式で街磐性に各元素が影響してくる。
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さらに金型鋳造の球状黒鉛鋳鉄の

場合の随伴元素の彫容をみると ，図

2・5に示すごとく， チルの割り合

いには改式で表わされる。

K = 7 2. 7 -1 9. 9 ( % C）ー10 .u （司P)

十 I8 3.6 ( 'ibMg〕＋.i.i 6 s c i:or b〕

この式からチルfじには ；.1g,Pb 

がきいており ， ロ，Fはチノレイじを抑

制するといえるo これらを抱括する

と表 2・7のごと くになる。

ー』 .J-胆
~ I』 B
H.G.Gerlachは球状

黒鉛鋳鉄の基地パ ーライト団fi'i平に

およぼす日口，Ni. cuの員長留を

図 2・6に示すような凶係があると

L.. S口がパーライト面前＊、を増加

させる彫塑度の大なる ことをあげて

いる。

さらにs.Parent;. 口.Mar-

gerieらはへマタイ ト銑を再溶解

L，チJレ化におよぼす各元棄の影響

度工は，微量元素の係、散をかけた総

和であるとし，次のような式をあげ

ているo

I=i1.9Cu+0.37(N i十口r）十7.9MO

+,t.4 Ti+3 98 n十0.44 Mn 

十5咽6P

したがってこれらの元素が多くな

ればチル化も促進され，パ ーライ ト



これらの関係は図2・7に示される。が増加することになれ

各元素の作用の総括

鋳放状態の組織 砂型鋳物の強さ

増
量平均フェライト 平変均化Feq’ C盆の 鋳切込欠状衝撃態値での 化遷2段焼移鈍フ温後度sラの衝イ撃ト

量~ 
F 産~化 Fkc.i kc.i 2 0℃ 
（砂型） （金型） 〈砂型） 〈金型） ak. kpm/cm UT. ℃ 

3.8 co.o 4 一 ー 一8.0 ー - 4.4 

2.4 S i0.0 2 ー -3.9 一 一 + 10.7 

0.1 OMnO.l 0 - 9.6 -9.2 一 一0.30 ー

0.0 4P 0.0 4 一 一 -4.2 -0.99 + 14.3 

0.0 6 MgO.O 2 一 一 +3.7 一 一
0.0 7 cuo.o 5 -10.6 一 一 -0.40 ー

0.0 O 1 PbO.O O 1 -14.3 -10.6 +4.5 -0.4 7 一
0.0 1 SnO.O 1 一 ー ー 一 (positive) 

0.0 1 S bO.O 1 -28.2 一 (Neg) -0.78 ( nega℃ive) 

表 2 • 7 

． ． 
． ． ． 
．－ ． ． － ． ． ． ． ． ． ． ． 
． ． ． 
．－－ 
． 
． 
． : ・ーー

． 

． ・－． 

ー

5.4 ・ー
4 

50 100 
Perli℃e ( $) 

Cu. Ni. Cr. Mo. Ti. 

Sn11 Mn, Pの総和工とパー

ライト面積率との関係、

3 

1 
0 
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JI( 鋳鉄中の黒鉛

欝鉄中の燕鉛の状態，大き事及び分布の状態により，その機滋的性質は大きく左右

される 0 1 9 4 7年球状黒鉛鋳鉄が発拐されて以来，鋳鉄り県鉛は片状黒鉛だけでな

く球状鳥鉛も為ち曹また片状と球状県鉛の中間的形態のものと議々あり，続鉄の黒鉛

は多種多様であるoA.B.Ererestによって分類された黒鉛の形態は図 3・1に

却すような6種類である。更に片状巣鉛の分布託ついては図3.2のごときAs T訴審 A247が

用いられている。泉訟の大きさに対しては10 0倍の韻致鏡下での大きさの穣準図表を関3・3

のように 8設措に分類し，球扶黒鉛については.Mi3から.Mi8までの6段階の大きさな泊そしている

が，実擦の大きさおよび10 0倍の顕微鏡下での大きさは袈3・ltこ去され，黒鉛む形状と機械

的性質位ついてE.,Donhoが寵3.2に示すような結果官出しているが，黒鉛の球状と基地組織

が機統的性質に霊長欝していることがわかる。

重 町

V ¥I E 

国3・1 黒鉛の形態の分類 摺 3・2 片状黒鉛の分布状態
X 100 ( X Uち〉 X 100 ( X 2/5 ) 
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表 3 ・1 黒鉛の大きさの分類

黒鉛大きさの 1 0 0倍の顕微鏡で観察 実際の大きさ

指示番 号 される大きさ (mm) (mm) 

1 > 1 0 0 >1  

2 5 0～1 0 0 0. 5 ～1. 0 

3 2 5～5 0 0.2 5～o. 5 

4 1 2～2 5 o. 1 2～0.2 5 

5 6～1 2 0.0 6～o. 1 2 

6 3～ 6 0.0 3～0.0 6 

7 1. 5～ 3 0.0 1 5～0.0 3 

8 < 1. 5 < o. 0 1 5 

表 3・2 黒鉛形状と機繍句性質 ( E. Donoho ) 

黒 鉛 基 地 組 織 引張試験 （鋳放し〉

引張り強さ 降伏点 伸び
形 状 大きさ 炭化物 ..，｛ーライト フェライト

( K9/d) ( K9/d) （骨）

球 状 4 。 1 0 9 0 5 7. 2 4 3.8 1 9. 1 

球状60号場6’、
〔いも虫状 40

4 。 3 0 7 0 5 6. 8 4 2.4 9.6 

〔球
星

状90》
状 10

4 。 2 0 8 0 5 8. 5 4 5. 8 5. 9 

-43-
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N 鋳鉄の機械的性質

1 引張り強さ

(1) 成分の影響

表4・1 普通鋳鉄のJIS規格（ G-5 5 0 1 ) 

鋳鉄品の
供のし鋳試直材放径

引張試験 抗 折 試 験 カタサ試験

鋼 種 記 号 主要肉厚

引k張g/i強dさ 最大K荷g重
タワミ カタ・サ

官m 官m
官m He 

ネズミ鋳種
鉄品 1

FCIO 4以上 50以下 3 0 I 0以上 700以上 3.5以上 201以下

4以上 8以下 I 3 I 9以上 180以上 2.0以上 241以下

ネズミ鋳 8をこえI5 u 2 0 I 7 11 400 u 2.5 u 223 u 

FCI5 

鉄品 2種 I 5 D 3 0 u 3 0 I 5 u 800 u 4.0 u 212 u 

30 u 5 0 u 4 5 I 3 u 1700 u 6.0 u 2 0 I 11 

4以上 8以下 I 3 2 4以上 200以上 2.0以上 255以下

ネズミ鋳 8をこえI5 u 2 0 2 2 u 450 u 3.0 II 2 3 5 u 

FC20 

鉄品3種 I 5 0 3 0 u 3 0 2 Q II 900 u 4.5 u 223 u 

30 盟 5 0 u 4 5 I 7 u 2000 D 6. 5 u 217 u 

4以上 8以下 I 3 2 8以上 220以上 2.0以上 26 9以下

ネズミ鋳 8をこえI5 u 2 0 2 6 II 500 D 3. 0 u 248 0 

FC25 

鉄品4種 I 5 u 3 0 11 3 0 2 5 u 1000 u 5.0 D 241 D 

30 u 5 0 u 4 5 2 2 0 2300 u 7.0 ， 229 a 

8以上 15以下 2 0 3 I以上 550以上 3.5以上 269以下

ネズミ鋳

FC30 I 5をこえ30 D 3 0 3 0 0 1100 u 5. 5 II 262 u 

鉄品5種
.. 

30 g 5 0 u 4 5 2 7 0 2600 u 7. 5 u 248 u 

． 

勾ズ、、，、．-・:.. we 3 5 1 ti －＇~上 30以下 3 0 3 5以上 1200以上 5.5以上 277以下

、、
•-..':\ 0をこえ50 u 4 5 3 2 u 2900 u 7.5 269 0 II 

l ヘ＼ 

-4 5-
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引張強さと炭素飽和度の関係（ 3 0 mmφ丸棒）
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0.9 

Si: C比

園4・2 各種炭素飽和度でSi: Cが変
わョたときの理論上の黒鉛量
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肉厚変化による引掻強さの変化

〈強さは断面中心の値〉

50 

mm 

官m

40 

40 60 80 

断面直径

平板の肉厚

30 20 

20 

10 

図 4・4

。

Sc 

各種直径丸棒での引張強さと

炭素飽和度の関係

σE = 84-41.SSc 

σB = 9 2-48.5 Sc 
σB= 99-70Sc 

σB= 101-77Sc 

σB = 10 2-82.5Sc 
σB= 101.5-85Sc 

σB = 1 0 0.5-8 5 8 C 
σB= 99-85Sc 

σB = 95-8 58C 

炭素飽和度

図 4・5

鋳込直径

鋳込直径10.0 mm 

鋳込直径15.0mm

鋳込直径20.011D11

鋳込直径30.0棚

鋳込直径40.0 mm 

鋳込直径50.0 mm 

鋳込直径60.0棚

鋳込直径90.0111111

7.5mm 

成熟度による材質の判定

鋳鉄の引張強さは上述したように炭素飽

和度，肉厚に強く彫聾されるが．それだ

けで決定されるものではなく，ほかに溶

解．鋳造条件，原料の相違などによって

違ってくる。したがって，ある肉厚，炭

素飽和度のものでもその引張強さは大き

く変化する。このことは逆に．一定の肉

厚．炭素飽和度であれば標準的な溶解．

鋳造条件であれば得られるであろう標準

的な強さがある。それと実際の強さと比

(3) 

べることで材質の判定．換言すれば溶解，鋳造条件が適正であったか否かの推定も行ないう

である。RG) る。このために考えられたのが成熟度（ Rei fegrad. 

成熟度（ RG）は次式で示される。

100 (~) 
σ A 

-4 7ー

102 -8 2. 5 8 C 
100 = 

σ． 
R G＝－＝－ー・
σ B 



。Aは試験片の実際の引張

。A はもち

ここでσBは，試験片のScとして標準的な引張強さであり．

強さである。すなわち o は前章で示した30棚直径の丸棒の引張強さである。
B 

ろん30叩直径の丸棒に鋳込んだときの値である。

成熟度はふつうに生産される鋳鉄では60～ 1 3 0＂にわたョている。

もちろん高い値を示す材質ほどすぐれるわけである。

さて，上記成熟度を用いての材質の良否を判定するさい．鋳造．溶解条件の影響などにつ， 
いて少しふれてみよう。引張強さと黒鉛量の関係は先に述べたところであるが．それらはだ

いたいA形県鉛（ ASTMの分類法による〉についての場合で，黒鉛形状が異なると強さの

変化も当然考えられる。図4・6に引張強さ，炭素飽和度と黒鉛形状の関係を示す。同団心

は成熟度をRGとして併記してある。

これらは．

D, ×印の不良組織とはE,E形はAST M黒鉛分類法によるものであり．ここでA形．

成熟度の良否は黒鉛組織によョて

ほぽ決定される。したが9 て他の溶解，鋳造条件の変化はそれによってまず組織が変わり，

2次的に成熟度に影響すると考えられる。図4・7は接種の有無と過熱温度の変化による成

熟度の変化を示したものである。また図4・

B形黒鉛の混在組織である。同図からあきらかのように，

0

6
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u
I
q
a
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8は鋳込温度と成熟度の関係を示している。

両国から接種は 1400℃以上に過熱した溶
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図4・7 接種，未接種鋳鉄の引張強さ，
成熟度に及ぼす過熱の影響 高周波炉溶

湯，鋳込温度話 1400℃，鋳込直径30.5問
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引張強さ，炭素飽和度と黒鉛形
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炭素飽和度
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図 4・6
状の関係



解に施さねば効果が少ないこと，未接種鋳鉄はなるべく過熱が少ないほうが好ましし、。ま

た鋳込温度は 1450℃よりは 1350℃のほうが場力上は好ましいことなどが示される。
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炭素飽和度

鋳込温度による成熟度の変化，過熱150ト 1550℃，接種鋳鉄

鋳込直径 30mm 
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成分の彰響

成分の影響としてまず炭素飽和度と

の関係をとりあげると図4・9に示す

ように引張強さと同様両者はほぼ直線

硬
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1.2 

プリネJレ使さと炭素飽和度の関係

( 3 0mm ¢ 丸棒）
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関係がある。ただこれも標準的な黒鉛

形状の材質についてのもので，同じ炭素

飽和度であっても黒鉛量．黒鉛形状に

よってはこの関係も異なってくる。黒

鉛量とプリネル硬さ（ HBR）の関係

式として次式が提出されている。

HBR=414-75・$Cgr 

ただし Cgr:2.00～3.4 0各

( cc on : 1. I 5～ o. 5 2）のとき

また黒鉛量のほかに黒鉛形状量をも

含めた関係式としては下式がある。

（唖 D形県H BR= 2 9 7 -5 1.3・'I>Cgr+ I 2.5 CA形黒鉛のサイズ番号）ー 0.64 
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ーでず

ケイ素は硬さを低めるもので鉛＋'IE形黒鉛〉以上の関係式からあきらかのように，炭素・

リγは硬さを高める。

(3) 

あるが．マ γガγ．イオウ．

引張り強さとの関係

一一一一－ Pa ℃℃e rson 
-----co11aud 
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ごれより硬いと切削困難
になりやすい’ I 
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断面の直径

20 

物
邸
、
品
、
特
罰
、
n

16 20 24 

引張強さ

mm 

36 28 32 

K9/tnf 

12 
10 。 60 50 40 30 20 

平板の肉厚

プリネノレ硬さと引張強さ

九俸〉の関係（ 3 0mmφ 

図 4・11 
官m

内厚のプリネノレ硬さ図4・10

20 

引張強さ

拘
凶
崎
支
持

n
h

硬さ，引張強さいずれも炭素

飽和度とほぼ直線関係にあるこ

とは先に述べた。そこで硬さと

引張強さ聞もほぼ直線関係にあ

ることが推定されよう。

この関係を図4・11に示す。

引張強さが 20 K9/ml以下にな

ると基地中にプ zライトが析出

してくるのでパーライト基地の

ときの関係と少し異なったもの

になる。

Kg/r:rdl 

接種．未接種溶揚の比較硬さの

変化

図 4・12 
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260 

肉厚，成分を関連させた鋳鉄材力図

成分．肉j享などからその材質

の硬さを推定するための鋳鉄材

力図が考えられている。

(4) 

240 

40 

共品セノレ数

I匂／•

30 25 

引張強さ

220 

180 
20 

200 

拘
留
さ
峠
3

k
n

これまでそのおのお

のについて述べたように種々の

要因に彫響され，材力も広範に

変わりうるので，成熟度 100%. 

比較硬さ 1の標準的な材質を対

象としたものである。

図4・14は普通鋳鉄の材力

図である。これは鋳鉄の炭素，

これは，

共晶セノレ数が比較硬さに及ぼす最長響図 4・ 13 

リン含有量と鋳物の肉ケイ素，

硬さを推定するものである。

また，表4・2には各種鋳鉄の機械的性質の代表例を示す。

厚からその鋳物の引張強さ，

分成Sc 

0.8 1 3 

0.8 7 3 

0.9 3 4 

0.9 9 ,! 

1.05,1 

FC-1 5 

FC-20 

FC-30 

FC-25 

質材

FC-10 

50 29 3.0 3J 32 33 34 3.536 3.7 40 30 20 10 
1.1 1 5 
0 

% i立
.,.,._ 
~ 炭mm 

化学成分を加えた鋳鉄の材力図
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表 4C 2 各種鋳鉄の帰械的強度の代表伊j

引張り強さ 圧縮強さ

質

( K9/rir) (K9/d ) 

FC 1 5 1 5.5 5 8.5 

FC 20 2 2 77 

FC 2 5 己6 87 

FC 35 3 7 1 1 5.5 

3 曲げ強 さとたわみ

60 

百
品 50I I / 

スσbB1= l.~ ( ＿°「＋14)
同 －
J;::, 

t::> 
......,, 40 
収J

絹
3: 
軍 301 ~ 

振り強さ 弾性係数（K9/oar) 

(Kι／rd) 引 張り

1 8.5 6.7～10.0 

2 8 

3 4 

5 1 

9.1～11. 5 

10.2～12.1 

13.号、－16.1

2,200 

企 1.800 

""' 1.600 
旨
〕 1.400 
倒
権 1.200

室1,000
800 

600 

摂 fJ 

2.7～ 5.6 

3.6～4.6 

4.1～ 4.8 

5.1～ 5.6 

疲れ強さ

(K9/d) 

7.0 

9.8 

1 1.5 

1 5.0 

0 A形黒鉛

• B形黒鉛

X不良組織

0.7 0.8 0.9 1.0 

プ リ ネ

／レ 硬 さ

1 5 G 

201 

2 1 2 

262 

9 3.5 

8 5.0 

7 6.5 

6 8.0 

5 9.5 

5 1.0 

4 2.5 

3 4.0 

2 5.5 
1.1 

20」 1

10 20 30 40 

引張強さ （σB) K9/mr 

図 4 匂 1 5 曲げ強さ と引張強さ

炭素飽和度 Sc 

図 4・16 曲げ強さ と炭素飽和度の関係に

及ぼす黒鉛形状の影響
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圧縮強さ

圧縮強さは引張強さの 3～4f音あ

り，低紐鋳鉄ではおよそ4｛音〈らい

であるが高級鋳鉄になるほどその倍

率は少なくなる。これを図示すると

図4 ・17のようになる。ところで

圧縮時の応力 一ひずみ曲線よりつぎ

4 

圧縮応力にのように考えられる。

60 よってまず県鉛部に応力集中が生ず

80 

K,i/ar 

圧縮強さと引張強さ

20 40 

引張強さ（ 0 B ) 

国 4・17 

40 
10 

それによって引張時のように，

黒鉛部の体fti増加が生じないで基地

の弾性変形が進み，応力 ーひずみ曲

線の智曲は少なし、。応力が増加し，

局部的にtr.l性変形が起こりうる応力

レベノレに到達しても，黒鉛部の圧縮

るt.i工.

は起こりにくいのでそれは妨けeられ，基地の応力分布は比較的均一になり，圧縮強さはきわめ

て強いものとなる。設計許容応力として，引張りの場合には引張強さの 0.25倍〈これでほぼ

o. 0 1活水久ひずみを生ずる応力）としたが，圧縮の場合，引張強さと閉じ応力でもひずみは

0. I%以下であり，応力ーひずみ曲線から考えてもこの程度の応力に十分耐えうるものである。

振り強さ

ねずみ鋳鉄は切欠係数が少さいので摂り強さは相対的に強いもので，軸材としても適するも

5 

ふつうには中実の丸棒で引張強

さの 1.2～1. 4佑と考えてよし、。また各種断面形状のものの摂り強さと引張強さの比率として

表よ . 316）が報告されているo
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のである。実際の摂り強さの代表例は表4・2に併記したが，



振 り強さの例 （Bach) 表 4・3

擦 り強さ／引張強さ
片験試

ロ

中実丸棒………...・ H ・－ －

中空九樟……...・ H ・－

鋳鉄B 鋳鉄鋳鉄 A

1. 0 2 

o. 8 2 0.8 6 

1. 4 2 

1. 5 5 

1. 5 9 

1. 4 2 

1. 6 0 

1. 5 0 

1. 5 9 

1. 1 3 

形

高さ ：幅＝ 1 : 1…一－－

= 1 ; 2 5・・・・ H ’

= I : 5 ・…一.... 

= 1:9・………

中空正方形－－－－…

方長

1. 5 5 

1. 5 2 

形… … ．梯

形角一一一正

撃衝強 さ

鋳鉄は脆弱な材科であるとの観念、があるためか近年発達した一連の強制鋳鉄を除き，

"6 

ふつう

ねずみ鋳鉄の衝撃値はふつう 0.2～ 0. 8 

組織しかしその中でも成分，

のねずみ鋳鉄に関するこの種の資料は之しし、。事実，

K9・ m/cnl （シキノレピー）で釘などに比べればすこぶる小さし、。

などによって多少異なる。

5

4

3

2

1
 

－E＼
会
話

Si量と衝撃値の関係

s i盈の増加にし

たがっず［ij撃値はいちじるしく低下するo

このことはp 別に黒鉛組織の彰響として述

べることもできる。

を示したものである。口，

ロ，図 4・I8は

‘回
口
艶
趨
錠
蝶

Sii立の増加にしたがって

前節で述べたように黒鉛自

C, すなわち，

黒鉛量は増加し，

5.5 

oJJ 

5.0 4.5 4.0 身切欠き作用を有するもりであるから衝撃俄

。＋ Si, 

簡準値と （S+Si )% 図 4・I8 

ポ古呆として衝撃
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断時のき裂の伝掃を促進し，

値の低下をもたらすと解釈されるo



このほか，基地組織の彰容もあるが一般にフェライト基地のものはパーライト基地のものよ

りも簡単値は高し、。

7 振動吸収能

長!ft)j汲収能とn.別に減衰能 （Dam-Ping Capacity ）と もよばれ，機械構造用材料に

おL、てとくに要求されることがある。なぜならば，自動車， 工作機などの伝導部分には必ず繰

り返し簡唱，乾性摩擦に起因する振

!TUJが足こり，この振動が固有振動に

迂づくにつれて共振を生じ，その結

果掻幅は増大して破壊にいたる こと

があるからであり ，材質上は初期に

おける指!ft/J吸収の大きいことが望ま

しい。

鋳鉄の振動吸収が大きいことも実

は黒鉛の存在によるところが大きい

のtあるが， i盟 rい 19は釘，球状

黒鉛鋳鉄，ねずみ鋳鉄の 3砲につい

て試験 した結果て’ある。園は初期条

件として 3植の！オ科に一定の振動を

与えた場合，阪l尻により漸次振幅が

減少する状況を示したものである。

図から鋳鉄は銅に比べていちじるし 時

ハリ
A1 

30 

！誠一
く握動吸収能の大きいことが白肯さ 擾 ω

れよう。ねずみ鋳鉄の振動吸収能が

球状黒鉛鋳鉄のそれよりも大きいこ

とは黒鉛治状の影響によるものであ

る。

振動I吸収慌を求める方法自体いく

つかのものがあるが，図 4・19は

減衰恒助法と よばれる方法によるも

封

10 

0 

国4・19 鋳鉄と錆の振動吸収能の比較

「W

＼ 

＼ 
f》＼ ，、
、、、 -
t'o-トーJ。

10 20 30 .lQ 50 

引張強さ K9/mr 

図4・20 鋳鉄の引張強さと比減京平の関係，

負荷 3.5 K~/ a' 

ー－ ~ ，） 『ー



のであり，このほか疲れ試験による方法，超音波による方法がある。

図4・20も振動減衰法によるものであるが，ここでは比減衰率を求め，それと引張強さの

関係を示してある。ここに比減表率とは，詳しくは(1)式によって求められ， X1は最初に与え

た振幅， xnはn回振動後の掻舗である。

X, - X 

比減衰率伊＝ n 

xn x n 
(1) 

