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ま　　え　　が　　き

中東戦争から石油の価格騰貴に発したエネルギー･資源コストの高騰とイン

プV問題は,世界の経済･社会に大きな混乱を生じせしめた｡エネルギー･資源

･食糧･人口問題･ナンヨナリズムなどと各問題は細胞分裂的に多様化しつつ

ある｡

省エネルギー･省資源からの産業構造の変化,南北問題からの知識集約化へ

の移行がいろいろ討議されている｡企業においては,大小を問わずいかなる時

◎点においても開発と合理化･省力化および公害防止は必要なことであるが,今

後はさらに方向づけが問題となるであろう｡

彦根地区バルブ工業においても鋳物など諸資材の高騰と入手難･人件費の上

昇に悩みつつも,数年来の合理化の効果と製品価格への転嫁がある程度可能で

あったことから,一応危織の切抜けができた.しかし,今後は上述のように技

術開発による高級パルプ-の指向,省力化･管理妓術の向上などの努力が,さ

らに必要である｡

当所は,すでに狭隆となっているので,鋳造･省力化技術･公害防止技術な

どの試験研究指導の休制を強化のため増築( 1.017m'･ 3階建)を行った.逮

築費の高騰と資材の入手難から一部昭和4, 9年度に繰越となったが8月未完成

の予定である｡バルブ工業において問題点となるものは,設計･捜構･材質･

鋳造･織成加工･表面処理また耐食性･耐久性など多岐にわたる｡今後これら

の諸点について試験研究指導休制の充実をはかり,彦根のパルプ産地のユニー

クな試験織関としたい.各位のご申達とご指導をお願いする次第である｡

ここに昭和48年度の事業をまとめて報告する｡

所長　立　花　総　一　郎
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Ⅰ-1　沿　　　　　革

昭21. 4　　既設漁械工養或所施設魯引継ぎ長浜市に県立長浜工業試板場を設置,機械部.紘

維部の2部門を置くo

昭23. 7　　木工部門菅増設するo

昭27. 4　　織構改革にともない,繊維部門を分離名称を滋賀県立凍械金属工業指導所と改称｡

昭34. 4　　本指導所の産備計画並びに彦根市への移転,庁舎の新薬魯決定o

昭35. 10　　庁舎新築工事,試壌分析設備の設置を完了し10月29日竣工式を挙行,同日よrTj新

庁舎において業務を開始する｡

昭37. 3　　別館を増築する. (清密漁械加工･熱処理中間試験工場･ i;グポーう,室･その他

研究室)

昭43. 1　別館y〔一部2階を増築する. (実鼓研究室)

昭45. 12　　R I透過試境実鹸棟を新築する｡

昭46, 9　　試料切断境を新築する｡

昭48. 1 1　新館増築工事に着工する｡ (実岳研究室3倍建.昭和49年8月竣工予定)

i-2　規

土　　　　　地

建物〔既設分〕

本　　　館　Ⅰ

別　　　　　館

非破凄試験実執練

試料切断場

そ　　の　　他

模

3, 400. 68hd

1. 254. 27nt

567. 53d (鉄筋コンクLJ-ト補強ブロック平屋)

487. 96 1d (　　.　　　　　　一　　　一部引曹)

78. 701d (鉄髄コンクリート及び補強ブロック平屋)

28. 00 7d (軽量鉄骨遺平星)

92. 081d

建物〔増築分〕　　1, 064. 68 A

本　　館　丑　　1, 017. 96nt (鉄筋コンクリート3階建)

受　　電　　竃　　　　　25. 36771(コンクリート･ブロック平屋)

車　　　　　庫　　　　18. 00 1d (軽量鉄骨造平屋)

特殊ボンベ室　　　　　3. 367d(コンク17-卜･プロ･.)ク平置)

A-1
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Ⅰ-3　組　　　　織

｢庶務係t
所　要二1-所要1-

｣指

｣金属科

庶音･会計･人事

1-4　職　　　　　員

(1)職員の配置状況

区分 凉�R�偃X駟^"�技師柄 仂hｯ9.R�｢� �+ｸ,ﾉ�ﾂ�計 ��OXﾖﾂ�

事務技術 

所長 辻�1 �� �� � �� i 亦�

庶務係長 ��� �"� �� �1 白�

庶務係 ��� �� 鳴��� �2 ー′一一叫｣ 1 ��

指導係長 ��1 �� �� 剪�

企画 ��2 �� ��1 �3 ��rｸｺ��

機械 ��4 �� �� �4 ��

金屑 ��5 �� �� �5 1 ��｢���

計 �"�13 �� ���1 �17 ��

堤)年度末現在人員

書1着1-!Ij卓

A-2

巡回技術指導の実施計画

講習会･研修会の実施計画

技術者研修の実施計画

試卓成積善の発行事務

研究業務の企画渦を

機械技術の試験･研究および指導

非破凄試験研究

公害防止技術(鼻音･振動)

依頼試韓(材料試験等)
横械器具の貸付業着

金犀材料の試験･研究および指導

鋳造技術の研究

公害防止技術(大気･水質)

依頼試額(金属分析等)

烏城器具の貸付業務

職名 倩�kﾂ�担当業務 ��Ykﾂ�氏名 �%99hｼik��

所長 凛x扞�ﾘ自�� 亰ｨ蹌�村□明義 �ｹxｨ韋ﾋ�Zｩ�ﾒ�ﾏh･�f育襍ｨ���

専門｢貢ー 兼指係長 册yE�)�驟��業務全般 ���中山勝之 僖ﾘ�yﾘｵｨ���

庶務係長 傴ﾉ�ｨ�&｢�庶務全般 ���樋口英司 �ｹxｨ��ﾔ扱ｨ���

主事 儖igｹ�x霻�庶務 白�松川進 �))�(ｵｨ��ﾙ�ﾘ���

技師 佛ｸ鯖W�ﾔ��依頼試鞍分析 ���西川康宏 舒�b�

〟 ��液R�依頼加工.貸付 ���佐藤真知夫 兩ｨ��ﾈ竧騎��ｩ.扱ｨ���

〟 ��969�ﾉ&｢�企画 ���西内広志 �ｹU�靈�Zｩ�ﾒ�

〟 �-(ｷi&｢�放射緑取扱 依頼試験 仂ik�蹴�塚田健太郎 ��

(5)職　員　の　異　動

異動年月日 倬iu"�職名 倩�kﾂ�摘要 

48.4二｣⊥竺 悠5ﾙ?ﾂ�主事 �8ygｹ�x霻�彦根県事務所税務課より転入 

〟 �5ﾘ��〟 亶ｹ�ｩu(���長浜専修職業訓練校-転出 

49.4.1! �5ﾙ?ﾂ�) 庶務係長≦ 們Hﾞ扱�贅�彦根県事務所韓務課より転入 

〟 ����R� 傴ﾉ�ｨ�&｢� 
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I-5　予算および決算

(1)歳　　　入
(単位　円)

科目 劔予算額 剪ｲ定額 假ｹ?ﾈﾜ�｢�不納 欠損額 冕)Eｸｧ｢�予算との 増減額 

款 俘��目 冰"�

使用料 及手数料 �� ��3.417,000 �3,657,890 �2緜Srﾃ���0 ���240,890 

i 使用料 傅Hﾔ��詹�I{��.若鮎票 雷撃量 ��途ﾃ����免ﾅ�ﾆ燐�D｣S������0 ��r經���

手数料 傅Hﾔ��詹�I{���2ﾃ8ﾌ����ﾂ��#2ﾃSC2�3���3.543.380 ー ���0 �##2ﾃ3���

財産収入 �� �� ��111,408 �����ﾃC���0 ���111,408 

財産運用 収入 俥�蝎�ﾙWB��?ﾂ�県公舎 �3bﾃC�┘3bﾃC������剴��0 �3b紊���

財藍売 収入 兒鰻僣IZR��?ﾂ�芸警票 ��l 75,000 刹塵oo ���0 都Rﾃ����

諸収入 倅y?ﾂ�雑入 ��90,000 ���Rﾃ�#R������T｣�#R�0 ���15.125 

薯腎奮 涛�ﾃ����105.000 �105,000 ���0 ��Rﾃ����

雑入 ��125 �125 ���0 ��#R�

合計 劔3.507.000 �2繝sBﾃC#2��2繝sBﾃC#2�0 ���367,423 

出
(単位　円)