図は引張強さが高まるにつれて比減表率の低下する状況が示されている。引張強さを支配す

る因子は硬さ，組織など種々のものがあげられるが，この図から振動吸収能を支配する因子も

また種々あることが認められる。

図4・21は疲れ試験によって振動吸収能を求めた結果である。ここでは疲れ試験における

せん断応力を種々変化させ，それによる減衰率の変化を黒鉛組織の異なる 3種の鋳鉄と比較試

料として軟鋼の計4種について示してある。

まず，片状黒鉛組織のものの減衰率がいち
24 

持
部
寝
起 8 

4 

じるしく大きいことが首肯されよう。つぎ

に，黒鉛の球状化に伴って減衰率の低下す

・ること，軟鋼は鋳鉄に比べていちじるしく

減表能の小さいことがわかろう。

球状黒鉛鋳鉄の振動吸収能は片状黒鉛鋳

鉄，いい換えればふつうのねずみ鋳鉄のそ

れに比べて小さいことは，さきの図4・19 

において定性的に示したところである。

20 

事

16 

12 

。
4.2 8.0 1 2.0 1 6.0 

表面せん断応力 K9/mt 

図4・21 せん断応力と減衰能の関係
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「ヨーロツパ jの

鋳鋼工場を視察して

伊達製鋼｛楠

取締役製造部長村 田辰夫東

1. まえがき

話はいさふか古くて申し訳ないのですが ，東北支部から話があり一昨年のヨーロヲパ視察につ

いて向か一筆ということでございますりでその一部を御紹介いたします。

第 37回国際会識が 19 7 0年 9月20日から 25日まで，英国のプライトン市で開催された

のを機会に，ヨーロロ パの鋳鈎工場を視察するため，在は 9月19日羽田を出発し 10月 11日

帰由致しましたロ

以下そのあらましについて報告し，皆さんの御参考に供したし、と思います。

2. 英国

今回の旅は北極回りで，途中アラスカのアンカレ pヂに立ち寄っただけで一路ロンドンへ飛ん

だのであるが，途中特に変ったこともなく，アンカレフヂは快晴に恵まれ，アラスカの空にそび

えるマッキンレ一山の雄姿はまったくすばらしかった。しかしベーリング海にかかると，荒天に

見舞われ機は大きく揺れ，同行む吉田係長もいささか肝を冷やしたようであった白そして 9月

2 0日午前 5時 30分後，我々を乗せた BOA C 8 5 1使は朝もやをついでロンドン空港に無事

到着したq

かつて訟が第25回国際会議に参加し，英国を 1人歩きすべく，ロンドン空港におり立ったの

が 19 5 8年 10月初めであったから，丁度 12年ぶりでまったくなっかしさで一杯であった。

ロンドン空港では入国手続きを簡単にすませて， L、よいよ英国入りをしたわけであるが，我々

の一行 4 5名が国際鋳物会議〈工nternationa工 Foundry Congress）の頭文字を

あらわす IFC<Dパ？ヂを胸につけ，はるばる日本からやってきたのが，英国人の目を号Ii..、たよ

うであった。入国管理む係官は私に胸のパヲヂを指さし， IFOとは何か？インターナシ冒ナ／レ

• 7 ：：，トポール・チャンピオ Yかとおどけてみせ，歓迎の君、を表してくれf.:oそれからまっすぐ

※ 東北支部理事
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パスでプライト Yへ向け出発，緑D丘と牧草地の聞を抜けてバスは南へ南へとひた走り，ドーパ

ー海峡に望む景勝の地プライトンに着いたのが，午前 9時 50分であった口

2. l 9月 2l日

午前 10時 30分，第 37回国際鋳物会議の開会式であるロブライトン市白メトロポールホ

ア Iレの大ホール，参金者約 1,5 0 0名，日本からは 66名の参加で，開催国C英国を除いては，

ドイツ フー γ
／ J スについで参加人員は第3位であョたロ

市長をはじめ，国際鋳物全議会長のフリーダーリヲヒ氏の挨拶等があり，いかにも英国らし

い厳粛な開会式であったロ終了後レセプショ Yに移り，東北大学大平教授の紹介でフリータ’一

り？ヒ全長（西独ベルギロシ zシュタール社〉に会い歓談， 2週間後にベ／レギ 7 シヱシュター

ル社を訪問することを約した。また今春伊達製鋼を訪問したことのあるインド鋳物研究所所長

。メタ民民会ぃ，お礼を云われた。郡工場長が工場を案内して場内を回ったのでご記憶の方も

あると思うが，非常に愉快な人で，伊

達担錆から 2人きたと云うと，大へん

なつかしがって，uと吉田君にそれぞ
れ撞手を L，日本は大へん良い国で，

みんな親切だ白 7メりカは威張ってい

るから良い印象を受けなかったなどと

話 L，とくに日本できし出される悲し

タオルに感謝していf.:;_oそしてミスタ

ー郡によろしくと云われた時は，伊達

製鋼も有名になったものだと思い，12

年前とくらべて感慨無量なものがあっ

た白

2.2 9月22日

開会のレセプショ ＇＂.／（.［） 模様（左側手前大平

教授，向う側小生，右側フリーダーリッヒ

会長〉

プライトンは全くすばらしい町で，丁度秋と云うより，夏。暑さ，英国でも有名な避暑地と

のことで海岸にはバ Yガローが立ち並び，老若男女とりどり白人命が海辺で体を休め，または

泳ぎ，大へんなにぎわいであったロ

大体英国はどんよりした天気が多し、から，こんな快晴白日には，みんなが外に出て体を太陽

にさらし，太陽光線を吸収するようであるロ我4 日本人は昔から日本晴れという言葉があるよ

うに太陽には恵まれているが，こんな光景を昆ると，つくづく太陽の有難さを考えさせられる

Dである。
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この日は国際会議の方はむつかしい委員会だけであるからということで，吉田君と鈴木勇氏

（福島製鋼検査課長〉，東本氏〈太洋鋳機〉三人と共にロンドYへ行くロ 12年前を思い出し

ながら，私が案内役，ヨーロ vパは日本のように変化がなし、から 10年前も今もほとんど変っ

ていない白

テームズ向畔からウエストミンスター寺院，トラ 7 7 ／レガ一広場を通ってピカデリーへ，地

下鉄でピクトリ 7へ，同行3人がはじめてだけに私の古い記憶と英語が役立った 1日だった。

2. 3 9月23日

いよいよこれから工場見学。当日は貸切パスで造型機を製作しているプリティヲシー・モー

ルディ Y グマシーン社と鋳鉄工場のトーマス・ゼーゲノレ社を訪問，ホテノレに帰ってきたのは午

後 7時。

業種が鋳鋼工場ではないりで，あまり参考になる点はなかったが，それでも英国の自動造型

機のレベルを見学することができ，またグライ Yダーの除塵装置などが目をヲ11..、たりで，写真

で御紹介する。

B.M.D.自動造型機 トーマスーゼーゲ／レ社C仕上工場

2.4 9月 24日

一昨年安東常務，昨年，郡工場長がそれぞれ見学したカ 9 トY社は，ロンドンから北へ汽車

で 3時間，リーズにあるが，小生もヵ，ト Y社の社長に大へんお世話になり，いろいろ指導し

てもらったことがあるので，この自のリーズ行きは大へんなたのしみであった。

この日は吉田久君，鈴木勇氏と三人で汽車旅行，カフト Y社についたのが午後3時，早速プ

レ7 り一氏と 7 トキンソン氏に合う。彼等の喜びょうは大へんなもので，ミスター安東は元気
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か．ミスター郡は元気かと矢つぎばやの質問攻め，安東常務と同じ会社から来たという話を問

いて秘書まで飛び出してきて握手される仕末であった。翌日大型鮮語調パルプを製造しているへ

，トライトツン社を見学したいと思い，プレアリ一氏に依頼したところ．速くてたいへんだと

のことで，それならシェフィーノレドにあるオズポ－:I'.ハドフィーノレド社を見学した方が良い

とアドバイスされ，翌日の工場見学はオズボーン・ハドフィーノレド社ときまった。

このカ，トン社は従業員80 0名，月産 1,300トンの有名な鋳鋼工場であるが，今回の国

際会議後の見学旅行のスケジューノレにも入っているので，この日はさっと見ることにして，早

速案内してもらう。まず木型工場では木型のほかに，プラスチフグ型をつくっていた。これは

グラスフ 7イパー（ガラスせんい〉をプラスチフグでかためたもので，非常に丈夫でしかも軽

い模型ができるので，主型だけでなく中子取にも広く用いられているa ガラスせんいとプラス

チ，クというと縁遠いもののように思う方がいると思うが，我々が工場でかぶっているへルメ

，トがそれであるから，あのへ／レメフトの材質をもう少し肉を厚くしたものと考えていただけ

れば良いわけである。造型は生型とシエノレでこの日は生型造型機ラインと中子工場。一部を見

たが，特にかわったこともなく，ただ中子工場でフローミキサーというものが目を号＇＂＇、た。

これは混線機とサンドスリンガーのベルトコンベヤーをつなぎ合せたものと考えられればよい

が，ただベルトコンベヤーのかわりにスクリューェーダーが使われているものである。すなわ

ち，フローミキサーの下に中子取をおいて，ボタンを押せば，上に取付けられている砂のホ 9パ

パーから一定置の砂がスクリューユーダーの上に落ちてきて，そこで砂が混練されながら押し

出されて中子取の中に砂が流れ込むのである。現場ではパルプの木型をたくさん見たので，こ

れについて方案の考え方など話し合ったが意見が全く一致しTこ。仕上工場の方は別工場になっ

ているので，この日は見なかったので，会議後の見学旅行のところで述べることにする。午後

5時頃，再会を約してプレア P一民と別れ，メトロポーノレホテルに泊る。

2.5 9月25日

午前9時，プレアり一民の紹介により，オズポーγハドフィールド社の好意で，シェーフィ

ーノレドから迎えの車がくる。りーズからシェーフィーノレドまでは約 90キロ，車で 40分とい

えば日本ではさしあたりスピード違反というところだが，そこは英国とアメリカとが協同して

つくったという立派な高速道路，上下線各 3車線，合せて 6車線の巾広い道路は自動車専用と

はいえ目を見猿るばかり，時速 13 0～1 4 0キロで飛ばしてあっという聞にシェフィーノレド

につく。ここは英国で「銅の町」といわれる都市で鋳物工場も最も多い。ォズボーン・ハドフ

ィーノレド社はその中でも指折りの大きい鋳鋼工場である。早速プレアり一氏から紹介されたロ

9 ト氏に会う。小生は以前このシェフィールドに1週間滞在して，ホテルというより下宿生活
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に近い経験をしたことがあるが，その時サムエfレ・オズポ－Y社という工場を単身見学に行っ
たことがある。オス’ポ－：／という名前が同じなので何か関係があるむかときくと，サムエル・

オズポ－：，，がハドフィーノレド社と合併してオズポ－Y ・ハドフィーノレ社になったのだという。
当時サムエJレ・オズボーン社に鋳造課長をしていたホ一ト Yという男がいたはずだがと云うと，

ホ一トン氏なら今この工場C盈高賞任者だという。すぐ向いの部屋にいるから呼んでくるとい

うので，びっくりすることおびたどしし、。以前訟が渡欧したのが， 12年前当時鋳造係長，彼

が鋳造課長だったから砂や方案のことをいろいろ議論したり，クリスマスプレゼントを送って

やったことは覚えているが， 12 年たっては顔は覚えていなし、ロしtJ~ しょくしたもりで彼の方

も，すっかり閣がはげ上り，私に会うなり頭に手をやり，「これを見てくれ」という。「いや

私もしらががふえてきました Jでも zん。ほんとうに喜んで歓迎してくれた。今では英国鋳物

協会の顔役で会議後む見学旅行でもずいぶんと世話になり，いろんな人に「俺の友達，日本の

ミスタームラタ」だと紹介してくれ，英国で肩身の広い思いをしてこれたのも彼のおかげであ

った。さてそんなことで，いよいよロロト氏の案内で工場を見学することになったのだが，久

しぶりの再会に気をよくしたホ一トン

氏が何んでも俺でできることがあった

らしてやるという言葉に甘えて，工場

内の写真をとらせてくれと頼んだとこ

ろ，「 OKJだというので，大っぴら

にカメラをぶらさげて現場へ出掛けて

いった白帰国後皆さんからよくこんな

に写真をとれたものだ〈ほとんどの工

場が無条件に写真をとらせることはな

I,，）といわれるのだが種あかしすれば

こんなことだったのである。

オズボーン ・ハドフィールド社にて

（左〉ロ，ト氏，〈右〉小生

こりオズボーγ ・ハドフィーノレド社について，簡単に紹介すると，従業員はスタ型フを含め

て l,4 0 0人，生産量は週32 0トy （月産約 1.4 0 0トン〉であるo労働時間は週40時間，

就業時間は午前 7時 30分から午後4時まで，昼休みが 1時間，午前，午後に各々 15分聞の

お茶の時闘があるわけであるo 賃金は週25ポンド～ 26ポンド〈日本円換算 21, 0 0 0円～

2 2. 0 0 O円〉であるロしかし，こり工場では生産奨励金や，夏季手当や年末のボーナスとい

うものはなし、。鋳鋼品の単価はトン当り普通銅で約 16万円～ 24万円である白

では工場の内部を写真で御紹介することとしよう白
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写真L 2丁ストフパー式取鍋

写真 3. 生 型 造型場

写真5. 仕 上 工場
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写真 2. サイドライザーを使用した

模型の一例

写真4. サイドライザ一方案の

トラクダリ Yク

写真 6. 懸垂 グラインダー

体重をうまく利用している，また重錘
（おもり〉をつけているところに注目。



写真 8であるが，木型の糧道及びサイドライザーの底部に鋳出しマーグがついているのに注目願

いたし、。これは材質管理のためのもりで，湯口，押湯を切断したあと，その返り材がどの鋼種か分

るようにしてあるo 次の写真 9.のシェルモー ドルの鋳込場であるが，御覧のようにパヲグア フプな

しで平でどんどん鋳込んでいる。写真 10.に示す如く，懸垂グラインダーにおいて ，彼等がいかに体

重をかけて効率よく仕事をするために工夫しているかの例など ，御覧いただきたし、。

以上 ，視察旅行の一部について述べましたが，とりとめのない話で皆様方の御参考になったかど

うか疑問に思っています。

東北支部会員の今後の御活毘をお祈りして筆をおきます。

写真 7. 模型工場の内部 写真8 材質管理むためり鋳出マーグ

写真 9. シェノレモールド鋳物工場 写真 10.懸垂グライ γダー
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東北鋳造技術コンク－｝レ実施経過

1. 実施の動機

日本鋳物協会東北支部創立20周年記念大会の終了後，第3回実行委員会が昭和 46年 11月

1 8日仙台市で聞かれたが，同大会協賛金の一部の有効な使い方のーっとして，同記念事業に東

北鋳造技術コンクーノレをやれないものだろうか，という提案が多くの委員から希望として述べら

れたo

早速，鋳造コンクールについては古くから実額のある新潟県支部の様子を，斉藤会長よりご懇

切に教えていただき， -:r:きる範囲の無理でない程度に次年度に実施してみることになった。

さいわい，趣旨に多くのご費同が得られ， 3団体の後援，各地の 6組合，研究会および 15社

から協賛をおねがいすることができた。

2. 実施期間

昭和 47年 5月23日 コYクーノレ開催の案内容を発送

同封密類：実施要綱

別低 1（参加申込書 ，鋳造調書）

別紙2 （鋳造方案書〉

昭和 47年 6月 15日 参加申込〆切

昭和 47年 7月20日 作品〆切（試験棒，鋳造調書，鋳造方案書添付〉

昭和 47年 11月10日 東北支部山形大会（於ホテルオーヌマ）で表彰式と ，“コンク ー

3. 参加状況

Jレをかえりみて”をテーマに鋳鉄部会のパネルディ λ カジショ γ

が開催され，併せて作品展示コーナーが設けられたロ

参加申込22社，出品19社で， 3社は水害のため棄権したロ

4. 出品物の製作要領

実施要綱および別紙 2の鋳物図に基づき，プーリーを製作する。
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5.審査

5 1 審査委員

大平支部長が審査委員長となり ，支部から目黒，渡辺両理事，工業試験場から新村部長 （福

島〕，坂本科長（山形〉両氏 ，鋳鉄部会から千田主査 ，藤田幹事両氏の計 6名に審査委員を

委帰した。

5. 2 審査方法

作品を同一条件でシヨシトプラ λ トを施し ，審査基準（昭和 .17年 5月20日第 l回審査

委員会作成〕iこ従って匿名審査を行ない〔昭和 47年 10月 13日第 2回審査委員会〉成績

恒秀な上位 5社の入賞を決めたロ

試験および怯査は東北大学工学部金属加工学科大平研究室で行なわれ ，分析試験は新日本

製鉄（柑釜石製鉄所研究所て‘実施したn

6.表 彰

日本鋳物協会東北支部長賞 （棉 7.K沢鋳 工所 （岩手〕

東北鉄鋼協議会長賞 （楠名和鋳造所 （山形】

日朝j 工業新聞社長賞 ｛掬福島製作所 （福島）

日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会長賞 （楠須田鉄工所 （宮坂〉

日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会長賞 箇）及泰鋳造所 （岩手）

よ記 5社に対し賞状および楯が授与され ，他出品会社 14社にトロフィーの参加章を姐呈L

す乙旦

戸川
dru 



東北鋳造技術コンクーノレ実施要絢

1. 趣 ヒ＝，日

基礎産業としての鋳物業界は激動の 19 7 0年代に対処するため，し、まや技付革新に真剣に取り

組むよう迫られ，設より質を目標として厳しい条件下で達成すべく努力することが望まれますO

日本鋳物協会東北支部は昨年創立 20周年を迎えましたが，このときにあたりその記念事菜の

ーっとして，本年に東北鋳造技術コソクーJレを実施することになりました。

東北地方の鋳物業界の方々にこれを機会になお一層の緊密な連係が生まれ，お互いにすぐれた

固有技術を笹澄し合って，当地方の鋳造技術向上をおしすすめられるよう期待するとともに．さ

らに研究意欲の高持もはかり f.:::.l,、と思います。

2. 主催

日本鋳物協会東北支部

3. 後援

東北鉄鋼協議会

日刊工業新聞社

日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会

4. 事務局

日本鋳物協会東北支部

千 98 0 仙台市荒巻字青葉

東北大学工学部金属加工学科内

TEL 0222-22ー 1800 （内線 34 ,1 9 ) 

5. 参加資格

東北6県に鋳物工場を有する事業所

6. 参加申込

昭和 47年 6月 15日まで，参加料 4,00 0 円〈加工~他）を添え，｝JIJ!1l申込ii｝により事

務局へ申込むこと。

ス作品〆切

昭和 47年 7月20日まで試験俸，｝Jlj紙鋳造調詔 ，鋳造方集者を添え事務局へ送付－のことo

なお送料は参加事業所負担とする。

FO 

広
u



8. 課題

8-1 鋳鉄製品 プーリー（ 次頁図面通り） 2個

同一方案 ，同一取鏑の溶混で生型（塗型は行なわない） に鋳造のこと。 1個は揖口系，押湯，

持りなどをつけたままとするo ただし金ブラ シで砂落しをした程度と し，シヨァトプラスト ，

グラインダー，バフ などをかけないこと。

8- 2 試験俸 1本

3 0φxa5omm丸樟（黒皮 ）を製品と同一取銅の溶揚で生型に鋳造のことO

♂ - ：~材質

F C ヱOまTこは；FC :2 5 

8-.t 木型

参加事業所で岳製作のこと0

9. 審査項目

別に定める審査基準により鋳肌，寸法，外部欠陥 ，間lj面欠陥，歩留り，方案および引張試験の

7項目について審査するO

1 D. 審査委員

審査委員長 東北大学工学部教授

審査委員 山形県立山形工業試験場工業科長

新日本製鉄脚釜石製鉄所研究所課長

福島県福島工業試験場機械金属部長

畑本山梨作所技術部材料課長

東北学院大学工学部助教授

東北大学工学部講師

1 1. 表彰式 ，技術討論会

。 主査

工博

工博

理博

。幹事
大平五郎

坂本道夫

。 千 田昭夫

新村好弘

o藤田昭夫

目 黒 博

o渡辺 融

〈五十音順）

H白和 ,t 7年 11月頃山形市で開催予定の日本鋳物協会第 10回東北支部大会において表彰式を

単行し，また“コ ンクールの成威を省みて”をテーマに技術討論会（詩鉄部会）および作品展示

会を開催する。

（東北鋳造技術コンク ーlレ課題図は 74頁参照）
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東地鑓技術コンクール審査講評

はじめに

主査審査委国

新日本製鉄拘釜石研究所謀長

工博千 田 昭夫 ’6

幹事審査委員

楠本山製作所技術部材料課長
＼・．．．

藤田昭夫叫ん

このたび，日本涛物協会東北支部長lj立 20周年記念事業Dーっとして開催され

た， 東北鋳造技術コ γ クールの作品 18在（他 i点は誤作のため失格 jについて ，

その審査結果の概略を述べ参考に供したL、と思う 口

当支部はじめてのコ γ クーノレであるにもかかわらず ，政 Li..、業界の条件下で多

くの工場が参加されたことは，東北地方における鋳物業界の鋳造技術に対する研

究立欲O)U!'盛さを示すもので ，L、ずれの作品も瓦剣にI{X組んだ苦心のあとがうか

がわれ ，大変心強いとともにうれしく かんじられた。

コγクー／レ謀題のプーリーは広く使用されている機械鋳物で ，外周γ；tli部ι〉融

；苦さが必須条件であり ，寸法精

度は勿論むこ と機核加工面の鉦

欠唱が望まu.. ,c 

一見して単純な形状のため

“易しすぎる”との戸も聞かれ

個

数

比実際は第 1[gJ 0) fix:闘のよ f 
うJこ60点未満が 30略近くも

あって立外に難かしく ，しかも

寸法の審査において最も得点差

が大きく表われたことは ，興味

深い注目すべきことがらといえよう 。

6 

5 

'10 50 60 70 SU 90 100 

←一一』得点

第 1図 総合成制の分布

以下に審査む上で気付L，、た点を問題点にふれながら ，簡単にまとめてみるc

※ 本協会評議員．東北支部理事，同鋳鉄部会主査

※※本協会評議員 ，東北支部理事 ．同鋳鉄部会幹事
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1. 鋳肌

全般的に曽通程度のものが多いが ，プーリーの鋳肌として少し粗すぎるものが幾つかみられ，

適切な砂粒度の選択が望まれる。また耐火性が弱いために起因していると思われる鋳肌不良があ

ったので，よく注意しなければならない。

喰型をしたもの ，ショョ トプラス トとグライ γダーをかけたものが各2個みられたが ，仕様不

致の誤作業は厳につつしむ必要がある。

2. 寸法

if（要寸法のみを審査対象としたが ，最大誤差を超えるものがあ ったことは残念であり，簡単な

形状のため造型作業に油断がなかったろうか。

外径は概して良好であるが ，＋3. 6 i,11:7.の太径は型張りのためで‘あった。高さが亘士 0.5聞の精

度内のものが僅かであ ったことは'.IT；外であり，厚みの場合でも向精度内は－lO %近くにすぎず ，

いfれも最大誤差を超えたものは型張りに記因して居り ，機械鋳物としてはさらに良好な寸法精

度を期待しf：：＿＼，、ものである。いずれにせよ班点。ヵ： 1点のみであったことは追憾である。

第 1表 寸法精度の実態（点 ）

外 径 三五士 l.0 壬士 l.5 豆± 2.0 壬± 2.5 〉士 2.5

さ2 6φ 1 0 2 3 2 

;r:1 さ 話士o.5 三士 l.0 亘士 l.5 亘士2.0 〉士 2.0 

3 5 3 7 ::, ？ 

厚 さ 三五士 05 亘士 l.0 主士 l.5 三三士 2.0 〉士 2.0

8 7 勺 。 2 

3. 外部欠陥

健全なものは 3点で ，他は第2図のようになんらかの欠陥がみられ，その中の 3点は堰前の吹

かれ（きらL、〕 ，ポス下の外引け（ しぼられ） ，韓内周の外引け（汗〕 ，はぐみなどの重大欠陥

であ った。

rJij述の横型張りに加え堰反対側の縦型張りも目立ち ，焼っきとともに故も多L、。万案は柑当工

夫したと思われるが ，堰有11にはノロかみ，さし込み，砂かみなどがみられるロストレーナ ーを用

いた1点には，これら堰前の欠陥がなく効果が認められた。

nu 円。



その他湯境 ，押し込み，すくわれ ，

型落ちなどは皆無でよろこほしいc

とくに気泡県が全く認められなかっ

たことは，十分な配慮のあとが推察

される F

占

数

焼
っ
き

型
は
り

外
引
け

砂
か
み

さ
し
込
み

ノ
ロ
か
み

ピ

γ
ホ
ー

ル

’F
＼

・

可

ν

削
帆
／
，
荊

U

φ
J
・

は
ぐ
み

第 2図 外部欠陥の発生状況

4. 削菌欠陥

FC25の 5点iこ（・:tFJIJ面欠陥が皆無で丹子あれもみられず ，切向ljffijが詰まョてさすが吟味した

材質であるc

FC20は 13点中約半数に第 2衰のような欠陥

があり，分子あれは材質による影響が明らかにあら

われている。堰前の引け巣が比較的少なかったのは ，

押湯堰の採用などの万案対策によるものと思われる。

一較的には引け巣，ノロかみ ， 砂かみ，吹かれ s ピ γホーノレなどがなく ， ／~IJ回は納々良好な状

態といえよう っ

5. 歩留り

この課題は FC :Z oまた

は 25程度では歩留りに差

はみられず ，その分布の有

様は第 3表，第 3国に示す

通りである。両J材質各 1点

の最高歩留り 87 Cfbから最

第 2表 FC~ りの削而欠陥

分 －［－ あれ i

、
t
L－
 

戸「
u

堰前の引け巣 ・・ . ’ B二z，、、、

第 3表 材質別のさt;留りの分布（，的

歩留り（%） 二三 8 5 8,1～ 80 7り－...7 5 ミ宅 7,I 

F C l 0 I 2 ；ぅ

FC25 2 2 一

計 3 3 
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ff!の 6'.2 0るまで ，方案によって相当なバラツキがあり，平均歩留りは 79唱になるが ，押湯題を

採用したものが多いので低くなヲていると恩われる。

課題の形状から考えて ，欲をいえば最低 75 %以上の歩留りを期待したL、ものである。経済性

の立場から ，さらに検討してみる必要があるのではなかろうか。

占

数

:J 

i回FC'.20

：＇） ト
l図 rC:25

’ヲ

62 63 6-1 G5 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82 83 8--1 85 86 87 88 

一一＋ 歩留り （需）

第3図 歩留りのバラツキ

なお参考までtこ重量について調べると ，鋳込重量は 6.48～5. 9 1 kgの聞にパラツキ平均

6. 2 0 k9であ ったー因みに計算上の製品重量は 6k..9なので，＋ 8 % , -l. 5喝の重量増減範囲に

あることがわかり ，実際上指定重量よりもあまり超過することは好ましくないので注意を要するc

6. 方案

もともと方案の良否を決めることは仲々難しいが ，他社はどのような考え方をしているかを知

ることも参考になるので ，各社苦心のあとを少しまとめてみようロ

湯口万案を考える場合 ，凝固の方向性を検討してどの部分から注揖するかが問題で，とくに堰

前の引け巣防止策に苦労したことと思われる。

ナェj挺の位置は第4図の通りで ，分類すると第 4表のように示される。落し込みがほとんどで，

押しあげは 2点にすぎない。

堰を上型につけたものは鶴仕上げに手聞がかかり ，側面に堰を切ればこの心配はなし、が，それ

ぞれ長短があるので速断はできな1,.,0チ ョンガケも同様なことがし、えるが，大きさや罰ける寸法

- 71-



が適当でないと切角の効果が薄れるので注意して欲しい。

第 4表 堰の分類

堰分類 占 数

堰上型 (1) 4 （押湯堰 1) 
落

（押湯堰 4〕
し 堰上側面（2) 9 

含堰中段 l

込 チョ γカ’ケ つ

み (3）→ 
車 堰

押しあげ（3) 2 （押湯堰 2) 
第 4図 堰 の位 陸

押湯堰をかなり使用しているのが注目され ，トyプライザ－2長，サイドライサ’ー l点 s揚 り

1点，ストレーナー付き 4点そしてポスに冷し金を使ったものが 1点にみられ ，それぞれ工夫の

あとがうかがわれる。

なお半数のものが複数睡で 2本堰が4点， 3本堰が l点そして '1 , 6本堰が各三 ｝，~. あり ，.. ?i"P 

かに速く”の注場原則に腐心したわけであろう。

ーところで ，試みにそれぞれの湯口比を求め ，各研究者によ りデータはちがうがその推奨値と比

較してみた。一般に鋳鉄鋳物では湯口 ，湯道そして堰の順に小さくなヮているものが多いか ，こ

れは流れが一様で惇の生成が少ないが ，流速が大きいため湯が荒れ空気 ，ガスを吸い込みゃすし、

長短所をもっている包第 5図でわかるように湯道と堰がL、ずれも 1以上のものが 2点，楊道のみ

1以上が5点，堰のみ1以上の場合が 1点計8点にも達している。即ち銅合金宇程合金で多くみら

れるように ，（高力黄銅 ，Johnson et aユ1: 2 : } 1 7 Iレミユウム ，ohi r a 0.6 : l. 7 

～ 1 : o. 7 5 ）湯道 ，堰が樋口より大きくなってL、るわけである。従って前述の長短所が逆の有

権を示すよ うになるc

いずれをえらぶかは実際上仲々難しく ，具体的には現物を十分に検討して決めるべきであろう c
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X1QtιU: Hess 
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第 5図 渇口比の実態

1.50 

t 
－－ー 1.77 

・一‘2.14

ス 引張試験

第 5表のようにFC 2 5の 5点はさすが全数合格したが， FC 2 0は 13点中 5点が不合格で

あった。下限を割ったのは3点で， l点はR部に巣が潜在して居り，他の 1点はコシキ溶製品で

あった。また上限を超えたものは 2点あり，下限外れの場合を含め装入材料の配合比から推して，

不安を抱かせるようなものもあり，もっと信頼できる溶湯が得られるよう溶解管理に一層の努力

が望まれる。少なくとも下限強きを下廻らないように注意しなければならない。

第5表 引張強きの成績

材 質 出品数 合格数 合格率

FC20 1 3 8 6 2 oJ, 

FC25 5 5 1 0 0場

1 8 1 3 7 2活
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おわ りに

易しそうにみえたプー吐ーにも仲々興味ある問題点があって ，数多くの作

品に接してみると “鋳物は生き物”という感じが一層深められた。苦心を重

ねて一生懸命に製作された作品だけにそれぞれに魂が入って居り ，本当に気

持よく審査することができ欣快に堪えない。

おたがいにこれを機会にさ らに緊密な連係を推進していき， 東北の鋳造技

術向上に資するよう期待したL、ものであるc

東北鋳造技術コンク －｝レ課題

’ J止
~省___J 172せ

220¢ー

、弘、

住 l 取代 3mmとする

佳 2. 木型 10仲とする

プー リー FC 20, 25 
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東北鋳造技術コンク－）レ試料の材質判定について

審査委員

東北学院大学工学部助教授

理博目黒 博以

1，まえカ2き

日本鋳物t&h会東北支部自lj立 20周年記念事業のーっとして，全東北地区鋳鉄鋳物業者を対象と

した東北鋳造技術コンク←／レを実施したことは東北の鋳造技術亮展のため誠によるこばしいもの

がある口さらにこれ~こ閲して東北支部山形大会にて鋳鉄部会パネルデスカョ手 ョ ンが聞かれたこ

とは有広義なものがあったロ

一如に片状黒、鉛鋳鉄の材質の良否を判定する：，こは化学成分，引張り試験，抗折試験およびかた

さ試験などの個々の性質を JI S規格などと比較するのみでは不合理の点が多く，これらの誤激

航より相互の関連性を求め．ある基準線により品質を判定することがより合理的で，生産現場に

おいても有効な材質管理の手段と考えられる。これらむ鋳放し試料径 3O mmと20 mmの材質判定

に関する研究聞向についてはすでに東北支部会報第8号（ l972)i二解説したのて’参照された

L、日

今回はコンク←ル試料の材質判定値と従来公表されているものをできるだけ比較検討した結果

を間約してのベるロ

2. 調査試料とその比較方法

lll 今回のコンクーノレ審査に際しては，別紙のように引掻り強さのみを対象と L，かたさ，顕微

鏡組撒および化学成分は参考にすることに決まり，また抗折試験は行われなかった白すなわち

材質判定値としては RGとREしか計算されな」、。

(2）鋳放し径 30 mm試料の材質判定においてW.PattersonはRG,RH の基準式をまた加

山，阿部同博士らはRB, RHh の基準式について研究している白

材質判定の基準式

a) RG=  1 O O ot/(102-82.SSc-) R日＞ 1 0 0 % 良材質

b) RB= 1 O OW/ ( 3 280-2330 Sc) RB>lOO% 良材質

C) RH= H 8/ ( 1 0 0 + 4.3 at ) R Hく 1 良材質

d) RH !i = H8 / ( 3 5.8 + O.l 3 6 W) RHh < 1 良材質

ぷ／＜... 、 東北支部理事
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。｝ 加山，同部間博士らは日本鋳物工業会の依托によ号 5諮試料について調査し昭和 37年に公
捜している。その判定の基準として，顕微鍍組織（ X 5 Q）紅より黒鉛形態をAF Sにより次

の3種類に分類した。 A型黒鉛→E型黒鉛吋不良黒鉛（A,D, E裂などの黒鉛の混悲してい

るもの〉，こり！！闘に材震が低下してゆくという考え方を基礎にして，これに応じて緒関探俸が

悪化してゆくかどうかを検討している。

(4) 加山博士らの調査試料tこよる材質暫定結果を比較するために，コンクール拭料は蕪捺形態を

検査せずに臨 1と図2に黒丸で外挿して検討した。

色調査結果

別 コンクール試料の RG，氏自の計算錨

コンターん試料について上述した器準式により RGとRH を計算した結果を糠 Hこ示した。

表1 コンクール試料のRG,RH髄

A五 RG  R豆 必 RG  氏自

1 9 4 1. 0 9 11 9 8 0.9 6 

3 8 8 0. 9 8 12 1 0 8 o. 9 0 

議 92 0.9 5 1 3 お？ 0.9 4 

5 1 1 1 0.9 3 1 4 9 3 0.9 3 

6 1 4 6 0.8 0 15 1 I 8 0.9 8 

7 9 2 0.9 6 16 8 4 o. 9 6 

8 1 0 6 0.8 5 17 9 4 0.8す

9 8 9 1. 0 1 18 1 0 4 0. 9 2 

1 0 1 0 5 0. 9 3 19 9 6 0.8 8 

(2）良材震と判定数

コγクール試料窓外挿した摺1は引犠り強さと民議飽和度の捷係のRG儲を不L，氏。〉

100'1,のものが良材質と判定される。また同じく間 2は引蝦り強さとブリネノレ硬さの関係の

RH値を示し， RH<lのものが良材質と特定された。そのほかの材質事j定錯RBとRHhを

含めて偲々に長事者質としての判定数を要約して表2に示した。
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図 l 炭素飽和度と引強り強さの関係
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図 2 引猿り強さとプリネ／レ硬さとの関係、

表 2を考察すると特にRHの判定においてはE型黒鉛と不良黒鉛の材質のものもかなり多く

良材質の領域に入り W.Patterso nの基準式はゆるやかで，そのまま適用することは明

らかに不合理であることを示しているロ

加山博土らは最も信頼性のあるのはRB値で，つぎにRH1,値も有効であるとしている。

今回のコンクール試料は前述のようにRGとRHのみの調査で綜合的判定に欠けるきらいがあ

るが，加山博士らの調査と比較すると，この点に関しては関東地区の片状黒鉛鋳鉄の材質に劣

らないと云える口ただし目標がFC 2 0およびFC 2 5であることを考慮せねばならなし、白

(3）化学成分の範囲

F C 2 OおよびFC 2 5を目標にしたとき ，普通鋳鉄の良材質のえられる化学成分の範囲を

検討するとおよそ次のように考察される。

T. C 3. 2 O～3. 4 5弼，Si1.70～2. 3 O % , Mn 0. 5 5～0. 8 O '/J , P 0. 0 5 0～ 

0.1 l O % , S 0. 0 6～0. l 2 0 °}J , 8 C 0. 8 7～o. 9 5 
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(3) 加山，阿部両博士らは日本鋳物工業会の依託により 58試料について調査し昭和 37年に公

表しているa その判定の基準として，顕微鏡組織 （X 5 0）により黒鉛形態をAF Sにより次

の3種類に分類した。 A型黒鉛→E型黒鉛→不良黒鉛（A,D, E型などの黒鉛の混在してい

るもの〉．この順に材質が低下してゆくという考え方を基礎にして，これに応じて諸関係値が

悪化してゆくかどうかを検討している。

(4) 加山博士らの調査試料による材質判定結果を比較するために・コンクール試料は黒鉛形態を

検査・せす・に図 1と図 2に黒丸で外持して検討した。

3. 調査結果

(1) コンクール試料の RG,RHの計算値

コンクール試料について上述した基準式により RGとRH を計算した結果を表 lに示したo

表1 コンクール試料のRG,RH値

Ao. R G RH  J伍 RG  RH  
一1 9 4 1. 0 9 11 9 8 0.9 6 

3 8 8 0. 9 8 12 1 0 8 o. 9 0 
4 92 0.9 5 1 3 8 7 0.9 4 
5 1 1 1 0.9 3 1 4 9 3 o. 9 3 
6 1 4 6 0.8 O 1 5 1 1 8 0.9 8 
7 9 2 0. 9 6 16 8 4 o. 9 6 
8 1 0 6 0.8 5 1 7 9 4 o. 8 7 
9 8 9 1. 0 1 18 1 0 4 0. 9 2 

1 o I 1 0 5 0. 9 3 19 9 6 0. 8 8 

一

(2) 良材質と判定数

コンクール試料を外挿した図 1は引張り強さと炭索飽和度の関係のRG値を示し， RG>  

100'1,のものが良材質と判定されるo また同じく図 2は引張り強さとプりネJレ硬さの関係の

RH値を示し， RH<1のものが良材質と判定された。そのほかの材質判定値RBとRHhを

含めて個々に良材質としての判定数を要約して表2に示した。
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図 2 引張り強さとプりネル硬さとの関係、

表 2を考察すると特にRHの判定においてはE型黒鉛と不良黒鉛の材質のものもかなり多く

良材質の領域に入り， W.Pa七七erso nの基準式はゆるやかで，そのまま適用することは明

らかに不合理であることを示している。

加山博士らは~も信頼性のあるのはR B値で，つぎにRHh値も有効であるとしている。

今回のコンクール試料は前述のようにRGとRHのみの調査で綜合的判定に欠けるきらいがあ

るが，加山博士らの調査と比較すると，この点に関しては関東地区の片状黒鉛鋳鉄の材質に劣

らないと云える。ただし目標がFC 2 0およびFC 2 5であることを考慮せねばならなし、。

(3）化学成分の範囲

FC20およびFC 2 5を目標にしたとき， 普通鋳鉄の良材質のえられる化学成分の範囲を

検討するとおよそ次のように考察される。

T. C 3. 2 o～3. 4 5 % , S i l. 7 0～2. 3 0必，Mno. 5 5 -0. 8 O梧，Po. 0 5 0～ 

0.1 1 0 % , 8 0. 0 6～0. 1 2 0 % , 8 C 0. 8 7～o. 9 5 
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表 2 各材質判定による調査試料と良材質の比率

良 材 質
材質判定 調査別 試料数 計

A型黒鉛 E型黒鉛 不良黒鉛

A 5 8 1 4 3 2 1 9 ( 3 3需〉
RG  

】ロ 1 8 7 I ( 3 9 '!li) 

RB  A 5 8 1 7 3 2 2 2 ( 3 8婦）

A 5 8 1 9 1 5 1 8 5 2 ( 9 0 % ) 
三日

B 1 8 1 5 1 5 ( 8 3 % ) 

RH" A 5 8 1 6 2 6 2 4 ( 4 2活〉

〈註〉 A……加山博士らによる B……コンクール試料

4. むすび

依額された校数がすぎたようなので，段後に片状黒鉛鋳鉄の材質判定法の適用について怠見を

のベたL、ロ

ll）鋳鉄製造業者により各種溶解炉，その他金配合と溶解操業条件，製品の肉厚および化学成

分の変化などの資料を含め，代表的なJISFC肉厚による各種の試料にて材料試験が行わ

れるo これを地域的に集計して統計的に肉厚変化に応じた材質判定の基準が検討される。

(2) その肉厚』こ応じた綜合的材質判定により良材質としての適正な化学成分の範囲，さらに各

溶解炉；こお；ナる適正な地金の配合と溶解操業条件を設定する方向に今後検討されるべきと考

え Qo

本格が多少なりとも参考になれば幸いであるo

-78-



受賞社代表の製作要領発表

去る昭和 --1 7年 11月 10日に開催された東北支部山形大会鋳鉄部会パネルディスカッションに

おいて ，受'rt5社の代表者から製作に当つての大変有意義な苦心談が笹露されたので，大方の参考

に貸するためここに紹介しますC

lQ)WtJ水if｛鋳工所〈日本鋳物協会東北支部長’立）

取締役工場長及川寿明

一番心配したのはポス部の引けで，次いで「すくわれJ「しぼられJが発生するのではないかと云

うことで，この二点について配慮した。最初に渇口をベノレヌイの法則で沼口の断面積を出し，次い

で渇逝 ，出をきめ ，i誕の断面前を湯口の断面積と同じにした。押湯はケインの式で計算し ，径と高

さの比を 1: 1 位にして求めたョそして自社のプーリ一関係の万案を見ならってきめた。

渇道の処をj宰取りのため海くしぼった。倖取りの役目は十分果していると思うが ，湯呑みの方で

心配であったc

f.(f物砂は現在使用している机砂に黒鉛0.5 %増し，コ γスターチを多少増して注渇したが，ポス

の引け，外部欠陥もなく出来た

。附名和岱造所 C1ir オヒ鉄鋼協議会長賞）

副工場長西塔十悦

今回出品した型品は再督促を受けた上で－ょうやく出品しましたり近頃忙しく納期ぎりぎりで納品し

ている今の鋳物屋そのま与の姿であり，又丁度出張にあたって出がけに，きびしい審査があるので

万案だけは全理的にする様に指示を与えました。勿論製品を見ず，ぷっつけ本-n;・の1回で出品した

形に持ってい った訳ですO 受賞の報告を聞いて初めて造型者に聞いた次第で，それによると歩留り

にー需心を配 ったと云うことでした。本日の成部衰を見ますと 82 %の歩留りと云う事をみまして，

蔽点の中で一番大きな要因になっているので ，82必の歩留りは私にと ってきびし過ぎる様な感じ

を受けた。私自身気をつけたと云う事は方案以外何もなかったので，以上につきまして皆様よりの

意見等をお聞かせ下されば宰いに存じます。

cX附福島製作所（日刊工業新聞社長賞）

鋳造課主任高橋和義

今度は日刊工業新聞社長’u・をうけられましたのも，日頃皆様万の御指導の賜物と思います。出品に
際しましてな共でどのような点を気を付けて鋳造したか簡単に説明致します。始めに木型方案です

が，下から:j1fl上げています。これはコーナーの部をRをつけていますが，その理由は見切面以外は

Rをつけて ，出来るだけチノレが入らなし、様な考えで自社製品は殆どRをつけています。木型の寸法

は伸尺首長で仕上代 3dl!/Zとなっていますが下型面 2.7 mm上型3.2mmの仕上代をつけ勾配をつ

けています。実際鋳造してみると FC20で寸告で、は仕上代向ミ大きいと云う事が感じられ

後から木型を修正しています。

それから歩留りの点ですが始めはト ップライザーにするカミサイドライザーにするか迷ったが，ど
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うしても上から落すとしぼられが出るおそれがあるので下から押上げた訳で・すc

砂に関しては私共の処は余り生型の小物はやっていないが ，山形 ，岩手地方の方は笠型をやって

おり，私共は飢には自信がなかったのですが ，審査の結果は鋳肌の点で減点なしと云うことになっ

ているけれども，配合は古砂 70，新砂 30，コγスタ ーチo.2 % ，石炭粉o.2 % ，水分8'lb位tこ

しましたこ

造型；二際して？主ゆるめには四万に平均にゆるめる様 ，抜き枠で行ないました3 溶渇については引

張試験で立 1. .勾配出ていますが，チル試験と CE値測定で材質を判定しましたコ

。柑須田髭江戸斤（日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会長賞）

取締役須田 昇

当社の製品は殆ど 10 0 旬以上のものをやっているので ，今回の高級な物をどうや って釣物にする

か全然見当がつかなかったので ，鋳造便覧にのっている大平先生の万案を参考にして ，渇口の航に

立っているもの：工何の役目もはたさないと思うが，何かっけないと格好が悪いと云う ことでH；ナま

した。湯口，湯道，堰の比は 3.8 : -1 : 2となっている。

砂はヤード6号〈新砂）のみを使用し ，鋳肌の減点 5点は最高のようであります 事実肌は一帯

きたないようで，有効高さの低いキェポラで溶解したので z溶湯も恐らくE主化しているのではない

かと考えられ余りほめたものではないと思っています。現在はキュポラをやめて屯気炉を運転して

いる。その当時（主出湯温度もCE値も何も測定して居らず ，地金の配合は新銑 3:{ %，鋼材 J3 ~る ，

残りが戻り銑となョております。

q喝及泰鋳造所〈日本鋳物協会東北支部鋳鉄部会長賞〉
取締役工場長及川 市

最初にこのような名誉ある1t・を・厳きました事につきまして心から御礼申し上げます。

当所の万案としてはごく一般的な万案だったのですが， FC ヨ5で申込んだと云う 己とでポス部の

引けが起こるのではないかと考え，この部分に直下につけ様と思ったが歩留りのJえから余り良くな

いと思し、 ，押 しの点からも上より もシ 品リ ンカーの万が押しがきくのではないかと考え ，しかも押

しをきかせるシュリンカーとしてなるべく球に近い表面積の少ないものを使う様にした。水im持工
所さんと同じで湯呑みも非常によく号｜けもない製品が出来た。

重量があったので焼付きの点を心配したが ，砂に石炭粉0.5鳴を普通より多目に人れました＂frrJ 

の変てつもない鋳造万案で良い賞を裁き申し訳i十ないと思っていますっ苦心した点ではシ 旦リンカ

ーを球状近くとし，表面を少なくして押しを効かせたと云う事だけです。

〈文訂 lU形工試坂本道夫〉
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鉄器の町山形

山形県立山形工業試験場 .~ 
場長塩沢永手巾

鉄器といえばすぐ南部盛岡．ホ択を連想し，羽前山形が鉄器の産地であると思い浮五人は少し、。

山形といえば紅花と斑王の間？？くを思い，日本一苦aい記鋸をもっ盈j也の町位iこ考えている人が多いり

と同じであるロしかし山形の人達は山形鋳物の伝統は約90 0年の歴史をもち，南部盛岡よりも，

もコと歴史が古いと自慢している。事実山形は古来より薄肉で美麗な鋳肌をもっ＃猷C産地として，

~－産額は全国的に見て 中位。ょに位置するにすぎないが，技術的には高いと誇りをもっている。

ヰ.tj:，こミシンに代表されるような精密小型部品の鋳造技術，或いは工芸鉄器は日本を代表する産地で

あると自負しているロ実際工芸鉄器むうちでも鍋物は産額 ・品質デザインともに日本一であろう 。

欽器tこは現在いろいろなものがあるが，鉄の材質的特徴を生かしたもむといえば ，鍋類と鉄瓶に

代表されるのではなL、かと思う。鉄の灰皿とか鉄の花瓶といったものは何も鉱でなければならない

という事はないし ，むしろ錆が来るというような欠点が自につき，わずかに鋳肌のもつテクスチェ

アーを生か して造型したにすぎないもりと思えるロデザインは物のもつ機能のうえにそれを形ち造

っている材料特性をうまく生かすことが必要である。このような見方，考え方からすると山形鉄器

。みが 10数点“日マーク”商品として選定されているのも，むベなる哉とうなづけるわけである。

日本人は味にうるさし＼細やかな味の変化も味覚出来るといわれているが，一方安易さ簡便さを

好む民践の様で，鉄器のもつ材－質特性f;t，うまい料涯をつくる筈であるのに，日本婦人は料理の出

来栄えよりも，その重さをきらったり，錆びるという欠点を気にしてか，スキ焼鍋以外にはあまり

使いたがらな＼，、様である。スキ枕鍋が71レミニウムであったり，ステンレスであったりすると，食

べない前からまずそうな気がするし，事実本当り味が出ないようであるロ肉料理はステーキバγを

初めとして鉄器が一帯であると思うが，日本岡人も外国人のように置さを苦にしないで，料理C出

来栄えを考えて，フライパンを初めキヤセロール等に積極的に鉄器を使って，美味しい料理を作っ

てもらい度いものと思う。

このように山形は永い伝統に培かわヮたlt店肉で美しい鋳肌の鉄器の産地であるにか Lわらず，余

り知られていないのは残念であるロ山形市役所に行き山形の特産は何ですかと尋ねると“鋳物”で

※ 東北支部理事
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あると誇りをもって答えてくれる。山形の産業はその生産額から言へば鋳物は一番ではないが，機