科目 劔冰ﾈ螽ｧ｢�決算額 儻9w�ｧ｢�備考 

款 俘��目 ����細節 

商工費 �� �� 鼎bﾃc��ﾃ����46.182.327 鼎�づcs2� 

中小 企業費 �� ��46,556,0(刀 鼎bﾃ�3r�3#r�418.673 ��

舶金属エ 柵 �� 鼎B纉C陳鵜3��44.530,327 鼎�ゅcs2� 

給料 ��21,278.000 �#�ﾃ#srﾃ#唐�702 ��

我負手当 ��12,394,000 ��"ﾃ3��ﾃ#���3,790 ��

扶峯手当 田c"�����658,500 �"�3���流用額 ∠11.191 

調整手当 �33"�����草3号,657 ���用 657 

- �� 偖ｨｸ��9b�129,000 ��#ゅ����100 ��

I 白�- ��期末手当 澱ﾃcッ�����6,685,054 涛Cb� 

科目 劔劔uﾈ螽ｧ｢�佇亥ｨｧ｢��ﾂ�不司 儖Xﾖﾂ�

款 俘��目 剞ﾟ 俤y���

勤勉手当 �2,217,000 �2,216.620 �3��� 

通勤手当 �604,000 �603,950 鉄�� 

初任給 論集手当 �37,000 �37,000【 ��� 

- � 仂駝�詹9b��#3b������氾#3bﾃ����0 白�

勤当 �949,000I 刪鼈�-一一~一･.一･･一.一.■一一.~T 948,995i ---辛 迭�流用額 504 

仁一情理職 守弓- 剴#C2ﾃ�����#C2纈滴����

278,000t278.030 剴��流用額 30 

【 � 傀�;h詹9c��售#�ﾃ����#�������"�

共済費 ���"ﾃ��Rﾃ�����"ﾃ�#bﾃS3��78,469 �� 

賃金 白���都S�ﾃ������鉄CX璽3S���204J6501 

l ��剳�U費 � ��"ﾃ������"�����0 稗�1 劔{yN����1.178,000 �1,177,968 �3"� ��

需用費 � ��4,321.000!4,311,842 冓 

!食糧費 剴#SRﾃ�����#SB纉�"�与98十 l 1 

I 劔 凾ｻの他 車用費 ��4.057.000 釘ﾃ�Sbﾃ鼎�田���

役務費 劔{ﾂ�,ﾂ�o�k�N��810.000 �679.685 ��3�ﾃ3�R���

i 剪�委託料◆ 刪ﾏ託料 都Rﾃ����都R竕I���0 � 

用- 賃借料一 剪�6.000 �5,993iT 剪�

備品 購入費 � ��1.128,000 ��ﾃ�#rﾃ鉄��50i 

債墳 及賠金 � ��93,000 涛2�����0 � 

I � 佰h攣N���� 唐ﾃ����7.500 鉄�����

中′｣､企業 ヒ導 ���� ��ﾃC3rﾃ���1.437,000 �����

lヨ �ｨ耳耳耳耳耳耳爾闔ｨ耳耳耳耳耳,R���ﾜ)N��｢�{yN��� 鼎CB����444,000 �����

488,000十88,000 �0 
I � 

I I � 假冽�N���� �3S津����い59,000 又���ﾈ�ｲ�ﾄ��ﾚ2ﾒﾒﾒﾒﾚ"ﾒﾒ�

I l 剪� 剞H糧費 ��78,00078,000 

≡ j I 剪� 决の 需用費 ��281.000 �#��ﾃ�62�

控竺空 凾ｻの 役務費 ��82,000 粘�"ﾃ�����

ユー5



科目 劔冰ﾈ螽ｧ｢�決算額 剳s用額 剩�l 

款 定ﾘ�ｭ�mｩ��y���

】使用料及 1賃借料 剿ﾂ�62,00 ��ﾃc"ﾃ����ﾂ������

｢-需琵琵琶器 L斗振興革+㌃ 
2,00 170,00 �"ﾃ������剪�

l170,0(刀.0 劔 

Lf7:-講云 窟嘉伝言丁㌃-#T--- 劔150,000L150,000 20,000i20,000 凵z l 鳴�����
i fO ⊥ 剪�

45,(沿0 鼎Rﾃ�ｺ柳ﾂ�

総務費 �)%ｨ���ｷ鈕ﾈ拗�ｲ�ｬyyﾙN��I 短音了.言諸 冓 l I I �3s2ﾃ����373,000 鳴�x���"�

L一｢ 
350,000 ��ｳ3S�ﾃ����

Log 
ー 派�ｸ衂Cﾒ�ｬ(ｺｹ�9�鞜IN���� �#2ﾃ����123.000 i ��隷"�鑓ｮﾂ���

｢-仙 仁=ヒ 劔{yN��- 唐ﾃ����l8.000 �������

l 需用貴 �+ｸ,ﾂ��w�N��13,000 ��2ﾃ����0 � 

~｢ 冩�k�N��その 白�"ﾃ���r�1 2.00010 剪�

合計 劔鼎bﾃ都Bﾃ����46.555,327 鼎�づcs2���

人　　　件　　　費　　　　　36, 482, 853円

事　　　業　　　費　　　10, 072, 474円

穐械金属工業指導所費

中小企業指導費

中小企業振興費

工　業　振　興　費

財　産　管　理　費

公　害　対　策　費

建築課執行分(新館増築工事)

境域金属工業指導所費

(昭和49年度繰越分)

8, 047, 474円

I, 437, 000円

170, 000円

45, 000円

350, 000円

23-　000円

122, 285, 000円

(81, 580, 000円)

中小企業指導課執行分(巡回技術指導用自動車購入)

中小企業指導費　　　　　　　970. 000円
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(50万円以上のもの)
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品名 亢ｹlﾒ�購入年月日 

超音波洗浄装置 �7X8�5X�ｸﾔ鮎i�ｳS��xﾅ��43.10.17 

表面あらさ計 �6X��/Rﾒｲ�98���ｲﾄ7免末f價&�%2�43.ll.30 

万能フライス盤 �8越y�盈Y�ｴﾕ8ﾅ��43_12.28 

工業用RⅠ透過検査装置 芝滞電気製RRM-110-1塾 鼎B����#��

プロJエクVヨンオプチノ-ゴー 處ﾘ��8ﾈ684�485�484x6倆��ｴﾔ���逑#��〟 

金属顕微鏡 �?ｩgｸﾏXｧy�ｴﾔXﾅ��〟 

キヤス試験機 �8ﾉvﾙyﾘ峪�ｴ4�54U"ﾓ�ﾅ��44.10.29 

流速効果常食試韻装置 伜(ﾞ��一ﾘﾊHｸh��ｵdRﾒﾓ�ﾅ��〟 

原子吸光/灸光共桶分光分析装置 �?ｩgｶ利8Bﾕdｨ8ﾈ4�65h8i�ｴ��ﾘuDR�2兔r�b 

カt.)トオフ(帯銀盤) �4�7ﾘ5��ｴ5$ふ3��8ﾅ��45.8.30 

Vヨ7-かたき試鹸捜 倅�Xﾇhｮﾙ�ｳイHﾅ霽i|ｨﾊHﾅ��45.9,25 

プリネル硬度計 倅�ﾈﾔ鮎i�ｵ4Dﾄ(ﾇi|ｨﾊHﾅ��45.9.29 

迅速イオウ定量分析装置 儂冏ｹ�ｸﾞﾈ��ｶ62ﾘ耳,#%2�45.9.30 

工業用赤外線温度計 �韃仂i�ｸ,T�ﾓ��45110.a) 

デL>マイクロ �/�+x*H6�5��ｸ4ｨ4X985闔｢�ﾚ�4��5DﾒДﾓ#S2�454��$��45.10.30 

液化炭酸超低温装置 况9m��ｸﾞﾈ��ｴ�ふc��45.10.31 

島津万能試験洩 �8y,9�ｹ6H��ｬx����E(ｨ艾ﾅ��46.9.29 

ホームバス電気炉 �8ﾉvﾙ6IDﾘﾔ�ﾉ�ｴ�2ﾓ#U�uBﾅ2�46.ll.8 

周波数自動分析記録装置 俛�ﾝｹ�Y:靆Hｸh��ｵ4ﾒﾓ##��ﾅ��47.9.28 

エレマ電気炉 �8ﾈ､8ｻｸⅹ�ｴ4Rﾓ#�ﾅ��47.10.30 

高温鋳物砂試験機 �8ﾈｹ��Y8��ｹ|ﾙ|｣S��ｶr�47.10.31 

直示式鋳物砂熟度張計 傅ﾉ�)�ｸﾞﾈ��ｴT�ﾓ�ﾅ��47_ll.20 

曝熱誠壌器 傅ﾉ�)�ｸﾞﾈ��ｴﾓ�ﾓ�ﾅ��〟 

定電位電解分析装置 �8���ｸﾞﾈ��ｴ�U2ﾓHﾅ紿���ｲ�47.9.白 

イオンメーター �4�8ｨ4�98���ｳ���ﾅ�6h8ｸ5�8ｵ���6ﾒﾓ�ﾒ�47_11ー8 

ニッサンセドリックバン �?ｨ蝌齷:竟Hﾔ鮎i�ｵc#3�ﾓ�#33c"�48.7.31 

i-a-1新規施設,設備

(1)昭和48年度中小企業庁補助VCより設備したもの

補助対象物件 佗俎��
補助金 俾侘厩�%8ｾ��計 

巡回指導用自動車 ���Cc�ﾃ����5川00㌔ 涛s�ﾃ��H峵�

(2)昭和48年度日本自転車振興会補助による新規施設

補助物件 の対象 亢ｹlﾒ靱ﾉ�"�科目 佗儂�>�o2�

補助金 俾侘厩�%8ｾ��? 

本館 厚) (受電室) �58ｽ�5(984�8ｨ�ｸ6x蓼､ｸﾉ｢�lｨｻ�����r纉f蹌�^(����ｹlｩ��c�#�訝�#r���偵ャ�冷�7X8ﾘ6(4饉ﾘ夊ﾉ｢�lｩ��2�3f蹌�s�ﾃSc�冷�7h8ﾗB釐4饉ﾘ夊ﾉ｢�lｨｧ｣#R�3fB�S3"經c�冷�工事費 彊設芸 �#r縱�2�����73,552,000 ����ﾃ#cRﾃ����

受配電 ��sTｵd�¥�8ｮﾒﾉGｩ6B�MY9俘(�8�9¥�6I�ﾙOXﾔ磯b�ﾘ(�8処ﾙ靫磯bﾈﾕﾉ>�ﾘ(�2�ｫ)�ﾈﾔ磯b�?ｩ:陷鞏�_�&ﾒ��ﾙOXﾔ磯b�≡謡 �2ﾃ��"ﾃ����18,018,000 i i … i �#�ﾃ�#�ﾃ����

合計 � �3�ﾃs�Rﾃ����91,570.000 ��#"ﾃ#コ�����



(3)昭和48年度県費により設備LT:もの

物件名 儂�｢�金額 �4Ywb�

Kf!バ--ナ- 儖YV偖9?ﾉN��円 7,000 亦�

カッターア-バー (MSフライス盤用) ���i41,000 

ハソザオートクオ.LJL/ヤー ���48,000 倬b�

ACアダプター- ���44,500 ��

ユニノ､こ-サル振動計 白���r,4.,... ��

テレパイプロメーター-- 梯��x��ﾂ�V��160,000 ��

付着力試韓器 �256,500 ��

迅速水分測定器 �101.000 ��

境型硬度計 �����19,000 ��

計 ��817,000 ��

Ⅱ
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鋳造工場における公害実態調査報告書

弘義志敏明広井口内藤村西
Tm･TmW　巾･pLP　　▲PhH　,良

技技捜

1.緒言および目的

県下鋳造工場は彦根および湖東地底を中心とし,主としてバルブコック製造の企業と湖南地区に

おける機械鋳物製造企業に大別することができる｡特に彦根湖東地区の鋳造工場はそのほとんどが

中小企業に萌し,生産アノブには直接寄与しない多額の投資を必要とする公言防止設備に粥しては

一部の企業を除いては充分なきれていないようである0

-万鋳造工場における公害問題は年々増加しており,特にキュポラから排出きれる,バイ煙･悪

臭･騒音･排水等については住民からの苦情をよく聞く｡たとえ,自社から排出きれる物質が規制

値以下であっても,周乱の住民の訴えを無祝しておくことは出来ない社会情勢であり,企業として

は公害問題が起れば責任を持って処理しなければ,操業ができなくなることは明らかであるo

そこで今回は県下の鋳造工場を対象として,公害問題について企業はどのように考え,対処しよ

うとしているか(対処したか),またどのような間萄点を抱えているか等の実態を調査し,今後当所

が公害防止の研究指導するにあたっての指標としたい｡

2.調　　査　　方　　法

謁査票を各企業にあらかじめ配布(郵送)し後日担当者が企業を訪問し,問題点などを詳しく聞

き回収した｡

3.対象企業及び回答数

県下の鋳造企業のうち特に下記の3組合加入の企業に重点をおき.その他に主要な鋳造企業を対

象に入れた｡

銑鉄鋳物関係　　　30社

銅合金関係　　10社

鹿合名 ��鞆旭仂i�B�回収企業数 

滋賀県鋳物工業協同組合 唐�8 

滋賀県銑鉄鋳物工業協同組合 ��R�15 

滋賀県銅合金鋳造協同組合 唐�8 

その他(銑鉄朗係) 途�7 

(銅合金関係) �"�1 

合計 鼎��39 

FJj]収率は97.5 %であったC

良-1
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4.調　査　　結　　果

4-1銑鉄鋳物関係(企業3O杜)

L1-1-1溶解炉の大きさ及び型式

表1　溶解炉の大きさおよび型式

型式大きさ払 ��j)i��l以上2未満 �(決�39j)i��3以上4未満 滴決�2�合計 

熱風 ���2 ���3 �"�7 

冷風 �"�9 ��B�4 ���29 

低周波 ���1 ���2 ���4 

こしき炉 �8��0 ���0 ���り 

合計 ��｣��12 ��B�9 �2�42 

庄: 2基保有の企業8･ 5基探有企業1を含む延べ数である.