滅工業を初めとしてその他の産業が伸びているのは，この地山形に鋳物があったからこそである事

には間違いがない。

山形鉄器は山形市の北方，馬見ケ崎川が大きく曲るところ，旧市内の北端に住置する銅町を中心

に生産されている。銅町は国道 13号線が北上し天蜜へ向う北の出口に当っている。銅町の名の由

来は，鋳鉄に先んじて鋳鋼が発達した事によるものらしく，この地の人は銅や町と呼んでいるo

この地名からも鋳鉄の発祥の古るさがうかがわれること斗思う。銅町は国道 13号線の両側に軒を

ならべて約 3～40軒の集団をなしている。この町は昔からの伝統を承継ぎながら，近代化を押し

進めて居り，古いただづまいの中に，躍動と活気と芸術の香りのする山形市の中でもユユークな志

の好きな町である。

此処の住人も叉素晴しい人達ばかりで，工芸作家あり，デザイナーあり，職人からた斗き上げた

経営者ありで，この道一筋に生き抜いて来た年輪の深さと強い個性の人達が入りまじって活動して

いる。真に鋳物を愛している人達ばかりであるo

用事があって銅町を尋ねると，御手製の御自慢の鉄瓶でお茶をえれてくれる。このお茶の味は銅町

を忘れることの出来ないものにするもの与一つである。銅町一帯は至るところ自噴水があり，蔵王

山に源を発する馬見ケ崎JIIが伏流して自噴水となっているので，この水のせいで鉱ぃ事はし、うま

で志ない。鉄瓶よし，水よし，入れる人よし，何も言うことなく，煎茶し，自ら心が通し、．心の和

ぎを感ずるこれが銅町である。この町も間もなく団地化して他に移るという。近代化し発展して行

くことは鋳物業の発展であり識に結構であるが，この古い銅町の心と雰囲気は失ない度くないもの

だし，団地化しても銅町の心はなくさないで鉄器製造にはけ．んでもらい度いものと思う。

「トピ γ ク一一一 一一一一一一一一

菊地理事黄綬褒章受賞の栄誉

東北支部理事菊地忠男氏〈岩手鋳機工業側社長〉は鋳物の品質向上と多

年その援輿に尽くされたど功績により，昭和47年4月11日機械掻興会

館で黄綬褒章受賞の栄誉に浴し，翌 12日は皇居で天皇階下に拝聞を仰せ

っかりになりましたo

同理事の受賞は当支部にとっても大変よろこばしいかぎりで，今後ます

ますご壮健でご活隈されますよう，皆さんとともに心からお祝い申し上げ

ます。
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若い研究者の座談会

「研修雑感」

出席者青森県金属材料試験所一山義夫

岩手県工業試験場米倉勇雄

宮城県工業技術セ γター 菅野 昭

福島県福島工業試験場大星盛吉

私たち 4名は，昨年6月末から半ヶ年に亘って，中小企業掻興事業団中小企業研修

所〈東京都府中市〉での中小企業技術指導員養成謀程研修に席を合わせ，このほどそ

の課程を終えてそれそ・れの戦場へ戻りました。そこで，長期間寝食を共にしたアルバ

ムの全部を開くとまではまいりませんが，この研修で学んだこと，見たこと，感じた

ことを勝手気ままに語らってみましたロ

く菅野〉 研修成果如何にと云う ことで，まさかこのような場で復習させられようとは・・・・・・ 。

立たちは何れも戦場におし、て直接あるいは間接的に鋳造技術に関係していることになっている

が，きょうはその辺の未熟さにはこだわらず，恥のかき捨てでアタックと行こう白

（大里〉 私たちがいくらデータを取りました，集めましたと云ったところで，直接現場に携わっ

ている方々には，とても尋常なことでは追いつけず，むしろ教わることが圧蜘に多い白今回の

研修でこの立場が逆転するだろうなどとは， 鋳物の単価倍増の夢にも等しいことだが。でも，一

般科目などを通して基礎を学んだことはそれなりにひじように有意義であったし，何か今後の仕

事の上での指針のようなものをつかめたような思いもする。

〈米倉〉 前半2ヶ月の一般科目では，同きなれない言葉がボンボン飛び出 してきて苦痛の余り安

住の眠りに陥いったこともしばしばあり，理解不足も手伝うが，講師の考える中小企業と私たち

のみている中小企業とには大きな時刈って，迷わされたこともあった。

（一山〉 その例が．カリキ ュラムの合聞に組まれたそデノレ中小工場見学にみられたが ，コンピ＝

ーターの導入活用，管理体系の充実あるいは規槙自体などからして．私たちが県内で接する中小

工場とは雲泥の差があっf占ここで学んだことを 2～ 3人の弱小企業をも対象としている私たも

の指導に結びつけるとなると，安息のペナルティ分を除外したとしても，相当な難事だロ

（菅習〉 山中先生（一橋大名誉教綬，元一橋大学長〉 の中小企業論は，その点中小企業の位置付

けを探ると云うようなことで，幕開けにふさわしく印象深かった。
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研究競題として中小企業をとりあげたとき，大企業へ成長する過翠での幼少時企業あるいは適

軍規模としてむ中小企業は・一般企業論で説明がつくとして，対象となるむは，問題性を担った

中小企業であるとのことだったが。

〈大箆〉 怠たちり指導対象となっている鋳物工場の大半パ、や全ては，典型的な問題性下。中小

企業と去えそうだ。歴史的にみても幼い顕彰など残るすべもない年輪を刻みながらも依黙として

！日態であり，かと去って適度規模とみるには余りにも問題が多過ぎる。

〈朱倉〉 問題提供に事欠かない鋳物業界は，さしずめ興味を注がずにはいられない対象として，

学者きんを大いに喜ばせていることにもなるだろうか。

（－山3 そう云えば，企業が企業たるためには， U）資本経務計算の仕組みを持、ニと〈企業成立

の条件） {2温度の大きさの組織と操業量を持つこと〈企業存続。条件） (3）展開と鉱大す持つニと

〈企業成長の発件〉む 3条件を具磁しなければならないとし，こうした条件に合致し得ない企業

ヘは，車業であるとも去われたが，こわあたちにまず問題性下の中小企襲たる大きな要因を探れそ

うな録がする。

〈大患〉 その普から続いている鋳造品の目方取引などは，少なくても現代にマタチした仕組みと

思えない岱情報化の設が押し寄せ，知識集約｛とへの税震が叫ばれている今自，何でも援雑になれ

ばよいと去うわけではないが。

〈脅野〉 第 3の条件。展開に歪つては，費寒々しい顕ちだa 景気変動による一時の生産量増加など

は，展開・広大の意味するところにあてはまらない。下鵠け的性格が強いことからどうしても受

身の立場にならざるを得ず，この立場が条件不満足。大きな原因にもなヮているのだろうが，も

っと犠本的に能動的な接関を図る獲勢がほしいような患いもする。 し

山一
〈米倉〉 この点，岩手県の工芸鋳物などは諜外教われるところがあるのかも知れなし、。だか崎広

って，不景気りさ中に機線部品の鋳物獲さんに工芸鋳物。製造問蜘これられたら大愛国る。

来基本坦念として，経演の発民法期と人間関係〈人間関士の仕組み〉とは不可分で嶋あ

り，仁《科学の追求は，終詩的に“人間”会1対象となってくると結ばれた山中先生の

雷繋が，妙に記憶に新しいので雷外の項として付記してみた。

｛一山〉 一般科話を通して強く感じたことは，応用動作の多い日’敢に対して，本質的な理解が余

りにも略され過ぎているのではと云うことだった。

〈菅野〉 マγネリ化しているうち広考えようともしなくなり，いつの間にか低次元民甘んじてし

まう。常に間居する恐、さだ。だからこそ今宿むような研修で揺を入れさせられるのだろうが。

‘多い。本質と本命〈米倉〉 ふだんの勉強が大切だともなるが，どうしても流されてしまうことが須

をどこでどう違えたのか，近くの競馬場で一心に鼠を捻っていた人もあった。研諺所も罪なとこ
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ろにあったナハン。

〈大里〉 同じ公営企業でも，久ピード，客動員数では競馬など及びもつかない国鉄が，こと経営

内容となると何でも一兆円に近い負債をかかえるという口現代科学θ粋を集めながらも，やはり

技術以前の問題があるためだろうと思う。鋳物工場についてもどこか似たような，そう，縮図を

見ることがある。

（一山〉 尾関先生〈早大教授〉が， コストエンジエアリ Yグで， 総資本利益率は総資本回転率に

比例するとの公式から，国鉄の増収は新幹線のスピードアフプにあると腹をかかえたくなるよう

な面白さで話していたが，今にして思えば鋳物屋さんの増収法についてもそのあてはめる公式を

聞いておくべきだった。

（菅野・〉 総じて，公共とも基盤とか謡われている産業は，付加価値も低く，利益が薄い相場に運

命づけられているらしし、。おまけに，公害問題まであるとなると，ただごとでは収まらない世の

中になっているロでもある講師が云っていたo利益は必要条件であって目的ではなし、。目的とす

るような感覚の企業は別ものであると。

〈大里〉 公害・と云えば，キユポラに替る低周波炉が公害問題を郎で注目されているが．テクノ

ロジーアセスメント〈技術の事前評価〉における資源の有効利用と云う立場からは，将来の電力

事情ひっぱくを考慮すると，キユポラの存在があらためて見直されてきている。当然，公害防止

については，その防止設備が本体より何倍高価であっても，万全の対策を要求されよう。

（一山〉 新技術，新製品の開発は，従来無秩序に進められてきたが，今後はアセスメントによっ

てチェックを受けさせようと云う法制化の動きが出てきているロそうなれば必然的に既存のもの

についても再検討が行われようが，この場合，鋳造技術などはその存在を関われるほどの論議を

呼びはしないだろうか。

く米倉〉 まさか，そこまでは行かないだろう。でも，現実の問題として，何となく探う暗いイメ

ージだけは ，早急にぬぐい去りたし、ものだ白この点最近大きな話題となっているVプロセスは，

業界の内外に明かるいイメージを与えてくれたと思う。

（菅野〉 後半 3 ヶ月の実習中，機会に恵まれて中田氏〈長野工試 ~vプロセス発明関係者〉の話
をじかに伺い，また試作中の造型ライソを見学できたことは、大きな収穫だったo ノーバインダ

ー鋳型と云う画期的な方法もさることながら，これによって鋳物の新しい分野への進出が可能に

なったと云うことにすばらしい価値を感じた。

〈大里〉 将来このVプロが，従来の造型法とどれだけ置きかわるかのシェア予測だが，当の中田

氏は 50～8 0 $話ぐらいとみていた。未解決の技術的諸問題も多いが，その大半は今後の研究待

ちと云うことで時聞の問題と思う。私自身は ，シマ模様の深いものへの適用可否次第で相当左右
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~れるもむと考えている。

〈米倉〉 識者。関では案外冷静で，中には20～30銘と云うきびしい意見もみられた。でも，

私。実習先である名工試の先生方は，バイ γダーの研究が主体となっていただけに，それらの研

究の鮮が部くなったと普笑しておられた。既に中間あたりからも引き合いがかかったと碍く。間

際的な反響を巻き起こすのもよいが，なんとか塚支の愚字がまた増加して増まれなければとも署長

じる。

〈一向〉 中国史も，かつては名工献で襲曹を受けた研諺生だったと云う。そしてVプロの発想の

鴎は，そむ時代につながるとも崎く。そこで，裁々もと行きたいが，こればかりは。

私は曹木村先生〈科学技術庁金蹴粧料技術研究所，材料強度研究室長〉 φもとで，超審法探傷応

関する実習をfまったが，この擦傷法が窓外と備箆をも τFて工業界に受けとられている現状を知り

漉いた。だからこれを機会に，新技術には現遠いが，この積種的な活用法を線題として取組んで

みたいと思っている。

〈菅野〉 ぜひ鶴物の超音波探鉱訟を，高額挺の域で確立していただきたい。欠離のない鋳物は鋳

物にあらずとり袈格設があるほどだから，サγプルに事欠くことはないだろう。

怠の実習拭，牧口先生〈金材技研．製造冶金棒長〉の指導むもとで，饗国の多い鋳物砂性質を

繋人がてつとち串く把識するにはとま2うことで，統計的な手法記よる実験を試みてみました。臨

学で学んだことの活用もあった。

〈大黒〉 確かに，肌で感じて初めて納得もし，底分のもの院なってくるのだろうと思う。応足時

における畠借の重合が全く違う。この意味で，怠たもの試験研究は，少ない経験を補う場，そし

てポテシヤノレの向上をもたらす場として開発等とは異なる別な意義があるとみる。

〈一山〉 内部における種々C事駒から，怠たものとり島げたテーマ怠るいは内容が，現状の問題

から時れてしまうことゆる。そんなとき，そのように理解してはだければ如鳴り過ぎる

が，一家霞持つ入に日を聞かせれば“お麗ら，一体何をしているか”とも習いたくなるだろうと

思うが＠

〈米倉〉 怠のところでは泊離れることCないように，できるかぎり現場からテーマ持うよう

に努やてはいる。遊離器々の開題は，試験額究に扱ったことではなく，試験場と企撃との接触全

般にわたることだと思う。

〈大臆〉 霞られた人民のため雑用に追われ，各人が一応は専門を有してはいると去うものも何で

も昆になってしまう。そのため，試験研究棒縞となるとどうしても手薄いCが誤験場。現状だろ

うと，思うeそれでも私などは，比較的研究襲務が大きなウz ィトを占めて，患まれた方だろう。

〈菅野〉 患のところは，創設5年誌にやっと入。たばか号で，皆さんのところとえべれば赤子治
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ような年令でもある。追いつけ追いこせと叱吃はされるものの．歴史的な重みはやはり違うロ逆

らわないことにしている。

（米合〉’‘私の実習は ，太田先生（名工試〉りもとで，すくわれおよび絞られ防止を目的とした

塗型剤について， 頭で考えるよりもまずやっτみると云う調子で J、ろいろと 実験してみfニ。残

された課題については持ち帰って ，続けてみようと考えている。

（大里〉 立は， 菊地先生〈金材技研，鋳造型究室長〉のもとで，鋳鉄のチfレ防止に関する実験を

行ったロ今度，私のところで高周波溶解炉を設置する関係から， 溶解に関するテーマを選択した

ものです白正直云って，鋳物は要因が多すぎて，全くしんど」、。

く菅習・〉 企業世IJにしても同様だろうと思うロ今回の研修では，お互いに勉強させられたことが多ー

かったわけで，これからむこととしては， b、かに活かしてゆくかと云うことになろう。これを縁

に，広域行政で．みちのくの鋳物へアタックとまいりましょう。

（文責宮工技センター菅野 昭〉
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工業試験場巡り

福島県福島工業試験場

機械金属部長

新村好弘培

所在地福島市佐倉下附の川

干 960』 21

電話 0245-93-1121 （刊a
場長石野国雄

1. まえがき

福島県福島工業試験場は昭和 45年 12月1日に発足したばかりなのでまだ 2年位しか経過し

亡いま壬ん。もっとも工業試E会場になる前に福島県境保工業指導所と宿お県訟維工業試験場とが

別刷こ存在していたのを合哲干して工業試験場巳したものなので ，夫々歴史をもっτいます口

機械工業指導所

昭和24年に福島市三河南町に，鋳物工業の振興を図るために創立され，そD後機砥部門を加

えて機械金属工業の試験場として整備拡充されてきました白

融維工業試験場

明治 34年に生系紘物試験場として福島市外渡利村に設立され，大正 11年に川俣町の旧庁舎

のあった場所に移り，その後組織 － 

む改廃によって幾度の変遷を経ま

したが，合併する時点には繊維工

業試験場として，織物，編物の指

導，研究を行ってきました。

なお福島県ではこの福島工業試験

場のほかに会津若松工業試験場を

会津若松市に設立しています。

当工業試験場も工芸試験場と醸造

捺 東北支部理事，同鋳鉄部会委員
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試験場を合併して作られたもので，工芸，木工，食品，醸造，プラ久チ p ク，陶磁器等の部門が

ありますロ

2. 福島県の工業

福島県は東北地方のうちでは一番京浜地区に近く，工場立地条件も一番恵まれており工業出荷

額は東北では一番多く日本全国では大体中間位む所にいっております。工業出荷額のうちでも近

年1Yiしい伸びを見せたのが機械金属工業でその伸び率は日本の伸び率を上廻っております。特に

地方日したのは電気機俄器具製造業で ，昭和－！ 5年C工業統計では従業員10 0人以上の工場が

2 8 tiありますがそのうち 7lが電気関係です。機械金属では lO 0人以上が l』 6ですから半

分以上が屯気屋さんと云う事になります。但し最近になって鋳物工場が建設されてくるようにな

りました。三菱自動車が東北三菱自動車部品（楠と云う会社工場を二本松市ι建設して鋳鍛造を行

います。喜多方市には昭和也工と古河アルミの合併会社である喜多方軽金属拘が設立されてアル

ミ鈍物を生産しておりますし，石川郡閉倉町にはトキコが鋳物工場を現在建設中で48年 4月に

は稼動するとの事です。相馬市には日本高飯金属（掬がロストワフグスの専門工場を緩動させてい

ますロ原町市には目立工機絢原町工場が自動造型機と低周波誘導炉と云う最新の姿で動いていま

すし，川口市から中小企業のそデノレの様な丸金工業（株』が自動造型機と低周波電気炉の組合せ ，羽

賀鰐工（掬がアーク炉でダグタイノレや特殊鋳鉄を生産し ？東洋鋳工（肉競石工場はパレョト・ライン

で白動車部品を量産すると云った工合に県内に進出してきています。鋳斜では既存の工場が夫々

設備を近代化しており ，福島製鋼（附は月産 3,000トンの規模を誇っております。 F青密機械の方

ではコパノレ精密が郡山市に数年前に設置され電気時計の生産が当って ，その下請工場は夫々フル

生産を続けています。工業試験場の隣りには福島キヤノン｛拘があって 8ミリ撮影機や一眼レフを

生産しておりますが．高校卒の若い従業員が 50 0人， 1.0 0 0人と集まって生産に従事してい

ます。これらの工場が建設していなかヮたら，そこに就業している若人の殆んどが皆県外に就職

してしまっていたにちがいありませんロ

3. 組 織

前述しました憾な県内の工業の技術向上を図るために次むような組織で運営されています。
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., 

事務部

機鍍金属部 機械科

場長
副場長寸

」金蹴料科
’ 

繊維態 」機縁科

編組科

化学計測部 」化学科

計測科

究々の部科の換務内容及び担当者は次の通ちです0

0 事務部

部長一部場最兼務〈菊忠 宏〉

担当業務一 人事・予算・決算・物品出納・そむ他庶務一般

。模械金属部

部鎌一新村好弘

。材械科 科 長一佐藤信夫

担当業務一機械加工・精密認定に関する技術

。金属材料科 科 長一穏井勝男

。繊維部

担当業務 ー溶接・鵠造に関する技術

材料試験

部長一和田貞夫

。機織科科長一欠員

組出業務一機訟に関する技術

。編組科科焼ー鷺友治

担逝換務ー ユ vト縫製ι臆する技術
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。化学計測部

4. 