表1にみるとおりキュポラの数は総計38基,低層波炉4基となっているo　公害机上条例で規制さ

れている羽口面断面積0･5m2以上(約3･8t/h以上相当)に該当するキエボラは2基であった.また

2t/Il未満のキエボラを保有している企業は13社であるが･これらの企業は従業員も少なくかつ溶

解トン数も少なくて,とても公害防止設備を導入する余裕もないようである｡しかし重油換算で計

算するとすべてのキュポラが公害防止条例のばい煙発生施設に該当することになってしまう｡

4-1-2　溶解日数および生産畳

表2　　溶　　解　　日　　数

溶解日数日/月 迭ﾓ���10-15 ��X�ﾂﾓ#��20以上 俘xﾇb�

企莱数 迭�12 ���13 �3��

キュポラの操業状態は隔日吹きと毎日吹きがほとんどで両者の割合は半々であり操業時間は3-

5時間程度であるoまた生産量の少ない企業では18ton/A,多い企業では1,200t/jjとばらばらで

あるが,キュポラの小さい企業は生産量も少ない傾向にあった0

4-1-3　現在までの公害問題の発生状況

現在までに住民から公害について問題を持ちこまれたことのある企業は9社となっており.その

内容は次の様であるo

蓑4　　公　害　の　内　容

種類 ��Xｴ2�水質 ��ｸ將�振動 做ﾈｴ2�

件数 �2�4 ���i �2�

大気の場合はキュポラ炉頂より排出す

るばい煙の苦情,水質については除塵47:

使用した水の排水や療砂から廃出する水

(ss. pH. COt), BOD)の田畑や河川-

の流ん　また臭気についてはシェルモ-･レドより発生するガス等が考えられるo

各企業ともそれぞれ公害防止については力を入れており,その対策を兵剣に考えているようであ

る｡また公害問霜を持ち込まれなかった企業は21社で.それについて回答を求めfこところ,

8-2

ィ.公害を予測してあらかじめ対策を講じておいた

ロ.現在問題になっていないが将来問題になりそうである

ハ.現在も問題になっていないし,将来も問題にならない

祉　社　杜8　　2　　ワ一

●l

となっており,ほとんどの企業が公害問題については深刻に考えているようであるo

4-i-4　公害に対する企業の考え方

ィ.公害は生産工場につきものだから,企業には責任がない

ロ.公害に対しては企業は責任をもって処理すべきだ

ハ,公害問題が発生するまで放置しておく

二.公害問題が発生しているが,基準値以下なので放置しておく

+.その他

社　社　社　社　社0　　7　　1　　2　　1

2

ll-1-5公害防止装置(キュポラ除塵装置)の設置

キュポラ除塵装置を設置している企業は6社で,生産量も多く,キュポラの未横も大きい企業が多いo

表5　　キュポラ除じん装置の設置状況

種類 舒凅��B�備考 

設置している 澱�湿式4社,乾式2社 

陣笠のみ 陣笠にシャワーをスプレイしている ���� 

13 ��

許画中 澱�今年中3社(塩草2,乾式lL近い将来3社 

表6　　資本金との関係

鯛資鵠 售��ﾃ����10,000- ����ﾃ����未満 ����ﾃ����以上 

設置 �"�!2 �"�

許画中 ���5 ���

表7キユポヲの規模との関係(低周波炉含まず) 

種類キエボラto* ��j)i��1-2 �"ﾓ2�3--4 滴決�2�

設置している ���1 �2�3 �"�

陣笠にシャワースプレイ ���4 唐�4 ���

陣笠のみ �2�6 �2�0 ���

除塵装置を計画中 ���1 �2�2 ���

2L/hr以上のキュポラを有する企業のほとんどは除垂装置を設置しているか.陣笠へのシャワ

スプレイで除垂を行なっていたo除塵装置を設置している企業は基準値である04g/iTim3以下に

なっているようであるがL陣笠-のスプレイ方式は段数,水量によって差があるが,卜2g,,旬r113

程度の粉車が排出されているものと考えられるC彦根地区において･いわゆる大手といわれる企業

は除塵装置の設置については積極的な考え方をしていろようであった0

-万キュJifラ除塵装藍を設置していない企業の理由として,

ら-3



ィ.基準値以下だから設置しない

ロ.処理方法がわからない

ハ.設置資金がない

二　処理場所がない

ホ.公害問題が発生していない

へ.その他(許画中)

2社

0社

4社

1社

4社

6社

のようになっており･ 2トン未満のヰユボラを保有している企業に多かった｡

4-1-6　公害問題に対する組織および公害防止管理者

公害問題が発生した場合その対策の組織が出来ている企業は12社であったo Lかし組織上はっ

きりと明記されている所は数社にすぎなかった｡ほとんどの企業は社長自らが陣頭指揮しておられ

るようである｡

また公害防止管理有資格のいる企業は6社でその内容は次のとおりである｡

表8公害防止管理者資格所有の内容　　　大きな企業にかたよっており,かつ数人を持っ

種類 兌(+h/��水質 ��Xｴ2�唇音 

企業数 ���4 迭�~3 

人数 ���13 ����′7 一 

ている企業が多いo今後公害防止設備を導入する

場合にはこの資格を持っている人がいると有利で

ある｡

4-1-7　濃度測定

自社から排出している物質の濃度を測定したことのある企業は7社だけであったoそのうちばい

建測定3社,水質測定2払　その他2社となっており,ほとんどの企業が民間の分析所へ依頼して

いた｡

また測定していない企業の理由としては,

ィ.排出量が少ない

ロ.酬定方法がわからない

ハ.費用がかかる

二.依頼先がわからない

ホ.その他

6社

1社

2社

6社

3社

となっている｡この結果からいえることは自社からの排出物質の濃度測定にはあまり積極的でない

企業が多いようである｡しかし各企業とも最低自社からどんな物質がどんな濃度で排出されている

かを知っておくことは重要であるので,測定されることを要望する｡

4-1-8指導･相談

公害問題についての指導,相談を今までに受けたことのある企業は半数以上の17企業であったo

指執　相談先としては公設機関(県　市町村の公害課,指導所)が12企業と断然多く,次にメーカ

3企纂　商工会議所･民間･組合各1企業となっている｡

4-1-9　講習会

いままでに講習会に出席したことのある企業は22企業で,出席したことのない企業は8企業であ

B-4

ヽ　　む
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っJこ｡また今後,講習会が開催された場合,出席したいという企業がほとんどであり,どの企業も

講習会等に関心をもっており公害に対する知識を吸収しようという姿勢がうかがえる｡

4-1-10　公害防止に関する今後の計画

4-1-5に述べf=様にキュポラ除じん装置を設置しようと計画している企業が6社あ(),今後キ

ュポラ除じん装置メーカを調査する必要があるo　廃砂の廃水処理を計画している企業が3杜,騒音

防止について計画中の企業が1社あった.

4-1-11指導所に対する意見･要望

講習会･見学会2件,公害分析測定3件,公害防止据導4件となっている0

4-2　銅合金鋳物関係(9企業)

4-2-1溶解炉の大きさおよび型式

すべての企業が500kg以下のルツボ炉で,燃料は重油を使用している所が多い｡また基数は2基

保有している企業4社, 3基保有している企業3社となっている｡

4-2-2　溶解日数および生産量

編目溶解は3企業,毎日溶解は6企業であった｡また生産量は表9に示すとおりであるo

表9　　生　　産　　量

生産量T/日 �#�j)i��20′-40 鼎�ﾓc��

企莱数 釘�2 ��2�

4-2-3　現在までの公害発生について

現在までに公害について住民から苦情を持ちこまれたことのある企業は5企業であった｡その内

訳は次のとおりである｡

衰10　　公害の　内容

倭.類 ��Xｴ2�水質 儺�將�臭気 �+ｸ,ﾉ�ﾂ�

件数 �"�1 ���3 ���

臭気についてはシェ)L,モールドによるフェノールの臭いが問題になっている0

412-4　公害に対する企業の考え方

すべての企業が責任をもって処理すべきだと回答している｡

4-215　公害防止装置について

1企業については脱臭　乾式　装置を設置し,成功しているようである｡

4-2-6　公害問題に対する組織および公害防止管理者

公害問題に対処する組織化はなく,そのつど社長白から処置し,解決しているところが多い｡.公

害防止管理有資格者のいる企業はなかった｡

4--2-7　濃度測定

自社から排出している物質の濃度測定をしたことのある企業は･現在依頼中の企業1杜を除いて

B-5



はなかった｡測定しない理由として,

ィ.排出量が少ない

ロ.鮒定方法がわからない

ハ.費用がかかる

こ,依頼先がわからない

ホ.その他

社　社　社　社　社4　　ク一　0　　2　　0

4-2-8　公害間男副こついての指導･相談

公害問題についての指導･相談を今までに受けたことのある企業は7杜で,その依頼先は公設機

関5社,民間1杜.メーカ1杜となっている｡

4-2-9　講習会

いままで公害に関する講習会について出席した企業はわずか2社であった｡今後講習会が開催さ

れたら出席したいという企業が多いっ

4-2-10　公害防止に関する今後の計画

脱臭装置2企業,除じん装置1企業となっており,その他に低周波炉に切り換えたいという企業

が1社あった｡

4-2-11指導所に対する意見･要望

公害防止指導1.講習会および見学会1であった｡

5.ま　　　　と　　　め

公害閉篭については各企業とも充分考慮しており,公害問題をさけて旧市外地へ移転した企業も

ある｡もし問題がおきた場合は責任をもって対処する姿勢のようであるが,それでは実際に公害防

止設備の設置ということになると,そこまでは踏み切れない企業が多い.その32.由としてまず第1

に,キュポラ除じん装置が非常に高価であり,また生産には直接寄与しないことである｡第2にヰ

エボラ除じん装置の歴史が浅く,装置そのものの性能がまだ十分でないoその証拠に各企業とも他

社が除じん装置を設置するのを待って,その結果が良好であれば自社も設置するという企業が多い｡

第3に規模も小さく排出量も少ないので除じん装置を設置するところまでは考えていないし,

その余裕もないということがあげられる｡

しかしどの企業も公害防止に対する関心は深く,より多くの情報を得ようと努力しているようで

あるが,今後は省力化合酎ヒと併せて公害防止に帯板的に取り組まれることを要望するo

なお,この調査を通じて,キュポラ除じん装置の選定についてなんらかの指針を希望する企業が

多数あった｡そこでキュポラ除じん装置を製造している主要なメーカーの資料を収集し,性能,価

酪　ランニングコスト等を調査中である.
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書　　脅

重金属廃水処理の検討 (I)

弘義志敏明広井　口内藤村西而　両　市
dL口　　伝　.dhH

技技鼓

1.ま　　え　が　　さ

重金属廃水の排出基準は,滋賀県に軌､ては特に厳しく規制されており,実際に処理装置を設置

する場合,規制値以下の水質にするためには,十分な調査,計画(水質･水量の調査.処理方法,

基準目標値等)のもとに実施することが肝要である｡

重金属の処瑠方法として,中和法,硫化法,還元法,酸化法,吸着法,イオン浮遊法などがあり,

処瑠すべき金屑の種類,処理濃度.水質等によりその処理方法も違ってくるo

今剛i,亜鉛および銅についてその処理方法を検討したので報告する0

2.実　験　方　　法

2-1　試薬および装置

2-I-1試　　薬

亜鉛標準溶液:金属亜鉛(99 9%以上)5･Ogをピーカにはかりとり,硝敢25tntを加えて加熱

溶解し1Zのメスフラスコに移し入れ棲線までうすめ原液としたo(Zn5,000ppm)

銅棒準溶液:金属銅(9919%以上) 5･Ogをピーカにはかりとり,以下亜鉛と同様に処理し原硬と

した｡(Cu 5,000ppm)

石灰: 2%溶液を作成した｡

水転化ナトリウム: 2%溶液を作成したa

高分子凝集剤: 0.1%溶液を作成した｡ (アニオン系)

2-1-2　装　　置

原子吸光分光分析装置(日本ジャーレルアッシュ)

ジャーテスター(水道機工(株))

PfIメ-タ-(オリオン杜)

2-2　実験方法

中和法によって行ったoすなわち,溶液中の重金属イオンを中和剤により中細し,金属を水硬化

物として沈殿きし除去する方法で,重金属窮水処理方法の主力をなしている｡

試料として,亜鉛の場合は5ppm, 50ppm, 100ppmの各濃取崩の場合は10ppm. 100ppm　の

各濃厚の溶液を500mlピーカに作成した,つぎに中和剤として石灰または水車化ナトリウムを酎ロ

して, i}ヤーテスターで9Or.p.m.で5分間, 50r･p･m･で10分間かくはAL,水車化物の沈殿を生

成さし, 500mEメスシリンダ-に移し入れ上澄液または鹿渡の分析を行い.それぞれの潜存濃軍を

測定した｡

なお,分析はすべて原子吸光分光分析装置により直接法で行った,,
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3.実験結果および考察

3-i i  *

軸はアルカリ性ではZ.I(CH)2となって沈殿するが, PfIをあげすぎると錯塩をつくり,沈殿

は再溶解するoすIfわらZJl(OfD2十OH一与zn(oH)13という反応が起るD

3-1-1 PHの影響

石灰および水#(ヒナトリウムを劉口L HJを調整し･生成した金属水靴物を姐過除去後の濃定
一を郷定したoその結果を図1,図2に示した｡

滋賀県公害防止条例の規制値である10ppmとするには･石灰の場合, Pn7･5-ll.5の細で

処理すればよいことがわかっ[=o髄質の溶液(5ppm)のであればもう少し低いPH値(6.5)から

処#･してもよいo水車化ナトリウムの場合は, PH7･5-11･0の朋で処理すればよいが,低濃度

(510ppm)および高分子凝集剤を朗した時は柑10前毅で再溶解が始まることがわかっT:.

石灰を使用した場合,再溶解のPfIも高く,ゆるやかであるので,実際の使用にあたっては有利と

思われる0

3-1-2　上澄液の濃度変化

処理後の上意液を,経時時間と渡過法により採水し, -の濃度変化を調べたoこの結果を表1

に示す｡

表1　上澄液の壌度変化

面 中和奔 透'�ﾒ��
10分後 �#�Zｨﾎ2�30分後 田�Zｨﾎ7��#�Zｨﾎ2�潰駭��_ｩ'R�凍過 儖Xﾖﾂ�

求 酸 也 チ ト リ ラ ム �"��r�1.86 ��縱��1.67 ��緜"�0.76 ������初濃変5ppm,PfI7.86 初濃度50ppm,PH9.72 

2.10 7.23 1_00 ���b�2�3��1,81 ���3��- ��纉2�0.ll 

3.12 �"緜b�2.58 ���3b�0.17 傀儻�7����ﾒﾅ�モ經2�

0.98 ��纉"�0.84 ��繝b�ー0-88 ���3��高分子;0鮎bP-35 誓芳子;0鎧6,PH9.32 初濃度5ppm,PH7_31 初濃度50押恥PⅠⅠ7.73 初濃度lOOppm,PH7.23 望芳子蒜茄もP8,73 高分子;0鮎6)P9-32 

1,54 ���3b�1_3911.35 �1.15 ��ﾃ澱�0.26 

石 灰 ��紊"�1.02 ��紊��0.8610_66 �0.52 ������

8.20 �2經��3.46 �2�����2 1,98!0.82 �0ー32 

12.5 澱繧�5.72 釘�3b�3.36 ��紊��1_01 

1.41 ���3��1.26 ������1.40 ���#��0.42 

1.54 ��ﾃ3b�1.39 ���32�1.15 ��纉b�0.36 

(荏)漉過は故紙No.5Aを使用したo 劔�� 

上澄液はピペットで採水した｡

ほとんどの場合一夜以上放置しないと1･00ppJn以下にならないので連過する必要があることが

わかった｡
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図1　亜鉛の溶存濃度とPH (石灰)

F｡ll 
7 剩｢���ﾂ��� �ｨ耳5Rﾘ�"ﾔ鍔｣���右ｩ7ジ��ﾒ�

I--Zzl初濃度50ppm 一寸一一.一一｡一一一一一Zn初濃度100ppm 
6 劍爾�����B�ﾂ�ﾂ� 

5 劔坪�8耳耳璽Bﾔ�ﾓtｦ靆IEｩ7ゴ���ﾒ�ﾘ)Zｨ��冶�ﾝﾉ5���
ltI t I I ��

5 釘ﾒﾔ�ﾘ8(-r�剩��

4 3 2 1 0 剿ﾂ���ﾂ���b��� �� 板��r��ﾒ� 
＼ ～ I ～l東 亦�痔��������ﾂ��� ��∫ A ∫ � 

l 一 守 白�ﾂ�ﾂ�ﾂ�ﾂ�ﾂ� ��r��r�����r�s��x�ﾂ�� 

肝､. -リ∴ � 劍�r��ﾂ��r�6ﾒ��r� 

㌔ ＼ �,B� 梯�ﾒﾒﾕ�ｦ�-2霾ﾈ�ﾈｷﾉ�｢苒�� 

5去i8;1Aoli12 

図2　　亜鉛の溶存濃度と　PH (カセイソーダ)
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鹿過性はPHが高い程良好で特に石灰を使用した場合その傾向が強かったo沈降速壁も連過性と

同様にPfIが高い程良好であったが.再溶解の始まる少し前のPHあたりから悪くなるので,沈降

酪　連適性だけから考えるとPH9-10の範西で処理するのが良いと思われる.

高分子凝集剤を加えると沈夢削ま大きなブロックになり沈降速度も早くなるが,上澄液をよくみる

と微細な沈殿が浮遊しており,漉過後の濃産も高分子凝集剤を使用しない場合よりも高い値となり,

その効果はあまりよくなかっ†こ｡

3-2　鏑

銅はアルカ1)性ではCu(OH)2となり沈殿する0

3-2-1 PHの影響

亜鉛の場合と同様に水酸化ナト1)ウL.石灰を用いて調べた結果を図3,図4に示したo

滋賀県公害防止条例の規制値である1･Oppm以下とするには水酸化ナトリウム,石灰のいづれの

場合においても　PH7以上にすればよいことがわかった｡実際の処理にはPH7-8の範組で操作

するとよいと思われろ｡

3-2-2　上澄液の濃度変化

処理後の上告液を経時時間と漉過により採水し,銅の墳定変化を調べたo

表2　　上苦液の濃度変化
(単位:rpm)

間 中和剤 ���Zｨﾎ2�20分後 �3�Zｨﾎ2�60分後 ��#�Zｨﾎ2�一夜 放置 俛x暈�備考 

水 酸 化 ナ ト リ ウ ム �"纉��1.50 ���3R�l 1.40 ��繝R�0.65 ���初濃度10ppm,PH7.01 

4.45 �"��R�1.80 ��ﾃC��1.20 ��經��0.0ユ 傀僞ｩ7������ﾒﾅ�ビ�#��

0.88 ��繝R�0.80 ��緜r�0.80 辻�0.10 凅ｸ捧���ｧ�ヲ經��

1.35 ��纉2�- ��縱R�0.48 ���3R�0.10 刎駅hﾈ#ｶ�ｸ･ｧ�ヲ�3��

E1.20 ������I ��纉r�0.95 ��緜R�0.15 佝Idhﾇ��ｹywVﾖ��ビ�3��

石 灰 ��縱����1.55 ������1.01 亦����0.45 ���初濃度10ppm,PH7.31 
)6_40 �2�3r�3.45 �"�#��2.00 ��纉��0 傀僞ｩ7������ﾒﾅ�i��������

0.77 ��經R��縱R�0.55 ��經R�0.60 ��紊2�0.10 佝Iwhﾈ&薬g�Vf'�ヲ纉r�

1.60 �0.73 ��縱2�0.57 ���32�0.10 ��霪歎��iV��huC������

ll.55 ��繝R�0.72 ��縱"�- ���3��0.10 凅ｸ奉V�8･ｧ������2�

高分子凝集剤を加えない場合は一夜以上放置しないと100ppmになり軌､が･加えると高濃度

(100ppm)でも30-60分間放置すればl･00ppm以下になることがわかった｡漉過,沈降性はとも

に高分子凝集剤を加えると良好となった｡
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4.結　　　　　　　　論

亜鉛･銅の廃水処理について中和法で検討したところ亜鉛の場合は･渡過酪沈降性の面から考

えてPH9-10で処増し･高分子凝集剤を加えても1,00ppm以下とならなかったので,凍過敏流す

る必要があったa銅の場合はPH7以上で処理し･高分子凝集剤を加えて沈殿物を凝集すれば3O

～60分間滞留後,上意液をオーバーフローにより放流してもよいo

水酸化ナトリウムと石灰の利点･欠点をあげると.水酸化ナト.)ウムはスラッジの生成量,反応

速匿･薬品の溶解で有利であり･石灰は経済酪沈降性で有利であるので少量の水処理では水酸化

ナトリウム,多量の水を処理する場合は石灰を使用するのがよいと思われるG

葵水処理装置の系統図を一例として示すo
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鋳造工場における設備機械の振動調査結果

男進司久　　英

川　口

辻松樋師　師　師技技　技

1.ま　　え　　が　　さ

振動の規制基準として,各地方公共団体で一応用いられている単位は振動速度のピーク値で表示

規制するようになっているo(新潟県　東京都では振動の加速度レベルdB(デシベル)で表示規制)

振動の場合は騒音のように測定器や測定方法が確立きれておらず,法規制を行なっているところ

が少ないo　この為.条例や指導基準を作って適用しているのが現状で,最近一部法的規制も行なわ

れるようになって来た｡

2.鋳造=場における振動

2-1　振動量の表示法

振動の測定は,変位振幅(cm. mnl, P),速度振幅(C吋′sec, -nnl,/see),加速斐振幅(cm/sec2!