部長一橋内英勝

o化学科 科 長一左雨六郎

担当業務 ー 化学分析に関する技術

o計測科科長一欠員

担当業務 染色に関する技術

実見 模

政 :tili 7, 9 2 4. 2 1 mJ 

建 物 。本館 2, 1 3 3 W （鉄筋コ γ クりート 2階建〉

。機械鋳物実験棟 4 5 3mJ 〈鉄骨〉

。機織実験棟 1 2 3 mJ （鉄筋コンクリート〉

。引張試験室 6 6 m, く II 〉

。その他 1 4 3 m1 

本砲は温水暖房，実験僚はオイルフアーネースの温風暖房で全館冷房とまではなっておりませ

ん。将来はそうする積りで配管をしてあります。引張試験室は振動が出るむで本館と離して建て，

引張試験機 3台（ 100,5 0, 5トン〉及びシヤルピー 1台を設置しでありますD

5. 職 貝 数 3 5名

場長 1 副場長 1 

。事 務 部 4名

主 事 (2) 

技能員 (1) 

用務員 (1) 

。機械金属部 1 2名

部 長 C I) 

手｝ 長 (2) 

研究員 (5) 

補助研究員 C 1 ) 

技能 員 C 2) 

嘱 託 ( 1) 
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。繊維部 8名

部 長 .( 1 ) 

科 長 (1) 

研究凡 (2) 

補助言耳究員 ( 1 ) 

技能口 ( 3) 

。化学計測部 9名

部 長 ( 1) 

科 長 ( 1) 

研究員 ( 6) 

技能良 ( 1) 

6. 主要設備

本支末尾iこ主要設備衰を記載いたします。

ス業務内容

工業試験場。業務は大体，試験・研究・指導と云う事になっておりますが，当福工試でも変り

はありません。試験は依頼試験でありますが，昭和 46年度の実績は次の通りです。

昭和46年度依頼試験実績

》lそ
地区別分布件数 企業体別分布件数

依頼試験研究項目 件 数
県 内 県 外 大企業 中小企業 その他

金 属 分 析 457 457 。 38 4 1 9 。
化

非金属分析 1.1 9 6 1.1 9 6 。 268 7 7 5 153 
Aサhι・

固形燃料分析 1 5 8 1 5 8 。 。 5 1 5 3 

科

めつ き 試験 1 6 1 6 。 。 1 6 。
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l》：； 地区別分布件数 企業体別分布件数
依頼試験研究項目 件 数

県 内 県 外

機 強 度 試 験 2,584 2,568 1 6 

械
金属組織試験 7 7 7 7 。

金

属
放射線透過試験 2 7 2 2 7 2 。

部 鋳物砂試験 7 0 7 0 。

計 染色堅ろう度試験 1,385 1,385 。
担リ 混紡平試磁 1 2 2 1 2 2 。
科 その他の染色試験 1 1 9 1 1 9 。

強 験 8 9 5 7 3 2 
織
織物分解設計｜ 7 4 6 2 1 2 

来住 繊 度 試 験 7 4 64 1 0 

その他の繊維試験 2 1 1 9 2 
部
加 工 1 1 1 1 ー

計 6,725 6,653 7 2 

研究としましては昭和 47年度の主な研究テーマは：

1）機械科

。形状精度から見た工作機械の検査方法に関する研究

o簡易自動化に関する研究

。仕上げ肢き加工の精度に関する研究

2）金属科

大企業 中小企業

7 8 6 1. 7 8 3 

。 7 7 

。 2 7 2 
。 7 0 

。1,385 
。 1 2 2 
。 1 1 9 

。 8 9 

。 74 

。 7 4 

。 2 1 

。 6 

1.0 9 2 5,037 

oステンレス鋼の各種溶接法における継手性能と経済比較に関する研究

o建築鉄骨の半自動溶接D適用技術に関する研究

。熱風による鋳型硬化に関する研究

。電気炉溶解における鋳鉄の材質について
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。機敏科

。各種自動畿機によるフィラメ γ ト織物の製織研究

。織物用素材の開発とその蕗用研究

。織機の騒音振動初止の研究

。織組斜

。ユフトの合理的製造院関する醗究

。ュタト縫製加工技衡の省力飽む研究

5）化学科

。蕗水処玉援に関する研究

〈水陰化クロムむ再溶解性〉

6）計測科

0 .：：.：：：，ト用フィラメ γ ト素材の染色

〈ナイロ Y染色性〉

と云った状況です。

挨術指導ιついては，巡田技術指導，簡易巡毘技術指蒔は勿論，髄別に要望のあった企換に対

する出張指導，来所相談，電誌による割譲等が随時行われています。技術者研諺も行われてい丸、

機滅金農部では機械コ一九の短期額修（3 6時間〉を 2司千まっておワます。 3回は機誠加工コー

ス， 1自は富動化コースです。繊維部では縫製管理者の中期研診が行われました。

8. 各種研究会

工業試験場と業界とりパイプ役をつとめる技指研究会が結成されておりパ、ずれも事務局を進

試験場に霞いています。

1）福島路鋳遊技術研究金

会長 大木 製〈謡島製鋼鵠社長〉

事務局長新村好弘

合員 2 5社

2）揺動操切削技術研究会

会長 大和那ニ 〈北芝電機鱗部長〉

事務局長新村貯弘

会員 6 5社
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3〕福島県溶接技術研究会

会長 浅間久雄 〈協三工業悼会長〉

事務局長 新村好弘

会 員 1 1 5社

9. 鋳造に関すること

鋳造に関することは金属材料科が担

当しており． 直接担当者は

研 究員 大 里 盛吉

研究良 増子 弘支

研究員 関根 正 男

の 3名であるが ，部長 ，科長も適時ア

ドパイ スを与えている。

従来は鋳物砂tこ闘する研究ばかりを

行ってきていて溶解については殆ど手

をつけていなかったが，昭和 47年 12
鋳物実験工場

月に高周波誘導炉〈サイリスタインバータ一方式，出力 5OKW，溶解能力 5O K9）が設置された

ので，これからは溶解技術についても研究を進めて行く事になっているo 大平先生が発表されて

いる低周波溶湯の諸性質とキ ι ポラ溶湯の比較などを勉強して ，今後増加する事が予想、されてい

る低周波溶揚の見当をつけるためにも高周波炉を設置した訳である。るつぼは 50 K9, 3 0 K9. 

3 K9の 3炉がついているので夫々使い分けることにしているo 鋳鉄だけでなく鋳鋼， 銅合金も溶

解可能であるので業界の御要望も入れて研究テーマを撰んでゆきたいと思っています。 鋳鉄関係

の設備としてはその他 ，C,Eメーター，シリコンメーター，クーロマチ，ク C及びS，示差熱

天秤，高温顕微鏡等を47年度に購入しました。

今後C鋳造業界に要望されてくるのであるう高附加価値の鋳物，高寸法構度の鋳物， 高品質の

鋳物 ，鋳物でしかできぬ物を作る鋳造技術の勉強を統けてゆきたいと思っております。

最後に鋳物協会東北支部からいただいておりますかずかずの御好意ある御配慮に対しまして深

堪なる謝意を表しますと共に，今後共大平支部長始め諸先生の御指導，御鞭健をいただけますよ

うお願いをいたします白
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鋳物砂試験室 高周波誘導炉

主要設備表

区
名 称 製作所名 数量 容量・能力 摘 要

分

万能測長器 三井精機側 1 最外小目D盛－ 1ミクロン
租IJ 25 0 

長さ精密側定

万能投彫器 日本光学工菊棉

機

倍量率長装10.20.50.100 
撮 置付

鉱大観像察による形状測定
及び

プロジェグシ E:.,' 
カールツアイ見 1 最小目盛 0.5ミクロY プロ ':J!7ゲージ検査用

オプチメータ

オートコリメータ 側小坂研究所 1 6D型
直角，平面，点正度測

械
定

大型工具顕微鏡 側三豊製作所 1 味。－ 50% 
LTM:0.01 0_150~話ソ 治工具の測定

仕上面検査器 （揖杭減精密製作新 1 SD -5型 アラサ測定用

金
!/ イ ヤ ノレ

（棉三豊製作所 精度 1ミクロ Y ダイヤJレゲージD検査
ゲージテ 7,..タ

歯車検査器 側大抵精密製「開 1 UG-2型 歯車り精度検査

属 アムスラ一機式
万能材料試験

（拘島津製作所 1 油圧型 25t 50t 強度試験

アムスラ一式 欄森試験機 1 M -1 0型 0.5唱 St fl 

万能材料試験
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区
名 称 製作所名 数量： 容量 ・能力 摘 要

分

徴少硬度計 （楠 明石製作所 l 荷重 25g～1.00 0 g 硬さ試験

迅速摩耗試験機 理 化学研 究所 1 大越式 摩耗度の測定

万能金属顕微鏡
オり Y パ λ

1 PMF型 24～2.0 O 0倍 金属組織検査光学工業側

工業用 X線装置 理学電 機（附 1 lSOKVR4rnA 金属材料vx線撮彰

機 精密 旋 盤 （拘昌運工作所 1 
昌運カズヌープ

旋削加工，切削試験用HB-500型 9郎

治具フライス盤 （楠マキノ製作所 l 
KGJ P型光学読取λチ

治具の製作
－／レ付

成型平面研削盤 （拘三井工作所 l 1. 5即 3 0 0 r. P.皿 平菌研削 ，成型研削

械 工 具研削盤 （陶和井田製作所 l ダイヤモンド砥石什 切削技術研究

切削工具電力計 拘昌運工作所 l 
KSA-500型

切削試験用電磁オシロ付

放電加工機 三菱電 気 （楠 1 DM-50型 金型加工用

高温室f政砂試験機 ~練京節操製造所 1 油圧5O O K9 1.5 o O℃ 鋳物砂の高温時におけ

金
る試験

通気性試験機 太洋鋳機側 1 鋳物砂試験

co E メ ー タ 三鷹産業側 l 溶解炉CO句測定

ショットプラλ ト 剛久保田製作所 1 鋳物製品仕上げ

属 簡易速練機 新東工業側 1 MSU-20型 3fP 鋳物砂毘使用

立フライ λ盤 （楠目立製作所 1 21ー／フz,番型 フライス切目IJ技術研究
テ レ送り無段変速 用

7i一λ・カフター p 1 自

研 同IJ 盤

フライ λ 用
佐藤工機側 1 AST-M M型 II 

ザ］削工具動力計

超アラサ検査機 （楠三豊製作所 l 仕上面アラサ郡j定
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区
名 称 製作所名 数量 容量・能力 摘 要

分

徴小変位計 ~－崎通信機｛筒 1 銀動測定

シンクロ九コープ 拘目立製作所 1 V 1 0 4 B型 波形観察

万能コンバレータ 1 2QQX18QX5Q 平面度測定

ロータフプ
新東工業（掬 1 鋳物砂試験試験用7，レイ梅

機
電 気 尚三豊製作所 1 0.2ミクロン 長さ測定
マイクロメーター

アナログ計算機 楠目立製作所 1 WAC-3030A型 データ解析用

直立ポール盤 拘吉田鉄工所 1 YUD-600 ドリル作業研究用

続

ドリルンYニンク音量 向藤田製作所 1 DT-50 ドリル研削用

ドリノレ検査機 英国ドーマ一社 1 MODE194 副

企
可変低位相 2出器力
超周波発掻

エヌエフ回路 FG-108T 簡易自動化用

万能試験機 （拘島津製作所
RH-100 

材料試険
段大能力 10 0 t 

試料押込装置 笠井商工鞠 1 20-1330型 顕微鏡試料作製

属

づ型超音溺祭傷器 海上電機糊 1 F-3型 非被援検査

工業用X線装置 理学電機拘 1 250-EG型 250KUP Z』

部 メpキ関享誤務機 担産商（楠 1 AS-670型 メ 9 キ試験

アルゴン溶接機 大阪変圧機胸 1 MRH-500 溶接研究

プリネル硬度計 三精工業側 1 領悼式プリネル 硬さ測定

ピ，ヵ－7'硬蹟十 胸明石製作所 1 AV  K型 II 

ドリル研削盤 絢藤田製作所 1 O 5 -DW  A型 ドリル研削
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区
名 称、 製作所名 数量 容量 ・能力 摘 要

TJ' 

ドり Jレ研問lj盤 胸藤田製作所 1 20-DW A型
ドリ fレ研削

半自動浴接機 大阪変圧機怖 N-500A 溶接技術研究

シ干／レヒ商霞言電免機 持・壊京街機製造所 3 O f.:9-m 
II 

1 

J、 イ カ ム
胸 大沢商会 1 

1 6mm 1 0 0フィート標準型 首

日速度カ メラ 100～9000コマ／秒

フィルi鼎析装置 F 1 0 6型 JI 
II 

機

・4ンクロ ・スコープ 松下通信工業開 VP-542A II 

炭浴酸ガスアーク
接機

大限変圧器 tt~ 1 500A 溶接研究用

械
田機械

Su-610型 II .J伝 同！J 盤 内 2.2邸ストローク 61 0ミリ

’同fir 鋸 盤 附 7 -:, ~~ CRH-300型 II 

金 －万能金属顕微鏡 オリンパス光学 1 
PMG-2型 fl 

3 5 X～2, 0 0 0 X 

.(Dクランクプレス マイタ与νチとニアリング 1 PC -7型 7 5トン プレス研究用

属
・｛（ ii't 入炉 （楠不二越 1 ED H型 3Ol¥W 1.250℃ 熱処理用

－信駆動用回路装置 立石電機 ｛拘 1 簡易自動化研究用

．＠市抑周回路装置 II 1 II 

部

・⑮ェアークヲインダー （拘三井工作所
低高速速 1 4 ,0 0 O r . p . m 
5 6,0 O O r . p . m 精密孔研削用

・⑮コンターマシン （拘 7 ー守 タ 1 V -3 o 0型 プレス研究用

同＠ 恒温恒湿槽 東洋理化工業（陶 1 
B-1 6 7型 20～9 5 

溶接研究用%・ 30～＋60℃ 

ゆ電流竜巨＝強計 横河電機側 1 6チぞンネル 1,t'L磁オシロ II 

』⑤1温度記錦装偉 ｛同千野製作所 ET-1700 －節6型計
6ケ所・記録調

鋳物研究用
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区

分

俺

械

金

属

部

名 称 製作所名 数量 容量・能力 摘

－＠集塵装置 エタロ y工業側 1 
出力 2.2即

鋳物研究用
風量30rrf／分

•(J' 振動 計 電子測器｛欄 1 公害測定用

－＠溶 解炉 一柳バーナー附 1 100K9鋳鉄用重油炉 鋳物研究用

・風 速 計 日 本科学 1 AM  -C 1 1形 II 

（注〉 ・印は回和.t6年購入

＠.ヱ日本自転車需興会からの補助をうけて購入したものである。

§§§~§宗§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§

山形大会パネルディス力ツシヨン議事録

§§§史完§§持§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§§

鋳鉄部会「東北鋳造技術コンクーJレをかえりみて」

出席・者 6 4名

座長 五百川信 〈名和鋳造所〉

特別講師鹿取 男 〈綜合鋳物センター〉

講師 大平五郎 〈東北大学〉

金森正弘 〈金森新東〉

坂本道夫 〈山形工業試験場〉

千田昭夫 〈新日鉄釜石製鉄所〉

新村好弘 〈福島工業試験場〉

藤田昭夫 〈本山製作所〉

目 黒 博 〈東北学院大学〉

〈五十音順〉

1. 講師概評

要

まづはじめに千田講師より審査員を代表して審査制及び審査結果舎について詳しい説明があ

った。ついで目黒講師より審査対象とせず参考資料としたコンクール提出試料の材質判定値RG, 
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R Eについて，加山博士らの調査された結果と比較された貴重なデータの説明がなされたロ

2. 受賞社代表による感想、発表

つづいて今回東北鋳造技術コンクールに入賞された5社の代表者の感想、が発表された。（前記〉

3. 鋳造コンクールに対する質疑応答

質問 （原因鋳造所〉鋳造コンクールであるからにはllJ造型技術について（2）溶解技術についての

両方あると思うが，今回のものは主として溶解技術（材質的なもの〉に主体を佳いている

と思う。その点どう考えて居るか。又方案記入用紙が不明確な点があった為， 造型方法が

出品会社により大きく相違したと問L、ているが，その点の考え方をお伺いします。

藤田 先づ今回。コンクールについては溶解の面で主体性をおいているかどうかと云うことです

が，一応 7項目すなわち鋳肌，寸法，外部欠陥．削面欠陥，歩留り，方案そして引張試験

などにつき綜合的に審査して頂くことになった。勿論材質的な問題は種々様々む面でひび

いてきますが，今回は初めてなので大方の皆様が御参加頂くように ，普通的にやさしくと

云うことで材質的には引張試験のみで良いのではなし、かと考え，他は参考値として見させ

て頂いた訳けです。結果的｛こはむしろ寸法におL、て大巾な差が出て来てしまっている。

色々不備はあるかと思いますが，ーつの審査のレベルを引きましてそれから綜合的に克さ

せて頂いた形に今回は実施した訳けで，貴重な御意見については将来大いに参考にしてゆ

きた」、。次に方案用紙不明な点についての造型法等に関する問題ですが，これにつきまし

ては実胞要項の7項目に述べてあるように，作品提出と同時に統一見解できめました鋳物

図に鋳造方案を芭いて添付するよう，これは実施要項と一緒に送付申上げて，それを又バ

ジクして賞った訳です。艮IJち我々が鋳物を商いますに先づ加工図面を貰L、，そして要所要

所について中子にするか，ムクにするか等自問する訳です。この場合には別紙2の鋳物図

において，溝部はストレートに実線で側面を明示しているので明らかにムクであることが

わかる。ポスについ℃も点線を付さないでムクであると云う事を図でもフ℃統一的な指示

を申上げている訳であります。尤も労働省が行なっている技能検定と違いまして，間人。

技量では御座居ません。 5月初旬に諜題発表致しまして締切が 7月 20日と云う事で相当

期聞があり，その聞で疑問があればどんどん質問して頂ければよろしい訳で．当然限られ

た時間，限られた場所で個人の技能を艶い合う技能検定とちがうことを御了承頂ければ大

変有難いι思います。なお参考までにこの課題については昭和 44年に新潟県支部におい

て実施した課題を，予百接先生の御了承を得まして今回当支部に適用させて頂いたものです。

このような次第でプーリーとしての性格上， 形状から祷郎のザク自の部分等も大きな主眼

-101ー



のーっとして審査む対象とした訳で御鹿居ます。

質問 〈山崎務藷〉東北鋳造コンクールは今後続けて実施されるむかどうか。

大平皆議。方で良いよう位きめて抵きたい。

鹿車 お願いですが，今の質問非嘗にょいと患います。私の綜金銭物セ YターC方で各地のコン

タールを色々お世話して語りますが，1ヒ溺道ではもう十数回，十毘EHこは大臣賞を綬与し，

ずっとヂータの謹史を採って器られるo従って段々敬饗された怒史が判る。例えば歩留り

の点でも年々北海道は良くなって賠る。そう恐うことでお続けになって，そう法う歴史を

つまれると若う事が技荷改鴇に非常に良いのではないか。理事の方。管労は大変ですが，

毎年で無理であったら寵年でも兎に角鹿史をつみながらデータ吉積んで，その何年ごとに

かまとめて皆擬に配ばると云う事が葬常に良いのではないかと思う。

大平結構なことです。考えさせて震います。

質問 〈岩手鋳接〉歩留りり件ですがFC 2 0とFC 2 5では違って来ると患いますが，審査の

場合はその事を関孫なしにみられたのかどうか。

千g FC20とFC 2 5では遭うわけなのですけれども，大体全体として出てないようで審査

の患では入れて居号ません。

藤田 数字で申上げると新潟県支部の場合ですと，この品物で乎鍔渉欝りがFC 2 Oが 89. 2% 

FC25が89. 8予ちで全く変らない宥様です。また近い例では宮挨践む今年のコンクーん

は斡受けでしたがFC20と25の場合は 4.5S語む差であったお又北織選支部等も静内くま

したが審査に皇大な支障を及ぼす程度の事柄がなさそうで，叉先進地毘での審査基調患を拝

見しても実際に区別していないということ宏考えて，一応吟味したのですが今度は品物の

性格からいっても区別なしで良かろうということで同一議婚で審査を行なった。なお新i島

県支怒について大震歩留ちが良い鏑舟と支部長先生が云われましたが，ガ環的に鋲徴の場

合で 57社の内搾額程をとられましたのは2社Cみで，それに比較すると当地区において

1 8社中 13註と階段に多い。はじめ新議県支部の基準を引用したところが，大巾に当支

部の場合は下期ったe しかし持湯誌を採用されたと云うこともあって皆椴方C歩留守が下

がったから，それ位九ライ Fして基単を下げたと去う安易な意味では御座居ませんで，実

際に方案を吟味した結果を拝見したので，むしろ検討した処が下げた方が良いのではない

かと云うことで訂正したのが最務的議単です。

4. 一般的な問題に対する質線路答

震関 〈福島製作所〉油圧ボγプケーシγグのボートR部に差し較が出て闘っていまナ。砂はや
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名浜6号，水ガラλ5.9%のガス中子です。

速乾塗型ですと簿く広くなり，水溶性塗型

では厚く裂く差し板が出る。砂配合を変え

す・止めたいのですが原因と対策をお願いし

ますB

座長 どなたか経験のある方がありましたらお知

らせ下さし、。

A ：材質による例えばPの偏析ではなかろ

コfl,o

差
し
板

B：引けの一種ではないかD

金諒 一種の表面の引けの様に思われるロその個

所にジノレコンサンド或は冷し（ショョトの

球等〉を使用することで止まるロ

質問 （福島製作所〉公害問題でキユポラの集塵機を東北で使用 している処がありましたらお教

図 l 差し板発生状況

え下さし、。当社の場合は内径 78 0劣， 4事2基ですが法的には内径 80 0 タ話以上で飛散ば

いじん 0.4 ＜； ，恐らくJII口の方では内径50 0%以上に規制されているo 今後 0.2タ位に

抑えたいと思うので御紹介して頂きたし、。

金森 一般に湿式と乾式とがあるが0.2 f/にするには湿式のベンチュリ一等が良く ，法的に逃け’

るには二次空気を入れてやれば一応薄くなる方法もあるが，本当に 0.2 'i以下にするには

集睦岐をつけなければいけないが金額が高く 4事で1.0 0 0万位かふるロ鋳物協会の名古

屋大会で湿式の装置を見学に行ったことがあるが，これは外から見ると水蒸気が多く出る

のでかえって沢山煙が出ているのではないかと思う場合があるが， 10～20m位離れた

所から見ると完全に煙が消えている企云う様な事で判定している状況であるが恐らく今後

の問題であるo

鹿取 御見学を東北地方と限られますと難かしいが，肉東まで足を伸ばすなら志の方からいいと

ころを御紹介しようと思います。矢早り費用がか与るようで1,0 0 0万投資費用がか斗っ

たと云う工場で，パ yグフィ／レタ式〈乾式〉を行なっている相模鋳造ですが，これは中規

模で、神奈川県に御座居ますロ神奈川は全国でもっとも規制がきびしい地で社長が苦労され

て独特のパ vグフィノレターの装置を作って穣動してし唱。希望があれば何時でも御紹介致

しますD 今お話がありました湿式の事ですが ，この点我々としても非常に苦労して居りま

す白と云うのは乾式でやれば二次公害なしに非常に外観的にはクリアーな風に見えます。
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ところが環境庁で，硫黄敵化物を鏡窮され始めますと，乾式ではガ九は取れませんa どう

しても水洗しないと麗蹴敵ガスはとれなも、。そうしまとどうしても水守護揺しないと亜硫

殿ガ久がとれない韓日本では語気が出ていても葬常に地域住民がうるさくてこの辺をどう

さけて行くか，その湯気。見えなくする方法を研究中です。部へば緩かし、土地では比較的

見えなく，療冷地ではどうしても義気が見えますとまづいことがある。しかし環境庁は詮

襲。状態と去う事を全然ネグ芦テ賠ちます。日本の環境滋準をこ込までもっていくのだか

らこうする0だ。だから技術は追いつけと云うむが環境庁の規制であちます岱現在0・4久

仏2'Iと云う、つは護憲植であるがこれは暫定であって，次の段階で環境庁は，我々は考え

ていると云う買な態度を悲してきて決して油断出来ない衣況にるる謂その他久タラパ一方

式で面白い装置を’開発した会社が錦産農ますが，これでは大体o.4 'Iに入ります。 J/1口方

詣で法これ；ま簡単なので，これを採用しようと云う会社が数軒出ています。従ってどうし

ても公害機器を付；すますとキユポラの値段以上。笛搭になると公うことで，間認がある心

が現状の様℃す。先づ今む段階では乾式バ vグフィルターでとればo.2ずまでは下がりま

すo御議急時まで足。

質問 ｛山崎鋳造所〉半熱風の空冷2玄中ユポラを操識していますが，どうしても分析結果を見

ますと〈工試分析〕 C0合有量が多いので，？な 25以上 28を自撰としているが CV合

有盤が 3.38～3. 4 0 96で色々方法をとっても下げることがその治時困難であった。

批悶工試G意見守鵠いて現在は解決しましたが，この問題は競位。原因であって鼠誌が前

の3O m3/r川れを 3Snr／恐in応上げて，その結果C3.3専務まで下げることが出来ま

した。

千田 実は忍がこコ問題。解答者tこなってEきちましたが，県議が少ないのではないかと思いまし

た。文コークスが非常に良い物を使用して屠るので，だから逆に云えば加炭の状況が非常

に揃った状況で，今そ命事をお話をしようと患ったが解決なされたと公う事て管いと盟、い

ますa

策関 〈長谷川鋳造所〉当社は筑摩珪砂を舘期して居るが，冬が近づくと（ 1 0月下旬明より〉

造型して次む日又は2日間〈呂曜日が入ると〉放置しておくと鋳型に白紛がふいてきて，

そむまみ誌議すると凱砂の部分がばさばさして，すくわれみ化いに定い脱をした製品が出

来る。合成砂箆用してから5～6年tこなるが今迄は間認がなく，昨年頃からそう云った関

題が出まして昨年はどうにも仕方なく全部砂を入れかえて解決したが，都年では大変なの

で添加物等で解決する方法がないものか。考えられることは中子はアイセジトでC02古

砂金’ SG手話題叙して 20 96はJ、gクサンド記入っているが，その点原菌が毒るかどうかお
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伺いします。