9-980cm/sec2)などを測るものがあり,これらの値は振動数(flzまたC/S)がわかっていると

ある測定量から他の量にお互に変換できるo　さらに､実際に振動を測定する場合には,振動の変化

量が大きく,また振動感覚が振動量の対数に比例して変化するため,対数尺度を用いて,唇音と同

じdB(デシベル)で表示することもある｡

例えば振動加速度レベル上A　とは

11㌦A- 2010gま(dB)

(Lace)

A :加速度振幅実効値(cm//8cc2)

A｡ :加速度基準値- 1cm/sec2または

10-3 cm/sec2

4cm/sec2の加速変レベルは

LA- 2010g"十手12 (dB)

LA- 20logl｡おき72 (dB)

(2)速度レベル(LveL) :振動速度の実効値あるいはピーク値をデシベル表示したもの

Ltel - 20 logl0着; V :速匿振幅実効値(cm/see, zNn/see)

Vo :速度振幅基準値

ピーク値の場合　0,02cmノ′sec

実効値の場合　　0･014 ｡ln//sec

これらのように丁　大きさの表示はいろいろあるので.測定している値が何を示しているか明確に知

知っておく必要がある｡
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2-2　鋳造工場における振動源

鋳造工場において,主な振動源と考えられる設備鶴城類をあげると次のようなものがある0

キューポラ用プロワ,シェイクアウトマシン.コンプレッサー,モールディングマシン,ジョル

ト造型殿,砂処理(フルイ磯)

地面振動については.地盤の影響が大きいため.一概には言えないが,上述などの振動源から数

10m以内に民家がある場合には.かなり問題となることが予想される｡

2-3　設備機械の振動

彦根市内および湖北地方の各鋳造工場2社について設備磯城の振動(樟械･地盤)の酬定をおこ

J'cL--;f=o　その結果を表1に示すD (財団法人綜合鋳物センターの研究調査報告の振動速安値を参考

までに同表に記載したo)なお,振動の&･rl定位置は･備考欄に明記しているもののほかは振動源よ

り1 mの位置で測定したo　さらに,測定値は唱転勤　し対称の振動源よりの振動がない時その場所に

掛する振動)を含んだ値である｡

公害振動とは本質的に異なるが,地盤の振動として地雷があり,測定方法も異なるので同一卓こ扱

うことはできないが中央気象台の震度階で振動の感じをつかむ参考として表2を示すo

表2　　　貫　　　度　　　常

慕 ���ﾉ7��加速斐レベルdB ���ﾉ7�8ﾈ7�8ｶD"� 

安 �6ﾒ�6V3"�(0-1cm/sec2,mS) 茶�ﾓ��ﾓ66ﾒ�6V3"ﾆﾗ2��

階 中d6�ｲ��(新潟県の場合) 忠8ﾈｹ�78,ﾈ�ｨﾘr��

0 ��繹決屬�-5dB以下 鉄VD(決屬�無感覚地震 

1 ��繧ﾒﾓ"絣�-5-5 鉄RﾓcR�静止する人にだけ感ずる 

2 �"綛爾ﾓ��5--15 田RﾓsR�軽震,一般の人が感じ,戸障 子がわずかに動く 

3 唐ﾓ#R�15--25 都Rﾓコ�弱震.家臣動橋,電灯,器中 の水面が動く 

4 �#X�ﾂﾓ���25-35 塔Rﾓ迭�中震,家屋の動揺激しく,す わりの悪い器物が倒れる 

5 塔�簽#S��35-45 涛Rﾓ��R�強震,家壁がき裂を生じ,塞 石などが倒れる 

6 �#S�ﾓC�����45-55 ���Rﾓ����裂震,木造家屋30%以下倒壊 

7 鼎��決�2�50以上 姪���決�2�激震,木造家屋30%以上倒凄 

3.使用した機器

電荷増巾方式圧電形振動計　　　AVIN - 24形　　(樵)明石製作所

アカシユニバーサル振動計　　　AVT-2A形　　(抹)明石製作所

B-14

(粛埠斗yJ)
¢

春　蝶　CO　選　考　準　鵡　　　t哨

¢･

吋 聾 剪� 册2�ﾇ#｢��ｲ� �2�ﾘ���ｲ�∈= ⊂) N 冉��DB��ｦ｢� 亦� �� �� 

坪 顔 普 弔�抒�′盲 ≡ U ) 封 ナ笥 �� �� �6��⊂⊃ 亡｣ ～ く二) ■■ ��ﾂ��,ﾂ������定��� 鳴�ﾂ� �� ��������� 

.q 翠 亦�ﾆs｢� ��く=) ぐつ ? tD ⊂) ��芦 ��一二〉 LO eヾ ～ く=> oi ��∫ l I �� ��i ���

抑 華 劍ﾘ��敖�h��ｷ"� ��普 也 職 1ロ N �� ��i �� �� ��ﾇ�������ﾉfﾒ��r�GB�ｩ��H�(�ﾂﾘ6ﾒ�翠 l卜三 も⊂) 一一 rl 叶 ) 

覇 等 翠 雪 咼�"�����ﾒ謦�.⊥｣ �4ﾄ｢� �� �� �� �� 披�2�引喜 凾ｮつ 

Jb ′′ヽ ��R��������ﾈ�ﾒ�⊂> �4���ﾈ�ﾒ�〇〇 N �����*ﾘ,"�凵｡苦 鎚���劔く=) 

こ) �*ﾓﾘ�"�⊂⊃ ��凾ｭつ �*ﾘ+2���ﾂ��儖 

麦 i ��lfつ く⊃ �� ��b���ﾂ�LD ⊂⊃ く⊃ ���!l o1 鳴�守 ′=) ��i 二+ 凵[ 

.ニ▲ 坪��ﾒ� ��ごっ こC �� 白� �� �� 
~ヽ て京 ユ-一 佗ﾂ�読 ����fﾘ���决r3 LlB 剩��*ﾘﾔｒ�LD LLT 僂O '■丁 茶ﾒ��ﾄﾆﾂ�ﾂ� 

ーづ ==I ��R��� 唳?�2�ﾂﾒ� �� 綿�x�ﾒ�り�ﾂ�� 乃2� �'"�fﾒ� 白�IJつ lヽJ 免ﾂ�Rs｢�

言 上竜 三■~ヽ ���2� �� ��ーヽ ��Ⅰ �*ﾔB�ト ��N 披� ��

J+ ′′｢ 披�6��(=) か �6r�6x���册2ﾒ�僂O �6r�稚｢�ト 

# i ��Uつ くn �� ��LD =0 ��LL? α) ��卜一 cc �� 亦�tb�l♪ LD 

蚕転 蝉 冕d 03 冉ﾒﾒ��ﾈ,"�*ﾘ�ﾒ�(.D くつ 挽��ﾃ�� 披�*ﾓﾓ��υ�� ��C1 ⊂) 杯���ﾒ���ﾂ�� 挽�ﾂ粐����*ﾓﾒ��N く=) ⊂〉 �� 

# ･< ��C ▼･.一 �3��*ﾓﾒ�� ��⊂) �*ﾓ��ﾒ��ﾂ��く=) N ��erl c5 �� �� 

軍長( 子ナチ 凵}ま �*ﾘ,"�くつ ��ﾂ�� �*ﾓﾒ�� ��く=) ��ﾈ5"� ��ﾂ��くつ �� 

正】 披�(≡) 卜 茶ﾒ��ﾇ"��免h,"�僮.D 剖尼�披�x��+B�tC 

# i ��′■■､ 宍 宙���*ﾘ,"��ﾈ�ﾒ� ��く=) く=) N ��ﾒ��φ��#��⊂) <=> (.D ��′=) uj ��F 亦� 

呈 揺 仄x��6r�も∴ �.r�もト 十ヽ ヽ一 心''{ I ��8�ﾈ�"�翠 鋳�_i ■~ヽ ��ｲ�ﾒ�苛- S ､丁 君ミ 鳴�ﾆﾂ�TLi. 事 仍��

守 翠 劔l卜 鞍D ��ﾈ�"�I�r粐�&�6vﾃ｣��凾ﾅヽ 卜 ･ト.ヽ 仆��4ﾘ8��千 ;ヽ 上 ��ﾈ耳6ﾒ�凵X＼.'L 八 ､で~ 独ﾂ�琴 

聾 硝 劔¥r�I rI 叶う卜 �8b�ﾈ-8*��l ( I i 侏粨�"�)ｨ�"�ｶ��I H ′,tT> 俘��髭EFﾆ亦�ト ヽ ∩ �,.ヽ 酔 蔓 �6���"闔ｨ6ﾒ����l卜 も1 1 ����ｲ�+X+�� 

su･】N‥,aqJu,I,CTOIIO n,てq雪増gf確葛



鋳物砂の性質に及ぼす温度･時間の影響について

技師　松　川　　　進

1.実　験　　日　　的

鋳物砂の性質はそれ自身は勿論の事,多くの外的要田VCよって左右きれるo

例えば,造型時のJヨルト回数･スクイズ圧,塗型軌　まT:鋳型として接する時の溶湯温度･

注場時間および凝固までの時間などの要因に影響されるo

そこで今回は温度･あるいは時間を取上げ.これらが実際(･'C鋳物砂の性質に如何なる影響を及

ぼしているかを調査し,鋳物砂調整の基礎資料にしようとしたo

2.試　　料　調　　整

表1のように3種類の砂を掴垂したoその粒覆分布を表2忙示す｡

表1　試　料　砂　の　配　合

り .5秒 伜(ﾛｲ�種.珍 刄gンけイト I I �5h�ﾂﾘ5"ﾘ6ﾘ8ﾂ�デキストリン 

5号 度ﾘb�

甲 ����� ��4 途� 

乙 鼎R�55 ��3 迭� 

丙 ��80 �#��ll �"�1.5 

試　料　砂　の　軽　度　分　布

(港 

砂度 蒙W6�����14 �#��28 �3R�48 田R�100 ��S��200 �#s��Pan 僞97瓜｢�

甲 ��0.2 ����0.6 �"繧�4.8 途紕�13.6 �#%��ユ3ー0 �2���4.8 �#b絣�

乙 ���"�0.2 白��ﾃ��13.0 �#����14.6 釘�"�4.8 ��"綯��5.6 ��紕�2,8 ��偵R�

丙 �� �����17.0 �#B綯�19.2 澱紕�5.4 �2綯�1.6 ��紕�0.6 �#����

なお,目標水分をそれぞれ6.0 I 5.5 A 4.5%とし謁暮した.

3.実　験　方　法

3-1　常　温　試　強

参考のために各試料砂における抗圧力･通気度.表面安定度( S S I )をJISに従って利島

3-2　膨脹量および残留強度
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●_　0

●　　e

膨脹量の測定は炉内温度を600. 10仙･ 1200 ･ 1400℃の4段階で,それぞれ6分間炉内に保持

し測定した｡

また,残留強度も前者と同様に4段階の温度にて電気炉中に10分間保持後,大気中に2時間放

置し油圧式の鋳物砂試験故で測定した｡なお試料は両者とも28¢ X50hである0

3-3　高　温　強　度

炉内温度を前記と同様に4段階に変化させると同時に保持時間を2 ･ 4 ･10分間と3段階に変

えて高温強度を謝定Lf:｡これも28¢X50hの試料としたo

4.実験結果および考察

4-1　常　温　性　質

高温性質の考察に対する参考

として常温諸性質を図1に示す｡

この図から,試料砂甲(山砂

t'C相当).乙(半合成砂に相戦

丙(合成砂に相当)ともに調畢

時の自虐であった性質が得られ

ている事が確認できた｡

すなわち,これは甲･乙の通

気壁が少々低い事を省けば以後

の実験結果が有効である事を意

味している｡

4-2　魚　　群　　脹

1.1

( 1･0

㌔
･▲■

)　0.9

･R

O.8

也

唱0･7

0.6

図1　各砂の常温性質

温度が鋳型(鋳物砂)の変動に対して　　3tO

如何に作用しているかを図2-4の軽脹

曲線で示すo　　　　　　　　壷

これらの曲線から鋳型変動に温度の影
2.0

等力が非常に大きい事は容易に認められ
由

ち.すなわち,各砂とも温度の上昇に従

って膨脹量は高く'Jり･ピーク到達が初　蟻

期vcづれている.