金蘇 水ガラスの中子宏長く置くとプルミシグり現象と云う毛細管現象で花が咲く結晶が出るが，

それはア γ ゴラウサギC宅C様なものが出ます。そう去う物が型の中ヘ入ってー穫のブル

ミングの現象が出来るのではないかと思いますが，然し普通の中子砂 （C 02 ）が合成砂

の中に 20 $ちまで入っても我々は良いと云う考えで実際に使用しているが，全蕗入れかえ

る必要はないのではないか。ばさばさずるむはC02 '7..)関掠もあるが伺か添加物で解決出

来そうな気がする。

千出 水ガラスは年中間じもの〈濃箆〉を使躍していますか。問乙物を使用しているとすると，

それは冬期と夏期では違う訳けですが，以前開発された持から東北地方ではうまくいかな

いと去う話が出ていまして関西の方ではそう云う民な問題がおきないけれども，そり設度

をどの程変に変えているか戦jらないが一番の原国は金森先生がおっしキったことではない

でしょうか。

金議ばさばきと去う事法“すくわれ”でなくて“洗われ”である。中予をあくまでC02でお

さえていくなら二次パイ γダーでおさえてゆくべきと思う。

残留7ktiラスC水分が蒸発し残留物によって由く残る。だから水宮沢山入れた中子を久ト

～プの偲で一晩おいて弱みると白い物が出る。そう去う物が民砂に出来ると思うがどんな

もおでしょうか。デキ；；...トザ Y等宏添加すると長いと思う a ヂキストヲン系を添加しポロ

シキを止める。鋳鍋には員く復われている放震裂で期ち表面を安定させる。

理耳元 金森先生のおっしゃる通りで良い。訟も経験がありますが結結力あるヂキ広ト PY系り表

面安定期でないと思わしくない。ーす九プレーしても止まる。そう去う手当者しなければ

だめである。

金森 生型にも我々が砂都会で習っているようι，4時間以内で裂を込める準生方式と設置型と

去って－aおいてやる鋳錨等に使われている方式がある。それから乾錬方式と 3つるると
思、う。それ広よってバインダーの種類をαJ，ヂキストジン等色々組合せて行なうと良い。

又メーカーも調べてやればよいと思う。ある時期がぐれば砂は捨てなければならない。シエ

且ル0砂はある程度良いが， C02 '7..)砂が40%も入って来たのではまずいと思う。

以上でパネルデスカタシ sンを終7し，次いで汽車の避廷で技術講演会f鋳物。特性と企業の喪

ち方Jについて〈財〉結合鋳物センター専務理事 箆取一男氏が講演が出来なかったが，鋳鉄部会

。方に特別講師として出庸賜ったので，余った時期をさいて，鋳物企撲の在ワ方についてのど講演

を拝聴した。

〈山形工襲試験場工薬科長援本道夫記〉
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鋳鋼部会f鋳錦用鋳物砂について J

出席者 3 3名

寵長渡辺紀夫 〈福島製鋼〉

講師牧口利点 〈金農討料技衛研究所〉

郡 勇 〈伊連製鎮〉

〈五十音順〉

1. “鋳鏑用鋳物砂について”のアンケート資料の説明 〈福島製鋼蛾良〉

命溶解炉は塩基性が主であち，酸性炉は1社2基りみである。

②説接剤はAlが殆んどである。

φ 主恕は生裂が主であり，約9O 96を占めている。

④ 中子は002裂が主であち，約 86 予揺を占めているo

＠ ケイ砂は各社共5号， s号が主力である。

＠ケイ砂0使用量は碍生回収の場合は50 0～6 O O Kg/ tが妥当であち，新砂Cみの場合は

1.0 0 0 Kg／ ℃前後が多い。

(i) 設も悩んでいる問題は砂カミ不泉が多く S社である。

＠溶接鯵の使用量ほ2.5～s Kg/te:>範題であるが， 3～8均／tのところが多し、。

＠ ケイ砂とグロマイト砂の混練を関…ミノレで告なっているところがあるが，問題があるのでは

なかろうか。

。実砂のベントナイトは1～396CD範留が多い白

@ CO2裂は中子 10 0 タちが2社，主型8096が1社，能はこの中間である0

@ 特殊砂，特にグロマイト診の使用設が全般的に増加してきている。

⑬ C 02型。問題点として焼着と崩壊性が設も大きい。

R自匡ィ 塑 CC02砂を除く〉

ザノキ品ア－ 2 社

ダイカル 3 註

コールド七フト 2 社

モノキユアー 1 社

Xフラン 2 社

以上の使用状態である。

⑮ タロマイト砂は軟化点が低いりで，有機の流動性自援型には良いが，セキ前その飽使黒上注
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：立を要するのではなかろうか。

2. 生型における欠陥実例と改善事例

2. 1 高マンガン鋳鈎のプロホーノレの事例

秋田金属〈村岡〉 製品全般に発生した問題で鋳込の終りに温度が下った場合押楊附近に豆つ

ぶ大の気泡が生じた。造型上の対策をやったが改善されず，溶解上の問題を再検討して

やふ改善されたが，結論が得られず解析中であり，現在何となく発生が止まっていると

いうところてす。

司会 何となく止まったのは伺となくまた発生するものです白

部 溶解のどこを改善されましたか。

秋田金属（今野〉 方案的なもので改善されませんでした。再溶解のものにガスホールが発生

しているので材料の投入時点で改善しました。樹料に石灰石を装入しなかったので，今

では 7o K9／ 七の石灰石を装入して解決した感じです。また鋳込時間も短かくしました。

郡 以前私もマンガγ斜をやったがこの事例をみて， 湯に問題があると思います。石灰石投

入と鋳込を早くするのは適切な方法であると思います日方案的にはガスが逃げ易い状態

がよいと思います。

牧口 鋳込温度を押えることはプロホーノレに劃りと効果があります。鋳鉄では 1.4 0 0℃でプ

ローホーノレが生じています。鋳鉄の場合であって高マンガγ銅に効果があるかどうか疑

問ですが。

秋田金属 やはり鋳込の禾期に生じていますo

郡 高マ Yガン銅の無貫主化溶解の場合は特に水素ガスの含有量が非常に多いので，その点を

特に留；昔、されたい。

司会 次の秋木製鋼さんの事例に進みましよう。

2. 2 磁極片の砂カミについて

秋木製鋼〈本庄〉 手込で造型しているが，湯道が切ゼキのため荒されると感じています。よ

型聞に砂カミが全面的に出てしまいます。押湯のない爪部の上部に揚りをつけたが改善

されませんでした。

司会 砂カミ問題なので砂と方案について両面から考えたいと思います。

牧口 資料にのってある水分は造型時かまたは添加時むものですか。

秩木製鋼 添加時のものです。造型時には 3.2～3.5 96になりますロ

牧口 一般論ですけれど，砂の充唄性を良くするために，水分を少くするが，そのため砂カミ
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が多くなってドます。製品の肌は気にしますが湯道とか受口については無関心なことが

あると思います。鋳鉄の場合ですけれどセキをガス型にして塗型したら良くなったこと

う：あります。またパターンのRのとり方が少ないために起きていることも多いです。

子力：適当でないため砂が浮いてもってし、かれますロ陶製の受皿を使っている場合安物だ

とはl干てしまいそれが砂カミ，ノロカミになったりします。陶管の耐火度の低いものを

使うとスラグ化して，ノロ化してしまいます。

司会 当註3例であるけれど耐火度の低い土管を使ったが，ノロ化した経験があるので十分注

立する必要があります。土管のテ λ トには高周波炉に土管をつっこんで耐火度を調べて

います。

牧円 高周波炉がな〈 ても鋳込時に湯を受けてみてもよいです。

言1; 持りを立てて砂カミが少くなったと記してあるが，湯を廻すような七キtこした方が良い

でしょう D

司会 湯道にスクワレはあ りませんか白硬度はどうでしょうか。

r.｝木製釘 スクウしは発生していませんo 爪部の硬度が 40～ 5 0しかなく平閣で 75～ 8 0 

です。

都 合し硬度が低いですね。

東北特殊釘〈伊唾〉 平面で 75～8 0の硬度であれば切ゼキで硬度を下げるのはどうでしょ

う刀、硬度を平均化する必要がありますロ

京木製鋼 機械込めでも尭生しています白

東北特暁弱 鋳鉄3場合は砂カミが lケ所でもあればオシヤカですが，鋳鋼の場合は溶控flli修

がきく 3で安易に考えやすく，砂カミに対する考え方を隈本的に変えなければならない

と思います臼

司会 村田さん何かご意見ないでしょうか白

伊達製鈎〈村田〉 砂は 5号， 6号半々ですが，この位り大きさでは 5号を使用しなくても良

いのでしょうか ，当社ではこの程度のものでもジルコンを使用していますロ方案では

-t 5φ 心七キを 3本切っているが，比が 1: 3となりどうしても洗われを起しています。

この製品重量に対しては湯口 35～4 0φで良いではなL、でしょうか。セキは少なくし

た方が砂カミに対して良いりは当り前ですが， 2カ所位からセキを切った方が良いでし

ょうロ揚りは立てないと砂カミは発生しなくてもプロホールが出ます。

郡 肌砂の耐圧強度 0.3 5は低すぎるのではないでしょうか。少くとも 0.5以上は必要です。

耐圧力をもう少し調査してみてはどうでしょうか日
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牧口 ミノレは何ですか。

秋木製鈎 シ Yプ三三五タイプて寸。

牧口 シγ プソンタイプならもう少し出るのて’はないでしょうかo 混練時間はどうですかo

秋木製釘 1 5分て寸。

牧口 それなら 0.45位は出るでしょう。

郡 いろいろテストして研究してみたらどうですかロ

牧口 試験結はどんなものを使用していますか。

秋木製鋼 自家製です。

牧口 検定されてはどうでしょうかo スタンプの台は？

秋木製鋼 コンクリートです。

牧口 やはり試験器は検定されたら良いでしょう。

多賀城製鋼 注渇時の水分はどれ位が良いでしょうか。

牧口 3・27ぢ位ではないでしょうか。砂カミに対しては多い方が良いでしょうロ水分と言って

も鋳型の表面と内部の水分は異なるが問題になるのは表面の水分です白以前浜松の工機

部でスプレーで水分をかけて，ヘラて表面の砂を押えて非常に良い結果を得たことがあ

りますo 造型時の水分3・6箔で鋳込時に表面より 1cmの所て’ 3・2%位ありましTこ。

東北特殊鋼 秋木製鋼さんの場合表面硬化剤を使用していますか。

秋木製鋼 使用していませんロ

東北特殊鋼 当社ではトモヨを表面にスプレーしていますロ

牧口 表面の吹きつけは管理が良くないと厚くなっただけでフカレ ，キライが生じますo表面

レアルコール（ 2～ 396）をスプレーして安定させるものもあり，
安定剤にはフェ ール7

その他デキストリン．ォージンなどがあります。翌日まで型を残す時デキストリンを吹

きつけておくと梅雨時にフカレ，キライが生じてしまいます。

三菱広田〈弘重〉 鋳鋼分科会の報告として，陶管は単重 20 0～3 o O Kgまでのものは良い

が，それ以上では習を食されてしまうとし、うのがあります。 情は焼きしめなくてはなら

ず．変なものを使うとブロホー／レが発生したりしている。分科会の報告では砂カミの砂

は渇道系からほとんど入っています。 参考までですが。

司会 どうもありがとうございました。砂カミについては渇口， 陶管 ，水分 ，方案，砂の性質

などが重要であります。

三菱広固く弘重〉 表面安定剤を造型前に予め入れるのはどうでしょうか。

牧口 それは効果がありません。
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司会 次に進んで東北機棋さんどうぞ。

2. 3 クロマイト砂白焼着

東北接被 CJI!村〉 この製品はハプ久プロケロトと言って久プロケジ卜の歯のないものと考え

て下さし、。慌着防止のため使用したクロマイト砂が能着を程こしてしまいました。手っ

取り早い対策としてジルコン砂を使用したら髭着は止まりましたロ

司会 守荊中の講演にもありましたが牧口先生いかがでしょうか白

牧口 セキはどうなっているのでしょうか白

東北機銃〈川村〉 押上げ方式で因。巾木部分から入っています。

牧口 焼着にはさし込みと化学的焼き着きがあります。クロマイト砂は 1.1 0 0℃で焼結を起

し， 1.3 0 0℃でガラス化を起すことを覚えて下さし、ロベン卜ナイト，粘土などは耐火

度を下げるも0ですロ有機性粘結材は割りと良いです。その場合砂落ちがあまりよくあ

りませんo この事例の場合ジルコン砂を使用したのは正しいと思います。

2. 4 外筒蓋のスクワレ

仙台鋳鋼〈鈴木〉 補修率は 1/5です。方案的に検討したが解決できず，自硬性むダイカル

に切り変えて防止できました白

司会 方案的にはどうでしょうかロ

．三菱広国 語道O;J向性位置について検討してみてどんなもんでしょう。

仙台鋳鋼 タ’イカ fレむ方が生型より安くてこの様にしましたD

2. 5 バルブD選口前V＇庇着

伊達製鋼〈渡辺〉 鋳込温度を夏、えようとしたが ，手っ取り早いクロ マイト C02型に変えた

ら焼着は解決されましたB 講演の話になるけれど， Pロマイトと有機と無機の粘桔高lj(l)

相関『こついて少し疑問があります。

牧口 生型にクロマイトカ旬、けないと言っているのではなく ，生型や C0 E 型に使用すると，

Fロマイト単味よりも軟化し易く ，特に大物に佐着を起こす可能性があります。熱容量

D小さい製品には適しているが ，大きなものには不適当です。小物に合うから大物にも

合うというと失敗します。クロマイ トの Cr20司が多くて F82 03が少ないのと ，

Cr 2 08が少なくてF82 08が多いのでは異ってき ます。

三菱製斜〈網崎〉 クロマイト砂白熱容量り限界はどり程度ですかロ

牧口 1 0 0 K9CD 1. 5 5 0亡の溶銅に土管を入れて調査しています。生型の場合は直ぐくずれ

るので舗につヲ込めないがC02型は目下テス トしています。

司会 未解決のものが東北機械さんで 1件あるのてe時聞の関係でこれを取り上げたいと思いますD
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2.6 シェル中子亀裂による鋳パリ

東北機減 CJII村〉 砂落ちが悪く中子にシェル型を使用しているが，内部に鋳バリが発生して

しまいます白

牧口 シェル型で非常によく起こる問題で ，皆さんの方がよくご存知ではないでしょうか。

司会 広田さんはどうでしょうか。

三菱広田 砂の問題ではないでしょうか。

司会 村田さんはどうでしょうか。

村田 ベーニングでしょう。酸化鉄を配合して解決できるのではないでしょうか。

司会 当社でも問題が起こって，ジルコンでやったら完全に止まったo

郡 この場合‘ンエノレ型中子の熱間強度の不足によるものと号、ぅ。この品物は担当高温に曝さ

れるので，ケイ砂をジノレコン砂のシェル型に変えた方が良いのではないでしょうか。

東鋳資研（佐草〉 この対策として， λケー／レの粉をコーテジトサンドに入れてもらってはど

うでしょうか。酸化鉄よりもλケールの方が効果があり ，ミノレλケーノレが良いでしょう。

砂鉄でも良いですが。

東北機彼 その場合砂落ちはどうでしょうか。

牧口 耐火度が落ちて焼着を起す場合もありますo以前東京で鋳鉄 10社位から同様なワレが

生じたことがありましたo 砂の購入が同一購入先であって，その購入先で砂の切替えが

あったためで，ジルコ Yコーテフト砂 70%が 30 96になったからでした。純度の高レ

殴化鉄は良くないようです。

司会 このへんで時聞がないので質問事例のC0.2型に少しふれてみたいと思います。

3. 質問事例について

3. I C 02型の吸湿による変形くずれり原因とその対策

多賀城製鋼（内田〉 型を作って C02中子を入れて翌日鋳込みの場合．硬度が 40～5 0位

になって型くずれを起こします。

牧口 温度がイ品、と C02 中子が巾木のところからタ’レが生じます。かぶせてから翌日鋳込み

をするのは絶対にさけるべきでしょう。鋳型内の湿度が 10 0；ちになると中子の上国ま

で湿度をもってキライ，プロホールを生じます。中子が小さくて溶銅に包まれるものは

上面にプロホーノレが生じます。 C02型はオールマイテイではないので，この様なもの

は有機質を使用した方が良いですo C 02型の水分を考えて 30 0℃で焼いたがダメで

8 0 0℃迄焼いてもやはりプロホールが発生しています。原因はわかりません。鋳型雰
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強気を変え允ら良いという報告書を出しているが 100%の信頼性はありません。

多賀城製鋼当陪鋳込みをするようにしているが，たまに翌日にやられて問題を起こしてしま

います。

理会 伊達製鋼さんは崩接性の開題が出ていますね。砂蕗ちのよいものを使用している会社は

ございませんかo

3. 2 C 02裂の砂叢崩接投を良くする誌はどうすればよいか（伊連製鰐〉

福島製鋼〈螺良〉 水がラスの盆を減らして，強度を低くしてやれば崩壊性は良くなる。

牧口 水ガラスの震を減らすのもよいが，反面砂カミや型コワレ等の欠路が発生し易くなる。

小さいものなら良いが．嚢盆の怠るもむはダメでしょう o Nカーボ Yは良いですo砂穫

もが良い反笛，妓器性が変化するので窃期強度が落ちてしまいますけれど，フエノール

樹脂を使うことも考えられますが水ガラ九がゲル化し易くなります。本当は砂粒子。表

題応砂と反芯しないものをコートしてその上に水ガラスをかぶせたものが一番良いので

すが，そんなもりはまだ作られていません。

郵 ナフタリンの掛状りものを使用すると非常に長いという実験結果が出ているそうですが

適指なものが未だ見つかちません。

牧口 初期強震も落ちないで崩壊性が良いと言われており，ヂータもありますが，未だ工業的

には使黒されておりませんa

福島製錨〈螺泉〉 イ：／ ....で使われているそうですね。

牧口 ナフタザン， CaC03，カーボン系，マグネシアなどは崩接性が良いです。マグネシア

は葬常Sこパラツキが多いむで使用しないで欲しも、。

碍会 まだまだ問題もあちましょうが時間ですのでこれで終りにします。長時間どうもあちが

とうございました。

〈伊達製鍛鞠取締役技鱗長部 勇，東北機繰綿中村・記〉
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＃＃＃＃材料＃＃＃件特＃＃＃件特＃＃件梓＃

山形 大会工場見学 記

#tt=#=###=IF=lf###=#==#=ff:#＃＃＃宇非＃

日本高周波鈎業側八戸工場

開発謀長今野 JI国
-::I::よ号－〆．、
口

約 l5 0名が参加し，盛会の中に終った東北支部山形大会の翌日， Afil・B班tこ別れて ，工場見

学を行なった白

〔A班〕

9時定刻に総勢 72名は， 2台のマイクロバスに乗車し，ホテルオーヌマ前を出発，名和鋳造

所に向った白

鰯名手口鋳造所

酉塔取締役より工場概況の説明を受けた。同社は昭和3年創立され〈会社創立昭和 43年〉鋳

造品の生産及機械加工並に組立を行なっている。従業員は総員95名で，月産約 15 0屯の鋳物

を造っているo 材質はFC87%,FCD1096，耐熱耐摩耗鋳鉄が 3必の構成であり，品種と

して暖房用ラジエーター約 5O T/M，マンホーノレカバー類約50 T/M，その他機械鋳物，約

5 O Tパ4とのことであるD

溶解炉は2T／宜酸性キューポラが設置されて居り， FC,FC D溶湯を同一炉で溶解してい

るが，特にFC Dに切換える時は， FC溶湯を炉内より全fil出湯し，その後にFC Dに切換えて

居り．この辺の調整は非常に上手に実施している様であるロ造型機はF1タイプからFD4タイ

プ迄， 14台設置されてあり，工場スペースにマ yチさせ配置されているロ

製品のメインであるラジエーターは・JIS表示許可製品けっているが．特にラジエーター

の中子は“ AVライト”有機レジγのコーテットサγ ドで造られ．寸法精度の確立及砂落し等作

業性の改善をはかられていることが印象的であったo

が〕 1時間の工場見学を終え，次の見学工場である加藤鉄工所に向った。

駒加藤鉄工所

加藤社長より概況の説明を受けた。当社は原田鋳造所の系列会社として昭和 37年創立され．

時東北支部幹事
q
J
 



機械工場と鋳造工場を有している。

機械工場は鋳物砂処理機等を含めた鋳造機械の製作が主体であるが．独自のアイデアによる設

計で諸機成を製作されている。

一方鋳造工場はミシン部品を主体とし．単重 1Kタ以下の小物製品を生産している。材料はFC 

1 5以下。もので，月間約60 tを生産している。昭和47年 9月に，新鋭の I.5屯溝型低周壁

誘導炉〈トランス容量450KVA，入力40 0 KW) を設置された。操業は大凡 2時間30分の

サイクルで， I.5 tづ与の出湯を行なっている様である。鉄源の配合は銅屑 65%.新銑 5予ぢ，

もどり銑30 9ちであるが，銅屑 6596の配合は低周波炉ならではの感を受けた次第であるo

勝原田鋳造所

以前は北山形にあったが，昭和42年から46年に亘り，現在の団地に工場の移設を行なった。

工場敷地約40. 0 0 0 m• ( 1 2, 0 0 0坪〉．従業員35 0名，月間生産量 1.200t，月間売上

1億 3千万円で東北地方屈指の大鋳造会社である。

工場は．第一工場，第二工場，第三工場に別れており各工場共．巾 36m，長さ 90 mの建屋

に各ラインが整然と配置されている。

工場 別 品 目 材 質 生産量 主な設備 配置人員

F C 1 5 8 0 0 t 
ASS（自動造型

第一工場 ミシン部品 ～F C 2 O (2直稼動〉 ライン〉 1 2 8名

3. 5 t キユポラ

第二工場 車鋼部品
FC20 2 4 0 t FD3-FD4ライン
～F C 2 5 (2直稼動〉 2.5 t キユポラ

1 3 0名

FCD55 F 1, F2 
第三工場 機械部品 (FCD45 ) 1 6 0 t ～F D3～F D4 ～4 0 

〈管理．補助部問計92名〉
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第一工場のレイアウト
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第二工場レイアウト