もう一つこの結果から,膨脹曲線の形　蛍

状は温度によって異る事が確認される｡

まず, 600℃ではピ-クが無く.時間

とともに膨脹量が増加している0 1,000

℃および1.200Ocになるとピークは時間

(%)　I S S

oo　　8 0　　釦　　40　　20 oo　　軸　好　唱05　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1

ーl ら.600℃ 劔 肪���

<J:1.000 

AA1.2DO 劔 ��

OTal_400 l 

｣ 定�� �� 

ー摂≡享≡転=-5 ll 7 
i｡ ○ 剪�i 舶H����ﾂ�

J} I �� 鳴� 

1　　　2　　　3　　　4　　　5　　　6

炉中放置時間扮)

図2　甲砂の膨脹曲線
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図3　乙砂の膨脹曲線
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図4　両　砂の膨脹曲線

的に遅くなってくるD乙･丙砂はこの温度でも不明確ではあるが, 6分以内にピ-クがあるよう

だが,これは種砂の影響と思われるoすなわち,珪砂は約573℃に変態点をもっておt),これが

熱膨脹に大きな作用をなしているからであるo

これ以上の1.4003cK加熱すると曲線は明確に最大妊脹量を示すピーク(図中のHl ･蛾･鴫,却

をへて収縮しているo

故に,この曲線からピークはその砂の変態点であり,これまでの時間は鋳型(鋳物砂)の熱伝

導状況を示し,またピーク以降の曲線は鋳型の軟化(劣化)状態を示すという説が確認されたC

この事は,鋳型の通気性･崩凄性,あるいは鋳物の凝固速度の判断に寄与すると思われる｡

4-3　残　留　強　度

前述の熟膨脹と同様,各砂の変態点(温度)

の影等を多分に受けている｡

図5に示すように,甲砂(変態点がない)を

省くと1,200℃で強度は急激に落下して,まT:

上昇している｡これは各砂の　中心部抱擁が

1.2CX)℃付近で完全に変って砂自身が最も膨脹

しており,それ以降はレンガ,あるいはガラス

状に収縮していく事を意味する｡

4-4　高温　蕪度(高温抗圧力)

温度･時間の挙動を知るために,試料砂A

(甲･乙･丙の3水準),時間B(2 ･4･10

分の3水準),温度C(6(対･ 1.CX)0 I 1,ZOO ･
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6　炉内温lk ･cl2(XIOO)14

図5　温度と残留強度

1･400.Cの4水準)の3親子によって,くり返しのTJい三元配置法に基き36回の実坂を行ったo

その結果を表3忙示すo

この結果から,温度は勿

論の事,時間･砂の種類も

高温強度に相当作用してい

る事が確認できT:｡また.

温度VC対する時間および砂

の交互作用も有意と出た｡

すなわち,高温強度に及ぼ

すそれぞれの影響力は温度

の69.7%という高い値を

はじめとした寄与率によっ

て示されている｡

図6 -10は上述の事を明

確に表現している. Tfお園

蓑3　　高温強度の分散分析表

要田 �2�2�d.f ��m.S ��Fo 弍�u騷cｨﾖ���

砂仏) �#����2 ��10.5 凵｡ 6.6 �"���

時間03) ��2紕�2 澱縒�凵｡ 4.2 ��絣�

温度忙)ノ 都��繧�3 �#c��2��** 162.7 田偵r�

AXE ��"�"�4 �2���� ��1.9 ��

AxC 塔�絣�6 ��2紕��+* 8.4 唐���

BxC ��燈��6_ �32�2��+～ 20.8 ���b�

E ��偵R�12 ��綯�僥 ∫ 俶3����

計 ����#u���35 ���� 免����

(荏)　*:5%で有意　　*+:1%で有意

中の矢印は信類率95%とした時の信頼区間である｡まT:,仮にこの要因における最適条件を求め

れば,母平均の推定VCよれば,丙砂(合成砂)を1.000℃の温度で10分間保持した時であり,こ

の時の合成強度は母平均として21.8kuEJが期待されるo

以とのように温変･時間の影響が大部分を占めているが,ではこの機構について考えてみiうo

0　　　　　521(r7nl, I)

0　　　　5　　　　　　01

轡&(,頑櫨
J I I ○ �%B� 

!7 I I 

I �� ��

甲　　　　乙　　　　丙

試　料　砂

図6　秒と強度の関係
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2410 
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図7　時間と強度の関係
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25　　加　　1 5　　1

(n/Gも　地溝項悼
I � ��

A点 
I ■ 

.＼ぎ � 

舌 肪���

+ ��I ��

6　　　　　　　10　　12　　14

温　電　Dc　(xlOO)

図8　温度と強度の関係

今回の温度のような高温の溶串が鋳込まれ

た場合.鋳型内(鋳物砂)は図11のような形

態をとると考えられるo

すなわち,甲砂のような生型の場合,表面

から乾燥し妹けたシェル層Sを形成し,その

内周VeSを形成Ll=時に追出された水分が凍

結した膚Wを生ずるc S IWは温度･時間の

琶過に従いその巾を広くしながら鋳型の中心

部(矢印方向)に移動する､このWの水分は

もとのそれより多い｡更に内部の層Mはあま

ち-20

(n/jy).*葡項悼

(VyGも　髄瀕項悼

6　　　　　　　10　　12　　14

温　度　℃　(xlOO)

図9　秒と温度の組合せ
における母平均

温　度　℃　(xlOO)

図10　時間と温度の範合せ
における母平均

り温度の影響を受けないo

このように鋳型の表面と中心部では相当の温

度VCよる差があるが,これが強度面に`差∫と

して出ているようTfo乙･丙砂もこれに近い状

態になっていると思われる.今実験のように試

料砂表面温度が1, 000oC, 1.2003C--･と加熱さ

れ.装着後約10分後には中心部ではその温度は

600 3C前後と推定される｡

以上の推察から高温強さも膨脹曲線と同様に

粘結剤(ベントナイトなど)の軟化状態を表現

●　　¢

J　　◎

しているものと断言できる｡図8はそれを如実に物語っているo

すなわち. A点より左側(約1,000℃以下)は粘結剤が軟化しない状態であり.右側(約1,000

℃以上)は粘結剤が軟化(劣化)してゆく状態を示している0

5.結　　　　　　　論

鋳物砂の性質を温度および時間の面から考えてみたが,それらをまとめろと次のようになる0

1.秒の如何にかかわらず温度の上昇とともに膨脹量は高くなり,ピーク到達が初期にづれてい

るo　これは粘結剤の軟化が早くなっていろ事菅意味する｡

2.高温域における強渡は砂･時間より温度の影響がはるかに大きく, 80%以上はこれによる｡

3.高温性質は各温度･時間(,Cおける鋳物砂の劣化(老化)状態を知る事に意義があり,常温性

質とは区別する必要がある｡

参　　考　　文　　献

･鋳物技術講座12　鋳物の試魚と検査

･鋳物技術講座8　普通鋳型

･鋳物砂と鋳型材料

･鋳物便覧
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バルブ生産におけるN C機導入の調査研究

技師　森　　　　　勇

技師　樋　口　英　司

1.ま　え　　が　　さ

NC機は今や生産工場の主要戦力として急速に普及しており,全国の設備台数は現在約6,000

台といわれているo　このようTINC機の普及の理由は,労勘力不足,労鞄時間の短縮,賃金上昇

など社会的要因に基づく省力対策と烏城加工の高精度化.多様化など技術的要因に基づく高度化

の要求である｡あらゆる工作機械がNC化される中でいわゆる多種少量生産の合理化にとって最l

大の武器であると考えられてきている,しかし工作洩城の中では最も歴史も浅く,経験者･熟練

者が少ないだけに実用的な意味でjリット(メリットの出せる使用方法も含めて)に対すろ期待

と乗積には大いに興味が持T:れているC,

この様な現状の中で地場産業のパルプ業界においてもNC横導入への意向をもつ企業が出始め

ており,こゝ5年の間にはNC化が進行するものと考えられるo

表1　企業規模.横種別によるNC工作親械導入状況(台数)

＼竃芸 導入機種 �+(ﾛ旭仂h*ﾈﾘxﾇb�
9人司 ���ﾒ�#��ﾂ�30J- 49人 鉄�簫�等�ﾂ���100- 299人 �3���t�/��稗�NIzb���

3 �"�3 �1 

旋盤 鉄"�釘� ��2 ��2�事% 52 

求-JL,盤 免ﾂ���∫ �2�/ｸ8ｸｭﾂ��2 ��ｳsｳ#��

フライス盤 ���� ��i 2⊥-2事8 ～ 

中グリ梶 鳴��1 ��ーTl2章8 
ー~一言ー~ー‥一読一一一元1 ��� �&ﾂ� 舶H�����4 - 

合計 途�3 釘�1 �2�7 �#R�loo 

(注)　規模人員は生産系のみによる｡

表2　　企業規模･台数別による導入状況(企莱数)

2.調　査　　日　　的

技術革新の著しい昨今,パルプ生産においても専用叛等の導入が急速に増加しているo Lかし

近府県においては,さらに進んだNC蔑,マシンエソグセンター等の導入が進められている中で

地境産業であるバJL,プ加工においてもNC枚の導入を考えるとともに, NC積のメリットに見合

う部品加工がないものかを検討して,導入への指針とできる適応残席を掴査するとともに県下の

NC積導入の実態をさぐる｡

･3.県下のNC機導入の実態

3-1　調査対象企業　　　　　　　11企業

制卸機メーカ-.工具販売店等の情報からNC積を導入している企業11杜を選定した

が,メ)i,プj-カ-には導入している企業はなかっT:っ

3-2　調　査　方　法

謁査衰(アンケ-ト方式)を作製して,選定企業に発送､ 1カ月間に回収LT=o

錦査表は6ぺ-i7,項目は全部で2B項目とした｡

3-3　調　査　結　果

3-3-1　導　入　状　況

調査企業11杜の企業規模･蔑種月r博入台数を集計した結果を表1 ･ 2忙示すo
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企業規模 等�ﾈ決屬�10-. �3�ﾒ�50- 免�ﾒ�300人t 曝ﾇb���比率 

台数 �29人 鼎��ﾂ�99人 �#湯�以上 

1 鳴�"�1 �"�1 �� 澱�.54% 

2 ��1 �����I �� �"�19 

3 �� 亦� ��� ���9 

4 �� �� �� ���I 

5 ��� �� ��I ���卜 9 

6-9 �� �� ��I 1 ���9 

表からも判断出来るように,小規模の企業では旋盤の導入が大きな比率を占めており,従業

員50人以下の企業で全導入台数の実に44%である0

.,fせ,これだけNC旋盤が導入されているか,その背景を考えてみる忙次の4点をあげるこ

とができる｡

(a)汎用旋盤のような安易Ti考え方から挿入

(b)要求加工精度が高く計測しTfから加工していたような仕事が多い

(C)熟練者の不足

(d〕対象ワークに旋盤向きのものが多い

企業が初めてNC徴を導入しTこ時期および年別導入台数をそれぞれ表3 I 4に示す〔全国の
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導入時期を参考に表5 VC示す.