早
3 6m 

（中子場）

90m  

通路

（パリ取り場〉

ーご一二ニコアゴー

通
路

〈グラインタ’ー仕上場〉

第三工場はFC D工場であり ，月間約 16 0 tのFC Dを生産している。材質は FCD55を

主とし，16、要あれば．焼鈍してFCD45.FCD40にしているとのことてある D

溶解炉は 7 5 0臨U苅放型電気炉が設置されて居り ，鉄源はF C, FCDcDダライ粉を主体とし，

加炭剤を加えて溶解する原因鋳造所特有の方法を採用している。溶解能力は 80 0 K9から 1.00 0 

K9/Hで， 1.4 8 0～ 1. 5 0 0℃で前炉に出銑されるロその後脱硫過程を経て，球状代処理を行

なう l.)i，球化剤はKC剤及びOX剤を僅用しているとのことであった。

この様に，新鋭を誇る As Sラインで 30秒 1枠の造型ライ Y ，或は独自の溶解法によるFCD 

生産等，その設備，技術に対し探く感銘を受けた次第であるが，各社の悩みである中子D造型及

び鋳仕上作業C占める作業者数の減少対策は ，鋳物に携わる我々関係者の今後の重要な諜閤てがは

なかろうかロ

以上で山形地区の鋳造工場見学を終え，種々御世話になった各社に御礼と今後の御発展を祈り

乍ら最後のコ－7-,，北日本珪砂に向った白

北日本経砂砿業駒

山形市より国道 13号艇を約 40 Km北上し，北村山郡大石田町にある北日本陸砂鉱業を見学し

た。同社は．昭和 4 7年 3月に採掘を計画され，同 7月より按mt1をしているロ

“彦尻珪砂”として， 4号＇ 5号.6号砂を採掘，販売している新鋭砿山である。

北日本サY ド肱売（楠 極森社長の案内で採鉱から水洗，師分け，乾燥，梱包迄の一貫む作業を
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見学 した。 3.0 0 O T/Mの能力であるが，現在はI,O o OT／旬とのことであったo 鋳物業者

の樹である珪砂は東北地方では福島県以外は不足気味であり，こ与に si 02 9 0 %以上の大広

山を開拓されたことは我々鋳物屋として，非常に嬉しいことである。花の山形，紅葉の天童，雪

を眺むる尾花択で知られて居る尾花沢の近くであり，かなりの積雪に見舞われるハンデーはある

ことでしょうが，鋳物業界の為に御支援賜わり度く，今後の繁栄を御祈りし乍ら見学会を終了し

た次第である。

伊達製鋼（掬

渡辺勝郎

〔B班 〕

国峯砿イヒ工業繍左沢砿山

地名には随分風変わりな読方がありますが ，私達がこのたび見学した左沢砿山もその 1つで

「左沢」と書いて「あてらざわ」と読むのだそうです白左沢駅は，山形駅から西北 26. 2 Kmの左

沢線の終着駅で ，精製工場は左沢の町内に， 砿山はここから更に車で20～3 0分の所にありま

すロ主ム達B班 16名は山形市の宿舎からマイクロパスで直接行きましたが，左沢線治線も御他問

にもれず，ケパケバしい新建材の民家が広がりつつあり，しかしところどころに写真愛好家好み

のみちのくの晩秋と郷愁を感じさせます。干大根や，干怖のぶらさがった古い民家もまだ残って

おりましたo 私はi広山を見るりは今回が初めてのため，好奇心で一杯で．へ？ドランプの付いた

へノレメットをかぶり ，ゴム長と作業服姿で砿内に案内されました。地下深く延びる砿道を下って

いくとベントナイトの地層がどのように存在しているか，少しは判りました。毎日ベY トナイト

を使っていても，どのようにして掘り出され，どのような工程を経て精製されるのかも，見る事，

聴くことが初めてのことばかりです。砿内に爆発音が振動して，身を縮めながら「今りは」と臆

いたら ，切刃にハ 9パをかけたのだと云う白炭砿と違いガス爆発はしないからと云われ，ほっと

しましたo この見学で実に多くのことを教えられました。これまでは，同じ砿山でも層によって

性状が異なること ，砿山から運ばれた原石を層別に分類して処理すること，分類された原石をロ

ールクラシシ fーで再粗砕し ，ロ ータり ードライヤーで乾保され，更にレイモンドミルで粉砕さ

れて，その中の粗いものから順序に ，粗粒取口 ．サイクロン，更にTDC バョグフィルターに分

類されて ，それぞれの粒大のものすべてが，別々の用途に使用されていることなど，初めて見る

ものばかりでしたD ちなみにベントナイトと云っても，鋳物用は全採掘盈の 25%で，残りの

7 5 96は医薬品用，土木建築の防水用それに土壌改良用，その他のものであるそうです。

ベントナイトは岩石名で，モンモリロナイト石英 ，αグリスパライト，ゼライト等その他から構
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成されていて，モンモリロナイト分が多いもの程高品位になり，モンモリロナイトは， A~O:t

が層状に積重なったものの表面に ，H ,Ca,Na,Liの各イオンを持つ形を取っていて ，こ

れらのイオンの中のどのイオ ンを持っているかで，そのベントナイ トの膨潤度が決ま るのだそう

ですo 日側Cイオンを持つものは膨潤度が低 く，逆に Li仰lのイオンを持つと膨i閏度が高いと云

うことで，これらの性状はどこの砿山のどの層のものかで決定されてしまし＼精製過程ではどう

にもならなく，従って用途に合わせてベントナイトを選ばなければならないことを痛感させられ

ました。精製工場の中は想像していたよりも粉塵が少なく ，鋳物工場よりも空気のきれいなのに

はおどろきました。これは原石から製品まで完全にプラントの中に密閉されているためと恩川、ま

すロ 昼食時聞に国峯広化工業怖から御馳走になったなめこ汁や漬物は ，持参した弁当のおかずが

貧弱に見える程大へんおしいものでした。

最後に御多忙中にもかかわらず，~達を心よく迎えて下さった国峯目玉化工業株式会社の各位に

対しまして，心から感謝の意を表明致しますD

鋳鉄部会

第4田技術委員会、見学会議事録

日時 昭和 47年 6月 9日〈金） 13:00～1 7 : 0 0 技術委員会，見学会〈北栄鉄工〉

見学会〈酒田鋳造〉

場所

出席者

6月10日〈土） 9: 3 0～14: 3 0 

鶴岡位協ホ ーノレ

大平部会長〈東北大〉

坂本他 1 （山形工試〉

石垣 〈秋田工試〉

げに〉今野 〈高間波〉

及川〈郁〉〈及精鋳造〉

〈代〉 菅野 〈宮工技〉

須田 〈須田鉄工〉

（代〉吉田〈福島S/8)

〈代〉 瀬谷主査 〈新日鉄〉

多国他 4 C北栄鉄工〉

道 山〈秋田ダクタイノレ〉

佐藤 〈岩手鋳機〉

水田 (7.k田鋳造〉

沢口〈金Xェンベロ『fレ〉

水上 〈水上S/S)
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藤田幹事 〈本山 S/8)

宇佐美 〈秩回大学〉

新山 〈青森金材〉

及川〈源〉 ‘〈及源鋳造〉

川 原 〈岩手製鉄〉

沢口〈正X矢本S/S)

湊 〈北東衡機〉

各委員



渡辺 （渡辺鋳造〉 富樫 〈富僅鋳造〉 丙オブザーバー

合計29名 C1 8社， 6公機，計24) 

議 1手

1. 前回議事録の承認 〈資料必4-l ) 

2. 新入会員会社の紹介

悩）水田鋳造・所 委員水 田 雄吉 水沢市羽田町字下屋敷28 

水上製 作所 委員水上徳司 塩釜市字二又 51 -9 

3. H日和.＼ 6年度決算報告（貸料必4-2) 

別紙の通り報告があり承認されたロ

・I. 会員名簿 〈資料J1G.・1 -3 ) 

6月 9日現在，会員 39 ( 3 1社， 8公機〉， 委員 -l 1名（会社 32名，公機 9名〉

5. 第 2回鋳造技術講習会案内 〈資料必 4-4) 

水沢質的工業協同組合と共催で 7月23日〈臼）水沢で開催することにした0

6. 東北鋳造技術コンクール後援

東北支部主催につき後援し，会員会社はできるだけ参加することにした。

7. 山形県産のi封j物砂について（貸料

鋳物砂資源として山形県は有数の産地として注目されつつあり ，その探査と鋳物砂適用への

諸性質を調査した結果について詳細に報告l〆犬ニo 細粒の段土砂は開拓地のため採掘不可能にな

ったロ黒滝砂は 5～ 6号で中物以上に原砂のま まで使えるロ大浦砂は 6号で大 ・中・小物に適

し，避谷砂は4～ 5号で粗いので大・中物や館司用に期待され ．耐火皮が SK3t>で極めて高

く，耐破砕性がよいので高圧造型に適することがわかったp

8. キュポラ採業における低硫黄溶渇を得る方法〈資料.1£4-6 ) 渡辺氏

コークス中のS96 （文〉とそれにより得られた元湯中の8%CY）との聞にy= 0. 1 0 9 7 

X-0. o o 1の関係があることをつきとめ ，ダクタイノレ鋳鉄製造上コークス中のS%を管理す

ることにより，元泊中の S郊の守・測が可能になっ f..:.o小型キュポラ溶解時の SFちの低下にきわ

めて有効であり ，単回帰分析による分散分析を行なった実験結果を報告した。

9. 第 l回宮城県鈎造技術コンクーノレ報告 〈資料必 4-7) （代〉菅野委 員

当部会の後援に対し謝意、が述べられ概要を報告した。

1 0. 現場におけるこ ，三の問題点 （質問〉 （資料必 4-8) 多田委員

1 0.1 キュポラ 2トンを 4トン炉にしたら引けが多くなったが対策はないか。
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水冷キュポラ湯は引けが楠々多いといわれるが，この場合あるいは酸化溶解になってい

るりではなL、かと疑われるので，よく 調べてみる必要がある白

1 0.2 Cr0.3～0.4%鋳鉄で揚りの下に引け巣が発生するが対策はないか。

押揚を普通鋳鉄の 2倍にして好結果を得ている実例が紹介されたロ

10.3 A型黒鉛 10 0%の組織にしたし、がどうすればよいかD

D,E型黒鉛の混在が当黙考えられ， 10.1項が解決すれば，自づからA型黒鉛のみに

なる筈。

1 0.4 C E曲線が乱れるりはどう」、うわけか。

接種の場合やD型黒鉛があるときは乱れるのが普通である。

〔文献紹介 ：機械化砂の管理方法（藤田幹事〉は時間の都合上次回にまわした。 〕

11. 次回予定

4 7. 9／中於秋田県工業試験場

議題 ：秋田県内産鋳物砂について

溶解について

そ D 他

石垣委員

道山委員

見学工場： 秋田工試，秋田ダクタイル鋳造（拘 ，（楠イ トー鋳造

鋳 鉄 音B A Z三Z

第 5回技術委員会、見学会議事録

日 時 fJ['fl., -l 7年9月 15日（金） 13.0 0～16.3 0 技術委員会 ，見学会 〈秋田工試）

9月 16日〈土〉 8.3 0～12.30 見学会（秋田ダクタイル，イ卜ー鋳造〕

場所 秋田県エ業試験場

出席者 大平部会長 （東北大〉

木 村 〈新日鉄〉 藤 回 〈本山S/S) 両幹事

石t百他 3 （秋田工試） 宇佐斐 （秋田大） 道山他 2（秋田タヲタイル〉

佐 藤 〈岩手鋳機〉 及 JII 〈及精鋳造〉 7.k 田 〈水田鋳造〉

JI I 原 （岩手製鉄〉 堀 江 （岩手工試〉 (ft)今野他1 （高周波〉
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邸3田！邸也 1C田畑鋳造〕

須田他 l 〈須田鉄工〉

紺野他 1 〈羽賀鋳工〉

芹w.佐藤 ．田上（秋田大〉

議事

L 前回議事録の承認〈資料必 5-1) 

2. 本年度支部山形大会計画の説明

沢 口〈ェンベロー1v) (ft)水上他1C水よ8/S)

(ft)荒砥 （宮工技〉 渡 辺 ．〈東北大〉

坂 本 〈山形工試〉 (ft)沼沢 〈原田鋳造〉

各委員

福井〈福井鋳物〕 西 田 （イト一鋳造〉

各オブザーバー

合計36名 C1 6社， 6公機，計 22)

坂本委員

別紙の通り 11月10日〈金） 1 1日〈土〉山形ホテルオーヌマで開催し，技術講演会は

大平支部長の他，牧口 E 金森，鹿取3講師を予定，当部会は“東北鋳造技術コンクーノレを省み

て”をテーマに討議会を計画しているなどの説明があった。

3. ライム鋳型について〈資料J伍5-2) 石垣委員

水溶性フェノー／レ樹脂を補助粘結剤としたライム鋳型について， 鋳造作業に必要な諸性質を

検討した実験結果を詳細に報告した。即ち添加盆，濃度および消石灰量を適正にとることによ

コて，かなり有利に扱い得ることを見い出した。

けい砂中に Ca (0 H) 2 と水溶性フェノ ーノレ樹脂および水を配合したライム鋳型の可使時聞

は，樹脂孟 5に対し水 l以上加えることにより 6Hr以上となるロまた少量VC 02 の通気で

抜型強度になることがわかった。その他実際作業に適用する場合の注意が述べられ．今後の現

場試験に関心がもたれた白

<!. ダクタイノレ鋳鉄に対する Mnの影響〈資料J伍5-3) 道山委員

ダクタイノレ鋳鉄で Mn0. 2$ぢ以下の場合に，焼鈍すると抗張力が下がり過ぎて規格外れにな

ることがある。この様な現場経験からMn泌を種々変え ，機械的性質と基地組織の変化を比較

検討した結果を述べ，活発な討論があった。

Mn 96が増すと焼鈍したものでもパーライトが安定し，基地組織の変化が顕著となるが黒鉛

球状化にはあまり変化がなし、。当黙ながら機棋的性質は向上するロ FCD45 は Mn%の設

定と焼鈍による方法がよいように思われることがわかった。

5. 段紫吹精処理した銑鉄の性質について〈資料J伍5-4) JII原委員， O痢江委員 ，多田氏

酸素吹精処理した銑鉄の性質を把握するため，木炭銑，ダクタイル用銑を用いて球状黒鉛鋳

鉄の組織と機繊的性質を比較実験したo厳禁吹精銑鉄は Tiが除去されて，黒鉛球状化が良く
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なり，塩基性スラグで処問 した方が機俄的性質は良好で，また徴量有害元素の総I'iiも木炭銑 ，

タ’クタイル用銑よりも少なし、白その他興味あるデータが詳細に紹介され ，木炭銑にとって代り

得ることが認められたD

6. 文献紹介 “圧縮強さ”対“充てん性 ”試験による機傾化砂の管理方法〈資料J1o.5 -5 ) 

！護団幹事

A.F砕 VC 1 ！： 忙 S Y は基礎的な水ー粘土の関係に基づき ， 湿fl,.~圧縮強さと充てん性および

水分との相互関係から，機械化砂の実際的な管理方法を提案しているロ

即ちこれら心関係から管現図表によりパ、つでも砂中の活性粘土と有効粘土の比率を決定する

ことができる。この方法を用いれば ，砂処理の解析と管理は極めて簡明にな る。

7. 次因 子定

4 8. 2ノ中 於 ｛伸石巻製作所

議題 ：宮城県内産鋳物砂について

ダクタ イル鋳鉄の溶解について

そ の 他

見学工場 ：（向石巻製作所，宮城鋳造（出

日野委 員

近藤委 員

鋳 鉄 部 会

第 6回技術委員会、見学会議事録

日 時 昭和 -18 ~f 2月 1(j日 （金） 1 3.3 0～1 7.1 0 技術委員会

2月 17日 〈土〉 8.30～13.00 見学会〈石巻8/8，宮城鋳造〉

場 所 (t七百告製作所

出席者 大平部会長 （東北大〉 千田主査 （新日鉄〕

目 J,1-1 （新 日鉄〉 藤 田 〈本山 S/S) 同 幹 事

日野他 l （官工 技〉 近｛量他 3 〈石巻 S/S) 沢口他 2 〈宮城鋳造〕

i度 l!l （東北大） 須田他 I （須田鉄工〉 水 上 〈水上S/8)

1尺 口（ェンベロ ’レ〉 新村也 1 （福島工試〉 金成他 l （常磐日／S)

道 山（秋田ダクタイ fレ〉 宇 佐美 （秋田大学） （代〉 三神 （福島製鋼〉

新 叫l 〈青森金材〉 （代〕今野他 2（高周波〉 佐藤他 1 く岩手鈎機〕
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後 回 （目立工機〉 水田他 1 〈水田鋳造〉 （代〉及川 〈及源鋳造〉

及 川 〈及精鋳造〉 堀 江 （岩手工試〉 ．各委員

菅野他 2 〈石巻工高〉 各オブザーバー

合計 40名 C2 o社 ，7公機 ，計 27) 

議事

I. fitr回議事録の丞認 〈資料Ao.6 -1 ) 

2. 新入会員 ，交替委員 ，交番幹事の紹介

2. 1 新入会員（ 3社〉

1 t.t~イト ー鋲元苦

肉＊沢~f工所

倍）及泰鋳造所

委員越後谷 勲

委員及川寿明

委員及川 市

駄田区川尻町字大川反 170-73

7.K沢市太白通り 1-8-15

水沢市花園町1-1-3

2. 2 千代委員 〈常磐S/S）は退職のため金成委員と交替したo

2. 3 木村幹事く新日鉄〕は転出のため目黒幹事と交替したD

3. P’クタイ ノレ鋳鉄の品質管理について（資料瓜 6-2 ) 近藤委員， c佐藤氏

低周波炉によるダクタイノレ鋳鉄製造の品質管理手法について，化学成分，機械的性質のζ.

Rチャー卜にもとづき詳細な説明があったD 投入材料 ，化学成分安定化，球状化処理とそりチ

ェ ロク の管1型や，初物検査に重点をおいているQCサークノレの組識 ，球状化チェック法，戻銑

。扱い方など ，質疑応答が活発に行なわれた白

,t. キュポラの斜JfH溶解む肢炭とスラグ居の厚きと Si最の変動について〈資料J1G.6 -3 ) 

沢口伍〉委員

460,500,550¢ キュポラの斜屑溶解で ，加炭におよぼす最多容はベ v ドコークスの

高さ ．炉の大き さ，ヨーク λ粒度と銘柄， 灰分の塩基度 ，溶解速度と送風条件などであること

がわかった。またSi量の変動は間欠出場のためと思われるなど，興味ある試験結果を述べた。

5. 統計的手法による合成生型砂の諸性質の解析 く資料JI&.6 -4) 日野委員 ，o菅野氏

けい砂の白類．でん粉質添加剤の種類と添加盆，水分 ，混練時間と生型の諸性質の関係を，

統計的手法によ り実験した結果を報告した白圧縮強さには水分 ，混練時聞が危険率 57ちで，ま

たけい砂の種類が危険率 10郊で有志；となったなど貴重なデータが得られた。

6. t持鉄研究におけるマイクロアナライザーの利用法く資料必 6-5) 渡辺（融〉委員

X線マイクロアナライザーが鋳鉄の研究にどのように適用されてきたかについて，球状黒鉛

およびそり周辺り球状化処理剤の分布，セメンタイト中における合金元素の固溶度などの測定
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例を詳細に紹介し，どんな問題があるか検討結果を述べた。

東北鋳造技術コ Yクール作品の問題点〈資料J伍6-6) 藤田幹事

簡単な形状であるにもかかわらず．型はりなどのため寸法誤差が大きかったことは注目され

る。削面欠陥はFC25は皆無なるも， FC20の約半数に分子あれ，堰前の引け巣がみられ

た。方案は相当苦心のあとがうかがわれるが．歩留り向上を期待したいなどの批評があった。

なお今後もコンクールをつづけて欲しいという意見があった。

7. 

次年度事業計画の審議（資料J伍6-7) 8. 

研究テーマは資料J伍46-1-5（希望の研究テーマアンケート集計〉を参考に討議し，

原案通り“不良対策”と“材質”の主要2テーマと決定し．関係ある事柄についても積極的

に取組んでいくことにした。なお油圧バJレプの材質上の問題点として，組織と高圧の関係を

知りたいという希望があった。

8. 1 

，講習会（ 7月し寸フき〉水沢， 49. 2／中行事予定は技委会，見学会 2回（6／中8.2 

山形〉，支部大会討論会（ 1 0または 11月八戸〉など原案通り承認した。

定予回次9. 

佐藤〈幹〉委員

査

員

主

委

田

本

千

坂

水沢地区鋳物工場

他

見学工場：岩手県工業試験場水沢分室

水沢鋳物会館

議題：不良対策について

材質について

高級薄肉鋳鉄の方案

のそ

於4 8. 6／中

Il
！
I
l
l
i
t
－

－

－

－

 

」A
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ーョ

鋳鉄部会

第 4田技術委員会工場見学記

山形工業試験場

工業科長坂本道夫※

見学工場

6月 9日 北栄鉄工株式会社 〈鶴岡市〉

6月10日 酒田鶴造株式会社 〈酒田市〕

見学記

北栄鉄工株式会社

生産品目 内燃機関部品，冷cl!機械部品，一般産業機械部品等

2. 生産設備 溶解設備 しが 4Yh 1基 ，砂処理設備自硬性砂処理プラント 5ちも

一式

造型設備 ジョルトマシン（ORD型， AJ4型） 2台

ジョノレト久クイズマシン 2台

コアープローイ＂／ t7マシン l台

ドラム反転機 l台

エアコンプレロサー 7台

乾燥設備 中子乾燥炉 4基

製品処理設備 コアーノ vタアウトマシン 1基

シヨヲトテープラ久ト l基

シェータアウトマシン 1基

運搬設備 天井走行クレーン 9台

エレベーター 2基

ジフクレーン 2台

ローラーコンベア 1 1 9 m 

3. 生産能力 2 5 0 t／月 材質 FC 2 5～3 0 

来 東北支部理事 ．同鋳鉄部会委員
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＝＝ー一－＂＇：＂セコ＝＝＝＝＝＝孟ーーーー】ーで駒山一
一一ー

4. 作護人民

溶解 5，漉型 2 1，中子 2 0，仕上 1 1 , 

（鱗韓関係〉｛
木型補修その他 4 計 6 1名

管理者 6名

合計 6 7名

5. 進型方式 自懐性（Hプロ） 7 0必，生型30 ~ぢ

6.所惑

技術接良会終了後，間部常務さんよち会註経歴惑にもとづいて会社の暁喪として，生産，設

備状況得。説明を受け工場鬼学を行なった。 10 G～3 0 0五gの大物すやっている工場として

は山形県では唯一の工場であち．しかも東北地方ではめずらしく，自様性鋳型を 70$ち程度も

駆使され，設備もよ記の通り完議されている点は大いに参考むなった。中には生型でもやれる

やうな務まで自磯性でやっておられた点もったいない感じもするが，震雑で且つ大物部品者う

まく車産されている点は非常に感心させられる。生設能力 250t／月といわれながら現在稼

動率が半分程度しか毒がってないのは，何処も同じく不況からくる止むを得ない事鵠と思われ

ますが，機械加工設簡も完録され，工作機械の製瀦及び持永畿及装置の製綿ιあたっているこ

とは，今後の鋳物工場の悲り方として，部品。加工のみにとどまらず組立まで実施するという

欝全な生き方。一つの指針として考えさせられる趨があったのではない治必忠われます。約 40

分の短い時間の尭学であったが，充実した当託。今後C益々の発肢を祈ちながら．揚水浴場，

温泉地として知られている器の浜の宿泊所へと向かった。

酒田鋳造様式会社

翌 10毘午前 9時北栄鉄工怖の御厚意，t，こよち拝惜した自家用パスに身を任かせ，庄内浜及び県

内唯一の米所、つJ±P-j平野と鳥榔山並びに朝毘連縫合山々をはるかに眺めつ弘北上し，一路額田鋳

造所見学のi~~ ，こつい fニ。

1. 生産＆7目 投機兵器品が主力，その他コンブレ gサー，バルブ等の一般産業機械都品

2. 生産設信 裕僻設備 キ再ポラ 2. 5 t/h 2基

造型設備 パレタトライン 7速

砂処理設備 自動砂処理プラン争 1式

乾燥設欝 巾子乾燥炉 1基

製品勉理設欝 シヨヲトタ νプラスト 1台

シヨットプラスト 1台
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グラインダー（5 fP) 2台

運搬設備 溶湯運搬用モノレール 1式

フォークリフト（ 1 t) 1台

そ の他 コγプレフサー C5 fP) 6台

高圧受電設備 2 2 5蹴 1式

3 生産能力 1 5 0 予／月 材質 F C l 5～2 5 

-1. 作業人員 合計 5 1名

~- 鋳物砂 蔽上砂を主体とした半合成砂

6 所 感

厳初鈴木代表取締役か ら会社の概況についての説明のあと ，約 1時間で工場を見学した。

当社は昭和 -15年 l0月に現在の地i’こ移ってバレフトコンベア方式にのって稼動を始めたので

あるが ，順調に生産をあげるまでに非常な苦労があったこと ，特にその間不況に見舞われ生産

が減少したことが非常な痛手であったが，出来る限り不良率を低下させ生産性をあげることに

努力したとのこと ，現在は不良率5.7 96程度であるが更に下げるべく努力したいとの決意を聞

き，心強く感じた。造型の点で 1枠造型時間1分 30秒か斗っているようであるが少し遅い感

じであり，中子の入ったものでその程度におさえたら良いのではないかと思われます。更に，

砂はユニ u トザンド方式にしたいところであるが.~機具部品が主力で肌が吟味され，出来な

いとのことはやむを得ないことと思われる。 兎に角作業者の大部分が農家の人々で出動率が悪

い中にあって ，不良率を低くおさえていることには感心させられます。工場の囲りは水田に囲

まれ現在のところ公害にも余り心配なく優雅な経営をされている実態を見学させて敏き，本当

に参考になる点が多かったと思います。今後の御発展を強く祈って止みません。

油田鋳造所の工場見学後 ．パスは一路出羽三山神社の在る羽黒山に向かったロこ与で 1時間

休憩し ，昔から羽黒修験道の総本山として栄えた羽黒山の周りの景色，或は博物館等を参観

し午後 1時 30分に解散した。

司
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｜ 鋳鉄部会
第 5回技術委員会工場見学記

新日本製鉄（掬八幡製鉄所
ぷ』

木村 達

前日の毘れ模様。天気もうそのように晴れた9月16日午前8時半，会員の乗用車に分乗した一

行 30名は，段初心見学先である秋田ダクタイル胸に向って男鹿半島北浦の県保護所〈秋田県の好

意で我々に開放していただL、た。〉を跡にした。

途中．先導車が道を間違えたのか（？〉つずら折りの細い道をぬけると眼下に日本海を見おろす入

道崎に出た。車を降り．なまはげの叫び声とみやげ物の海産物を売る女行商人の歓迎の声を背に．

赤とんぼの乱舞する芝生3道を各人思い思いに散歩を楽しんだ後，ここまでくれば帰り道は同じ道

を通るのは芸のない話しと〈？〉八望台ハイランドライ γ を経て八望台から戸賀湾へ．さらに入桟

橋有料道路から門前を経て秋田市内に入り．午前 10時半最初の見学先である秋田ダクタイノレ鋳造

に着いたo

秋田ダクタイル鋳造（悌

ただちに小宅社長の歓迎のあいさつをうけ．さっそく見学にうつったo この工場は昭和 33年に

設立されダクタイル鋳鉄品を中心に 15 0～180t／月の生産を行なョている白

溶解は3写エノレ一式電気炉によっているが．いろいろな問題から低周波電気炉に切替えるための工

事を遂行中である。造型は手込と機彼込の割合が半々で特別特色のあるものでないが，この工場で

は品質管理に力を注いでおり溶解設備にはじまり，造型，注湯，砂落し，研磨，仕上，製品検査．

発送の各工程で，総員 57人の作業者がミ久ゼロを目ざしてきびきびとした仕事をしているのが印

象的であったo

見学後，工場長をはじめ，皆さんにお礼をのベて次の見学先である胸イトー鋳造に向った。

鞠イトー鋳造

この工場は県庁や公共機関のある官庁街に近い鉄工団地の一角にあり，園部重工（拘の協力工場

として，主に水道関係、の部品を 5-1名で 15 0 t／月生産しているo 工場そのものは自動造型ラ

インを中心にきわめて合理化されており．働く人の影を少なく生産性も高ければ技術力も高いと

※ 元東北支部鋳鉄部会幹事
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見うけたロただ，市街地に近いため環境管理には御苦労されておる様子であったロ

見学を終るころになってにわかに天候が一変し荒れ模様になり ，お礼の言葉も充分Jこ出来ぬま

ま家路を急いだロ

鋳 鉄 部 ムー
~ 

第 6国技術委員会工場見学記

新日本製鉄体議石製鉄所研究所

目黒 勝第

.J 8年 2月 17日に前日の技術香員会に引続き工場見学会が実施された。昨日と同様本日もま こ

とによい天気にめぐまれ ，石巻の山や海も春置の中に昼寝しているような一日であった。宮城鋳造

仰の御好意によるバ久に一行 21名が乗込み択口専務みずからの運転で，見学前のー仕事と天下に

名高い牡鹿半島のコバルトラインへとパスを向けたロ鋳物匿さんの歌であったと前日大平部会長の

説明があった斉太郎節ゆかりの地江ノ島をはるかに望み， 有名な金華山神社に海をへだてて詣で．

春の海を十分に堪能したのち本目。見学の第 1目的である宮城鋳造糊へ向った。

宮城鋳造紛

宮球鋳造（怖は，矢本町の工場団地の一角にあり，広い般地内に鋳鉄鋳物工場，アノレミ鋳物工場，

模型工場．機織仕上工場と囚棟が立ちならんでいた。我々一行が目的とする鋳鉄鋳物工場は中で

も一番大きな棟で，内部は縦に三つに区画されていた。砂及び溶解材料置場 ，キューポラ 2基，

注渇場が一区画，砂処理装置，造型ライ Yが二区画，三区画には中子取り及び仕上げが整黙と配

信．されていた白

油圧バルブ，内燃機シリンダーライナー．ヒ・7'トYおよび漁労機需が主製品で，従業員 28名

で 70 tをFC 3 Oが 60%,FC25が4O 9ちり罫J合で生産している。

時間的に制約があったため工場内の詳細についての説明は受けられなかったが，見学者C多く C

感想としては，立地からして公害問題の心配はないし，工場内が広くゆョたりとしていて整理が

ゆきとどきうらやましし、かぎりだということであったロ

来 東北支部鋳鉄部会幹事
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幌五巻製作所

石器製作所は，鵠鯨用のそりの製造がそもそもの会社。発足の端緒ということであり，モロの

吉本圏内応おけるシェアは10 0 96で，鰭外層拡も翰出しているとむことでまことに品二ークな

工場である。工場は右巻市内応あり，当初は人家も誌かった場所であったろうと考えられるが現

在でi玄関近広立誌なアパート等もみられ，開いてみるとやはり公害問題がうるさく鋳造部門の大

部分は真縄市へ移したとのことであった。

鋳瀦工場は， 2二鑑開設炉 1基が設欝されておち，電硲鏡板を原料として月設 200te:>ダク

タイル鋳鉄を製過している。品質管理は，篇毘の技術委員会で発表されているようι．非常に設

悲していることが．議事解現場拡おける球状北率判定のための研磨用グラインダー，金属顕畿鏡帯

広感じられずゐ又自家製の造型．注器，型バラシむライ γがありこれが工場C特蘇性に合うよう

によく工夫されたもりで，非常に参考になった。

以上2工場を見学したのであるが，非常にいそがしい中を心よく見学を許可され，あまつさえバ

3えまで提供して下さって全員惑離しつつ若巻をあとにした。

昭和 47年度理事会議事録

日時 昭和47年 5月20日〈土〉午稜G時 30分～ 3時 30分

場所 東北大学工学部金属系三学科会議室

出席者 大平支部長，中部，小宅，千田．佐藤〈幹〉，及Jllt JII震，〈代〉多田，本山，青木，

自黒，須田，渡辺〈徹〉，藤田，五百川，戦本，天口，新村．郡，弘重，護辺〈紀〉

各理事 以上21名

議事

1. 前回議事鍛の柔認〈資料J短47皿 1) 

たXし3.3.4項錦錦部会を支態。部会とすることについては釆換討であったりで，鋳鋼関

係む理事が協議して支部山形大金までに方針を出すことにした。

2. 昭和46年壊事業報告〈資料J拡47 嶋 2)

震より発足した鋳鉄部会。活動を含め13件む事業報告があり議認された。
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3. 昭和46年度決算報告〈資料必47 -3) 

会報刊行決算を含め報告があり 承認された。

4. 昭和 47・48年度支部理事選挙結果報告

有権者 1 7 4名 ， 投票数 7 9票 〈中無効6票〉 投票率44. 6%で別紙の通り

4 6名が当選した。

5. 支部役員選出

次のように審議決定された。

5. l 大平支部長 渡辺〈融〉 総務委員 藤田会計委員 中村監事

5. 2 

5. 3 

推薦理事 （敬称略〉

山形県 多国惣吉 祐川栄蔵 以上2名

幹 ~1干 C敬称略〉

青森県 新山公義 今野順吉

岩手県 多国尚 瀬谷修 及川郁夫

秋田県 石垣良之 宇佐美正

宮城県 佐藤有 大出卓

山形県 小野田一善 中川邦雄 何回 勇

福島県 大里盛吉 高橋和義

以上 l4名

6. 昭和 47年度事業計画 〈資料必47 -4) 

6. 1 支部大会について

昨年度理事会決定に基づき予定通り山形市で開催く 11月頃〉することを確認したが，

五百川理事から “現下情勢よりなにかと協力いただきた」、”旨の発言があったロ

技術討論会のテーマは鋳鉄部会が“東北鋳造技術コ γクーノレの成績を省みて”，鋳

鋼部会は後日メ ーカ聞で協議決定することにしたロ

6. 2 東北鋳造技術ヨソクールについて

実施要綱の説明があ り承認された0

6. 3 支部会報について

昨年度の支部創立20周年特集J拓8は現場人に好訴であった由．大凡従来通りの編集

方針ですすめることにした。正会員頒布を有償にしてはどうかとの怠見があった。

6. 4 鋳鉄部会について

技術委員会，見学会 3回（山形，秋田，宮城〉，講習会 1固く水沢〉の活動予定が報

唱
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告された。

6. 5 金属関係学協会東北支部連合シンポジウムについて

具体的計画が不明であるが ．例年通り参加することにしたo

7. 昭和47年度収支子算審議 （資料必 47 -3) 

別紙の通り提案され．原案のまλ承認された。なお ，本部補助金が減額されていく心で ，

支部会費を考えてみてはどうかとの君；見があっfこ。

8. 昭和 -18年度支部大会開催地について

青森県で開催することに決めた。

9. 昭和46年度新入会員状況報告〈資料J也-17 -5) 

新入会員 正n1 4名 ，維持会員 1社，退会正員 3名の報告があった。従って現在数は正
員 17 •l 名 ， 維持会員 2 4社，特別会員4社，合計 20 2会員となるロ

10. 昭和 47・.，8年度本部評議員紹介
下記支部理事または支部会員が当選されたことが報告されたロ （敬称略〉

青木，音谷，大平．金子 ．芹田，千田 ．旗回 ，本間，渡辺（融〉

以上り名

昭和 4 7年度事業報告

1. 昭和47年 5月 20日

本年度理事会が東北大学工学部金属系三学科で開催され，大平支部長他 20名の理事が参集し

て， d和-11- a 度事業報告，同年度決算報告 ，昭和 47年度事業計画および同年度予算審議など

が行なわれ，また昭和 47 , 4 8年度理事改選報告があったロ

2. 自己和47年 5月 2 4 日～ 26 日

イスラエノレ工科大学工 .Min孟off 教授が来仙され，東北大学工学部金属系三学科におい

て， 」支部主催の講演会て“欽一炭素とニフケルー炭素合金における黒鉛の発生と形態” につい
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且

て講演した。

3. 昭和 47年 5～ 11月

支部省lj立 20周年記念事業として東北鋳造技術コンクーノレを開催し， 19社から提出された課

題作品プーリーについて慎重に審査の結果 ，上位5社の入賞を決定した。 11月 10日の支部山

形大会で表彰式を挙行し ，作品展示コーナーを設けた。

4. 昭和 47年 6月 9日～ 10日

鋳鉄部会第 4田技術委員会見学会が鶴岡農協ホーノレで開催され，大平部会長他 28名の委員な

どが参集し ．北栄鉄工（楠．酒田鰐造闘を見学したo

5. 昭和 47年 7月 23日

鋳鉄部会は水i尺鋳物工業協同組合と共催で，第 2回鋳造技術講習会一現場人むためり ーを水

沢読物会砲で開催したo 大平部会長．千田主査，醸田幹事 ，佐態〈幹〉委員らが講師となり．ま

た及JII C源〉委員の座長で懇談会が聞かれ， 参加者は 53名で盛況であった。

6. 昭和47年9月 15日～ 16日

鋳鉄部会第 5回技術委員会 ，見学会が秋田県工業試験場で開催され，大平部会長他 35名の委

員などが参集し ．同場，秋田ダクタイノレ鋳造糊 .l椋イトー鋳造を見学した。

7. 昭和 47年 11月 10日～ 11日

本年度の支部大会は山形市ホテル・オーヌマで開催され，参加者は 13 4名に達した。

第 1日めは支部総会に続いて，当支部として始めての試みであった東北鋳造技術コンクールの優

秀企業 5社の表彰式が行なわれた。なお会場には鋳機，鋳材型録つーナとコンクーfレ作品コーナ

ーを併設し参考に供したロ

ついで下記の通り有意義な技術講演があコf；ニo

低周波誘部炉による鋳鉄の溶解とその溶湯 東 北大学 大平五郎

白磁性鋳型について 金属材料技術研究所 牧 口利貞

鋳造工場のプラントレイアウトの進め方 金蘇新東側 金森正弘

その後，全出席者は次の 2組に分れてバネJレディスカッ ションを行なし、．熱心に充実した討議

が進められた。
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鋳鉄部会「東北鋳造技術コンクールをかえりみて 」 （五十音順〉

座 長 糊名和鋳造所 五百川信

特別講師 街〕綜合鋳物センター 鹿取 男

講 師 東 ゴt 大 学 大平 五郎

II 新日鉄側釜石製鉄所 千 田 昭 夫

II 楠本山製作所 藤 回 昭夫

II 福島県工業試験場 新村 好弘

II 山形県工業試験場 坂本道夫

』y 東北学院大学 目 旦 博

講演干定の鹿取講師は汽車遅延にもかかわらず馳せ参じていただき，短時間ではあったが

“鋳物の特性と企業のあり方”について大変感銘深いお話しを承ったD

鋳鋼部会「鋳釘用鋳物砂について」

座長福島製斜併す渡辺紀夫

講 師 金属材料技術研究所 牧口利点

II 伊 達製鋼胸部 !JJ 

持って夜には同じ会場で恒例の懇親会にうつった。大平支部長 ，名和大会実行委員長．山形県

知事．山形市長，鹿取綜合鋳物センター専務理事のあいさつのあと ，郷土民謡の岐箆などがあり，

l O 5名の参加者は 2時間にわたって歓談をつづけ，和気あいあいのうちに懇組の実が大いにあ

がった。

第 2日めには， A班は名和鋳造所 ．加藤鉄工所 ，原因鋳造所，および北日本庄砂臥業を ＇Bli圧

は国峯広化の左沢砿山などを見学したが ，参加者はA,B両班合わせて 89名に及び，全部の日

程を終っ下無事散会 したのは午後4時を廻っていた白

8. 昭和 Li－；年 12月 1日

第 9囲金属関係学協会東北支部連合シンポジウムが東北大学工学部金属系三学科で開催され ，

“金属学における界団，表面についての段近のトピロクス” tこついて講演ならびに討論が行なわ

れた。

9. 昭和 48年 2月 16白～ 17日

鋳鉄部会第 6国技術委員会．見学会が（掬石巻製作所で開催され，大平部会長他 39名の委員な

どが参集し，同所の他宮城鋳造（怖を見学した。
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昭和 4 7 , 4 8年度役員名簿

〈五十音順〉

1 理 事 ． 4 7名

青森県 6名

B日 態 政二郎 日本高周波鋼業拘八戸工場

黒 石 郎 青森県金属材料試験所

田 畑
一
郎 田 畑 鋳 造 工 業 糊

田 畑 東 洋 重 工 業 糊

中 旦 信 男 東 オヒ 建機 工 業 鞠

平 賀 広 八 戸 工 業 大 』モ；ー－ 

岩手県 7名

及 Jll 源悦郎 及 源 鋳 造 目喝

大 内 峻 岩 手 大 ，手.... ・ 工 A寸ゐι・ 部

JII 原 業 －一ー 苓u.王』 手 製 鉄 側

菊 地 忠 男 岩 手 鋳機 工 業 拘

佐 藤 昌 障 岩手県工業試験場

佐 藤 幹 寿 岩 手 鋳 機 工 業 拘

千 田 昭 夫 新日本製鉄胸釜石製鉄所

秋田県 ． 6名

宅 通 秋田ダクタイル鋳造糊

柴 田 真 一 胸 東北機紙製作所

芹 田 陽 e 秋田大学鉱山学部

中 田 武 治 秋 木 製 銅 ｛楠

手 塚 健 一 秋田県工業試験場

宮 原 順一郎 秋 田 金 属 工 業 胸
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宮城県
． 9名． 

青 ホ 猪三雄 東北学院大学工学郊

（支部長〉大 平 五 郎 東 オヒ 大 』手..... ・ 工 ~ 部

近 藤 武 司 糊 石 巻 製 作 所

須 田 長一郎 糊 須 田 鉄 工 所

関 秀 雄 多 賀 城 製 銅 （掬

〈会計委員〉藤 田 昭 夫 側 本 山 製 作 所

目 黒 博 東北学院大学工学部

本 山 秀 夫 エンベロール工業（楠

〈総務委員〉渡 ;11 融 東 オヒ 大 p子""4・ 工 ，子""4・ 部

山形県 9名

天 口 千代松 （掬 原 田 鋳 造 所

五百川 信 （楠 名 和 鋳 造 所

坂 本 道 夫 山形県立山形工業試験場

塩 沢 永 手 山形県立山形工業試験場

渋 谷 茂 男 胸 原 田 鋳 造 所

祐 JI I 栄 蔵 山 形 電 銅 （拘

多 田 惣 ゴロ＝ 北 栄 鉄 工 （拘

名 和 光 夫 絢 名 和 鋳 造 所

長谷川 源 七 鞠 カネ シチ鋳造所

福島県 1 0名

金 子 淳 福 島 製 鋼 （掬

郡 勇 伊 達 製 鍋 （楠

瀬 谷 英 糊 目立工機原田工場

千 代 議 教

新 村 好 弘 福島県福島工業試験場

弘 車 正 典 三菱製鋼胸広田製鋼所

藤 向島 富士夫 拘 福 島 製 作 所

湊 芳 北 東 衡 機 工 業 拘

村 田 辰 夫 伊 達 製 鍋 胸

渡 辺 紀 夫 福 島 製 鍋 拘
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2. 監 事 1名

中 村 一 郎 宮竣工業高等専門学校

3. 斡 事
． 1 4名． 
森義
． 
2名． 

今 野 順 昔ロ＝ 日本高開設錆議拘八戸工場

新 山 ノA司、－ 義 蘇嘉金属綜科試験所

手県 3名

及 JII 郁 夫 店萄 及 関 鋳 造 所

瀬 谷 修 新日本製鉄械釜酒製鉄所

多 国 尚 岩 県工業試験場

秋田県 ． 2名． 

石 題 良 之 秋田県工業試験場

宇佐策 正 秋語大 鉱山学部

域県 ．． 2名

大 出 卓 東北 大 学工 Aサ.LI,,・ 部

佐 議 有 東 北 大 A竺時f- 工 A叫叫伊織 部

山形県 ． 3名． 

小野富 善 山形県立山形工諜試験場

持 国 勇 山 影 電 鱗 絢

中 JII 邦 雄 務 原 国 鋳 趨 所

諸島県 司隆

2名
4・

大 患 議 τ悶量＝ 揺島県補島工業試験場

高 橋 和 義 楠 福 島 製 作 所
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J戸、d戸、＿.......... ー／、』J戸、d 「』J戸、｝

品
Cと カミ

暖冬春寒と云った感じがする今日此の頃ですが，東北支部会員各位には相変らずにて御活躍。事

と存じます。

さて．昭和 -17竿度支部会報第9号をおとどけいたします。伊j年ο如く，多くの会員諸氏む御支

援を得るニとができ，無事．編集を終ることができました。厚く御礼申上げます。

元本支部理事o室関工大井川教授は御栄転後も再三本支部に御寄稿くださいましたが．本会報に

も鋳鉄の凝固に関する貴重な研究の一端を彼露くださいました。

千団連事は鋳鉄、Dあらゆる性質をくまなく網羅した解説を，村田理事は豊富な写真入りでヨーロ

タバの鋳鋼工場。現況を，千田，藤田両理事は本年の支部。メイン・エベントむ一つであった東北

鋳造技術コンクール0総評をそれぞれ御寄稿くださいました。

塩沢理事からは鉄器。町山形と題して，美しL、山形を別の観点から眺めた随想が寄せられました。

“若い研究者の紙上座談会”心地よい響きのテーマで，東北地方の鋳物産業の将来を荷う新進気

鋭の諸氏の活穣な意見が紙面を賑ぎわし．はなはだ心強く感ぜられます。

“工業試験所巡り”も本会報で3回目を迎え，今年は福島試験場正ついて新村理事より精しい案

内が行われました。

凶形で盛大に挙行されました大会時の鋳鉄，鋳鋼両部会のパネノレディスカッション議事録ばそれ

ぞれ，郡理事，坂本理事により丁寧にまとまりましfニ。また，工場見学記は今野．渡辺両氏ιよっ

てまとめられ．その模様を詳しく知ることができました。

2年目を迎えた鋳鉄部会の技術委員会工場見学記は坂本，木村，目黒各氏の筆によるものです。

以上．御執筆いただきました各位には

心からの謝意を表する次第です。

また，時節柄にも拘らず協賛広告に御協

力下さいました各会社に深く感謝を申上

げます。

段後に東北支部会兵の皆様の御健康を

お祈りいたします。

（渡辺〉

会 報

"" 9 
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