衰3　　年　　別　　導　　入　　台　　数

年別 傴ｩ��C9D��CB�鼎R�46 鼎r�48 

導入台数 ���3 釘�3 �"�12 

表4　　企業が初めてNC漁を導入した時期

年別 傴ｩ��C9D��44 鼎R�46 鼎r�48 

企莱数 ���2 �2�2 ���2 

表5　　全国的なN C槻導入時期(応用機械工学編集部アンケート璃査より)

年別 坦｢�35 �3b�37 �3��39 鼎��41 鼎"�I 43 鼎B�45 鼎b�47 (｣期) 儻9k��計 

企莱数 ���2 ���4Z 魅4R�6 迭�7 ��C��22 鼎b�36 ����3 釘�172 

･19　　0

導入時期を全国の統計と比較すると,全国では昭和43--45年間の設備が多いo県下では1年

間のずれを生じていることがわかるo

次にNC機導入の目的Q'Cついて調べ1:中で比率の高いものから4項目抽出してみると,次の

とおりであり(2)から(4)の順位づけは困難である｡

(1)省力化をはかるため　　　　　　　　　26%

(2)品質の向上のため　　　　　　　　　　19%

(3)能率の向上のため　　　　　　　　　19%

(4)熟練者の不足に対処するT=め19%

ご≡ i…三≡三1-:~-;三二三三.i. :-ilI-:三三Ti=二二三…三:三三.-- '=: -J　¢

この点を考えてみると.導入計画時にNC烏城の仕事の分野や用途等について,充分に認識さ

れていなかっ1=ようで,単に工場の看板的な考えだけで導入された感じを受けるo NC洩械導

入の所期の目的が達成できなかった理由についても調べたoその中から2 ･ 3督拾い上げてみ

ると次のとおりである｡

社内事情による理由

(11仕事量が不充分

(2)ツーリング技術が低い

(3)社内の協力体制または認識不足

鎖械}-カ-サイドによる理由

ll)アフターサービスの不充分
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(2)技術指導が不充分

NC横械の効果的な活用として望

まれる対策については,次の4項目

が大きなクエ-トを占めている｡

(1) NC工具および切削加工

技術K関する講習会の開

催

(2) NC機による加工例と活

用方法についての情報提

供

(3)コンピューター活用によ

る自動プログラミングの

指導

(4) NC活用技術に関する見

学会の開催

図1　今後の導入計画の有無とその理由

さらに,当指導所がNC機械を導入した場合の要望事項は,次の2点があげられるo

(1) NC要員のトレーニング

(2) NC晩に関する技術指導

3-3-2　稼　動　状　況

衰6は擁種･規模別にみた各NC境域の月間平均濠動時間を示すo平均稼動時間だけをみる

と5-3-1に列記した｢仕事量が不充分｣は考えられないが,企業規模別にみると少ないと

ころももり,まT=,これらの工場が前項の設問にも大きなウエートを占めたと考えるoなお,

濠動時間は正味切削時間ではないo

表6　　島種別平均稼動時間/月間

稼動時間 �100時間!100- 以下l199時間 �200-- 299時間 �3��ﾒ�3祷鳧ｭB�規模別 ��顥¥｢�

鵬規模㈹ 劔剳ｽ均唐動 時間 兌ﾘｼ�):��鳧ｭB�

旋盤 等�ﾈ決屬� ��� 釘�310 ��

10-- 29人 ��� ��� ��S�� 

30-49人 ��2 �"� �#���228 

50-99^ �� ��i I i ��】 

100-- 299人 �� �� 辻�

330人以上 �� �"� �#S�� 

I 13 E �5 釘� ��



稼動憩100時間 剴���ﾒﾒ��祷鳧ｭB���ぎ200--°下～ r29摘闇i399時間 刹K模別 平均稼動 亢�顥¥｢�[ﾘｼ��:��

機種模 刪ﾈ下 劔時間 倬隴B�

ポール盤 等�ﾈ決屬� �� ���350 ��

10-29人 幡ﾂ� �� ����� 

30-49^ �� �� ��213 

50-99人 ��r� �� �� 

100799^ 白���【 3 ���"� 售S���

｢㌫㌫ 亦� � �#S�� 
l 皇1 �2�2 ��� ��

フライス盤 等�ﾈ決屬� �� �� ��

10-29^ �� �� �� 

30-49^ �� �� �� 

50-99人 �� �� �� 

100盲99人】 鳴��｢� �� �� 

300人以上 �� �"� �#S��250 

2 �� ��

中グリ盤 鉄�ﾓ等�ﾂ� ��� ��150 �#���

300人以上 �� ��� �#S��

1 ��� �� 

その他 等�ﾈ決屬� �� ���350 �3S��

計(台数) �2 途�10 澱�230 ��

さらにシフト制を取っているか,いないかについても謂べたが,県下の企業では全企業Vプ

ト制を取っていない｡表7は全損種を含んだ1ロtyト当りの加工個数で,仕事量の充分な工場

と不充分な工場が半々程度にわかれている｡

麦8は1ワーク当りの工具使用本数であり, 4-6本が大きな比率を占めているが,これは

NC旋盤が多いだけに当然の籍栗である｡表9についてはNC要員数およびそれら要員の烏城
∫

工としての経験年数を示しているが.経験年数9年以下が単数を占めており,ことオペレ-タ

だけにかぎれば,これだけの経験年数は充分と言える｡しかし県内の場合,オペレータがプロ

グラマを兼務しているのが全体の72%を占め,生産技術管理者はプログラマとして健かに18%

しかおらず.生垂技術を熟知LT=者をプログラマに起用すべきであるo

オペレータおよびプログラマの養成についても.各工場とも導入時1名専横城メーカ-･
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表7　ユ　ロット当りの加工個数

最小 剄ﾅ大 剳ｽ均 

個数回答数 剏ﾂ数 弌�ﾘ��B�個数 弌�9ｩ�B�

1-2 釘�10以下 �"�10以下 姪"�

3-5 �2�ll--30 ���ll-20 ���

6-a) �"�31-50 鳴���21-30 ���

51J-100 �"�51-100 ���31-40 ���

101-200 �"�41-50 ���

201.-300 ���51-100 �"�

SOIL-400 ���101-200 �"�

401-600 �"�201--300 �"�

計11 剌`ll 剏v11 

蓑8　機種別1ワーク当りの工具使用本数

スクールにて養成し,以

後は100%社内養成をお

こなっており,養成期間

としては7Ei-15日がほ

とんどである｡

比率 侏靼ｸ揩�旋盤 �7ﾈ�ｸ8ｹMR�フライス盤 �(h4�8ｩMR�その他 

12% ��ﾒﾓ2�I ���0 ���0 

52% 釘ﾓb�10 �2�0 ���10 

28% 途ﾒﾓ���2 �"�2 ���ll 

4% 免ﾄ｢ﾓ#��0 ���0 ���0 

4% �#�ﾓ3��0 ���0 ���0 

(25台) ��2�7 �"�2 ���

蓑9　規模別によるN C要員数

企業規模 等�ﾈ決屬��10-29^ 剴3�ﾓC補��50へ. 99人 剴���#eC��ﾂ��300鼓と 劍ﾇb�誉比率 I 

企莱数 �2��2 剴2��1. 剴���1 l i 剿ﾆﾂ�ー i 

台数 途�7h8ﾘ4�7���3 剴B��1 剴2��7 剴#R�‡ 
I- 剪�� 剪｢r�� ��

負 ��- �� �� �� �� �� �� �� �� ��- 

マ �5�� 励r�タ 刄} �5���7ﾒ�チ 凭7 �5�����タ 

せけユとして の甚句闇以下 �32�� ��� ��3 �2� 釘�4 ��2 �"� 迭�ll ����56% 

10-19年 免ﾂ��1 �"�tl) ���2 ��� �� �� ��I t i 俣"�ﾂ�(2) ��"���I ー38% ∫ 

20年以上 �"��"� �� �� �� �� ��i 亦� ��r������"�6% 

計 澱�� 迭�澱��4 剴"�剏¥9 i 剿ﾂ��3"�鳴�1㈹TTo 

人数/台数 ��繝R��1.7 剴�絣��4.0 剴�ﾃr��1_3 剪� 
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プログラム処理状況は全工場が手動プログラムである｡なお,オペレーターの1人当りの持

ち台数については次のとおりであるo

(1) NC烏城　　　　　　1台　　　　　36%

は) NC磯城　　　　　　2台　　　　　46%

(3) NC換械1台+汎用槻1台　　　　　18%

表10　　1テ-プ当りの最多加工時間(単位　分)

最多加工時間 ���Zｨ決岌鉗�&侭?��ﾃS�Z｢�ー51170分 ��#�ﾒ����Z｢�181- 3α)令 

企莱数 �6�"�3 �&ﾂ�1 

300分以上

｢i｢ 

次に1テ-プ当りの最多加工時間を表10に,保有･使用テ-プの種類とその比較を図2に示

す｡

図2　　保有･使用テープの種類とその比較

(旋盤用制御機をすべて輪郭制御に含む)
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重　　囲

4. NC工作機械メーカーの調査結果
パルプ加工に関連のあるNC工作棟械}-カー3杜について調査を行なっT=.

NC漁メーカーの錦査集計表を表11に,また調査洩種の性能および特徴を表12に,さらにNC

榛の主な故障箇所を表13に示すD

表11　　N C機メーカーの誠査集計表

項目会社名 �I6ﾒ�K社 秤6ﾒ�

NC磯製造開始年 �33B�845 勇332�

最近3ヶ年の生産台数 比9�儁Sイ��B�正面中グリ盤2台 �(ﾔｘ楸ﾔ3�s��B�

(546-S48) 比9(h4�8ｩMS�I�B�ロール旋盤1台 番B4�87H8�485�39�B�

最近3ヶ年の制御機} 播�薺2姥域ﾙ,｢��sSi�B��uE��D�I�H�ｨｲ��FANUC(富士通) 3台 播�薺2姥域ﾙ,｢��3C��B�

-力一別生産台数 鼎9�B�番TﾄD�2井��6B��

(S46-S48) 疋�4薺2�8ﾈ���#i�B�+ｸ,ﾉ�ﾃ�i�B��3y�B�+ｸ,ﾉ�ﾃ#��B�

調査挽種価格 冏ｹ�ﾄ��3#Rゴ�����ﾃ������bﾃCc�����冷�KFB-500NC 同時2軌2軌制 �$Bｴ鞍�ﾔ4�D9WB�3"�������冷�ﾔHﾆ��87H8�485窺R�

(849.1現在) �<�¥ｩWI�餬��2ﾃ3c�����冷�ﾇc#�ﾃ##�����冷�初,付属品とも 28,500,000円 忠zxﾅ竰��2ﾃ���ﾃ���冷�

賊蔓華買 僞ｹ?ﾈﾎ3�9iD��納入後1ヶ年 僞ｹ?ﾈﾎ3�9iD竕�Y�r��
大阪営業所 ��Xﾞ2�大阪営業所 

年6回 僖�(���希望により実施 

パルプ加工メーカーへ ��X諟6�8ｸ7Xﾔ鮎hx｢�なし 伜)Y�ﾘ6ﾈ4�4x8ｸx｢�

の納入台数 ��ﾃ�96ﾒ���ﾃI6ﾒ�

(846-48) 比9�儁S3��B�免�r�

自社製NC息の社内便i 用の有無】 i 比9�儁S���B�ﾔ3)�B�tﾈﾇc�)�H,ﾈﾅ�ｬyyﾒ�8ﾈ5�6X8��8ﾈ5�6X8�ｴ��無 比8ﾜS��B�LIw�ﾍｳY�B�tﾈﾇc�9�H,ﾈﾅ�ｬyyﾘ5b�5�6X8��7h8ﾘ5�4�5h8x987ﾘ5�5����5�6X8���"�
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表12　　性能およびそれらの特徴

項完1-禦たい社ANC25巨社KFfL500lW 劔H社hBwD若諾EM 

生産実績El2台 NC-盲㌫一言稲富ま憲一伝票悪霊,hi-;i 劔100台NCからMC移行) 
各NCj-カーのNC 装置と結合経験多い 

筏械形式 剽�齬糾ﾇ忘削可能 動割出し式)ip面板NC制御 ･交換時針鳳､ま 剞k憲芸冨右芸子 重切削可能 

操作性 勍独立形可動操作盤使 局 ･手動良 亦�<izxﾆ��):���ﾞﾉMX誡��w��ﾂ��r韶�:驂r�) 庖定式 】 律動可 

ツーリング 剩ﾄ用工具使用可能fソールホノレダ--必要 刄c-ルホルダ-必要 
l 事l 劔ツ｢/レプリセツタ- 

ツ-ルセツテングiセツテン〝胡用 劍ｮﾈ6:88ﾈ7h8ｨ5ｨ�ｸ685籐Tｹwb�b�原点確認用ダイヤ必要 ルJFJ 

ソフト.ウエア (自動プログラミング) 白���Bﾔ��氾"俔�D�蓼ｶuD�5������剽ﾖ郭制御三次元 APTl.HMESH 

ATC (自動工具交換装置) ����取付可能 

表13　　N C織の主な故障個所

会社名 項目 白4��3#R�K社 KFB'jOONC 蝿��ﾔHﾆ��

洩械本休の主な故障 ��x.壱).(鈔��ｧ��饂��H,ﾈ��5ﾙW9|r�¥��ﾈｴ�腰�ﾘ將�j脚し �8�ﾒ�4�8�688ﾈ8i+)���ｨ�(7X8ﾈ�ｸ4ﾉW9|r�

制御猿の主な故障 鍍ｨ�)$X���6X�ｸ7i.(鈔�ﾏY6IUﾈ麌ｬx*ｨ��*h.��回答なし 俯)$Xｽ��･Tﾂ�5�8(�ｸ4籐W9|r�

5.バルブ加工メ-カ-でのNC工作機械

5-1　調査工場および<その概要

5-1--1　{　の1

会社名　　大昭ノiJレプ工業株式会社

所在地　　岐　阜　県　下

従業員　　40客弱

Ne加工物　　ポール･ノくルブ本藩

(図3に加工箇所を示す)

1,::笠′ ZZig,a/ン. 劔剿�� 

頑√″ 劔 

I ��

メ ��

図3　　ポール.パルプのN C横加工箇所

加工物材質　　S C1--42　SCS-13

導入NC環とその台数　　　NC匪盤　　　　　　　　6台

マi/ソニソグセンター　　1台

NC稔担当者　　　　　　　5名

導入年月　　　　　　　　昭和48年5月

iN cl鞍の稼動時間　　　　1 2時間/6

C･,Jトサイズ　　　　　　　ポ-]L, ･パルプボデー

1ロtlJト　30-1.200個
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蒸気タービンバルブ

1ロット　10-SO個

謁査工場は従来から汎用嶺で加工していたものをNC工作機械に乗せたのではなく,新にポ

Ill, ･パルプの製作を始め1:T=めにNC工作歳銭を導入した背景を持っている｡この工場の方

針はNC親の償却を3年として稼動させ.プログラミングおよびNC機の工具研磨等はすべて

オペレーターが個々に実施している.これらの理由は対象物が鋳鋼品のため鋳造ロヴトにより

多少の肉厚のちがい,変形が生じて,即プログラミングや工具に影響を与えるためで.導入後

僅か1年ではあるが充分な}リサトを上げているoそれらのメリットについて次に列記するo

(a)技術的メリ･tJト

事切削加工に関するデークーが安全に記鐘状態VUlるo

*今後予想される熟練者不足に対応できる省力化が可能になったo　また高令者のもつ経

験を切削プログラム上に活用し得る休制移行が容易になった｡

(b)経済的j i)TIJト

事ファミリープログラムによりプログラム作成･変更･追加が簡易化･省力化され,か

つ正確である｡

+従業員の作業意欲の向上

*省力イヒが可能となる

省力化については現在の珠械レイアウトでは(直壕的Vイアクト)充分ではないが,機械レ

イアウトにより充分な省力化jジットを上げることは可能である｡参考にNC洩導入の各社で

取られている亀城レイアウトについて図4に示す｡

tTC

亮謂岨由仁罰

yC

ヰ上すトId

口暫長峯コ
コ　　　ン　　　ーミ

図4　　　N C　烏の　L/イ　アクト

5-ユー2　その2

会社名　　山武-ネクエル株式会社　寒川工場

所在地　　神奈川県下

NC加工物　　コントロールバルブ

加工物材質　　FC, SC, SCS
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1　　む

この工場は典型的な多種少量生産で弁形式･口径･圧力･定格･材質の取合せは約300種類

で,しかも月平均,換揮当り1台から2台の生産量であるo

ト　ンフ刀イド生翠卜至芽

VST

ケージ型アングル斉
vAC

■■ポチノ1-1粥

Lg･Jr L J･]ムJ-. ,i I_吾

■-

図5　　部　品　の　共　通　化
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この様な内容から約10年前から,圧力定格に対しては素材の共通化を図り,形式に対しては

部品の共通化を実施した｡部品の共通化を図5に.加工_T.程を図6 lJ'C示すo別な観点からみる

と,約300種類の弁本体も,次のものから成立っている｡

形　状　　　2種類

サイズ　　　49種類

材　質　　　3種類

これらから形式の2種類脅1種類に置換(ある部分を加工するものとしないものとに設計変

更することo)切削条件については, 3材質の加工I/I_関して,同一切削油･同一切削工具が使用

可能ならば.すべてのものが, T:んに数値に関する制劫で可能とT,Eるe (ドリル･タップ類は

工具そのものの選択制御)

つまり,寸扶･回転数･送り等の〝数Hに関する情報の利和I/C置き換えられるため･それら

の制海を最も得意とするコンピューターに背負わせ[:方式を取っており, ｢群管理Vステム｣

と呼ばれている｡この群管理システムのjリヴトを前記｢その1 )E).外に次の4点を列記するo

i.リードタイムが短頼LT:｡また保管スペースが減少｡

2.加工時闇が30%

T_7,,省力化C (必要人員が現行汎用裸に比し15%ですむ)

4.電算烏が現場マンにとって身近なも03とf一子っ!こrJ

今後の課題として,次の3点を上げているo

l　鋳造素材の取付けの自動化

I3-3号

nHJu

2.鋳造欠髄の加工前発見

3･切削デークーの積上げ把より.よりよい切削条件･切削工具の開発

6.バルブ生産へのNC機導入の問題点

バルブ加工ノ-カーでのN C機の稼動状況および従業員等の体験談から捨合してみると次のよ

うである｡

tl)取付具およびその着脱方法

ノ()レプ本休に限定すると,加工物は数キログラムから数百キログラムに及ぶ鋳造品で,か

つ球にフランクが結合されている不安定な形状であるため,その取付け,心出しに苦心を要

するとともV.i:jリットを出すうえで大きなウエートを占める.

(2)繰返し生産の回教と1ロ?トの個数

NC槻導入の経済計算の手法としては一般に,考え方によって次の4手法が知られているo

a)年間の総合経費を現有汎用漁の場合とNC機を導入した場合とを比較する｡(MAPI法)

b)製品の1個当りのコストを算出し,これをNC蔑導入の場合と他の場合を比較すろ｡(P

ERA法)

C)利益速度を求めてこれを比較する｡

d)投崇額を回収できる期間を計算して比較する｡ (回収期間法)

これらの4手法の中からパルプ生産におけるNC機の}リヅトを知る方法としてNC旋盤の凡

例( b手法)を表14に示すG

裏14　　N C　旋盤の　コ　スト　計算



(3)最適切削条件の確立

切削研究により切込畳･送り量.切削速度の上昇o

(4)製品図面の見直し脅して不必要と思われる加工個所,加工しにくい個所等の削除･変更o

たとえば,バルブ形状の設計変更により,加工のしやすい形状,取付け･心出しの簡単な形状,

断続切削個所の少ない形状にするべきであろうo最近の玉形弁の開発例を図7に示すo

この玉形弁はマソネーラン･インターナショナル社(米国)が開発したもので,弁座部が取外

しできろために弁休を組立てることが容易で,そのため,従来のような大きな弁箱が不要となり,

軽量･Jj､型化されている｡弁は丁字管に弁座部を挿入し,両価をパイプラインのフランtyによっ

てシールされている0両楓のプランi7は通しボルトによって弁本休を締付けレールしているQ　こ

のため従来のバルブフランJは不必要になり,この部分を排除してしまっているo　また弁内部の

部品点数を極力減らしているため,小さな弁においては部品点数が4個,比較的大きな弁におい

てでさえ7個ときわめて少ない｡このように部品点数を減らしたり,軽量･小型化することによ

って弁の許容温度範囲が広がった｡ ≪17Vソデザイン. Vol. 45. NrL19>

7.考　　　　　　　察

1.県下のNC挽導入の実態から感じることは, NC漁の導入VC際して最も重要なワーク( NC

銭のメリットが出る)の市場禍査が充分Vui･されていない点,さらにワーク確保が不充分であ

る｡ま1=, NC榛に対する活用方法や,認鼓が不充分で高価な株城が満足VC活用されていないo

N C加工部品を選定する場合の考慮すべき事項は,

1)部品の生産形態(ロット数･繰返し数)

2)部品の形状･･加工部分の形状

3) NC鞍の加工能力

4) NC息の負荷の状態

であるo　これ以外に,加工手順･冶工具･取付具-プログラムの方法なども考慮すべきことで
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ヰ　　¢

凄　　◎

図7　　新　玉　形　弁

ある0

2.パルプ加工メー

カーへの納入榛種

では, NC旋盤が

圧倒的に多いが,

これは従来からの

加工法やノりレプの

形状から,旋削作

業が大部分脅占め

ることは当然と云

える｡しかし,こ

の結果から即当方

面のバルブ生産VC

~【　　　　　　　導入してjiJット

が出るかは甚だ壌

間である｡ (これ

らの疑問点は6項

で述べたo )ましてや, NC旋盤1台ではメリt･)トを望むこと自休酷である0　5項でも述べ

I:様に.山武ノ､ネクエJレ㈱寒川工場のように機械加工用トランスプァラインをコンピューター

によって数値制触する方法がパルプ加工の進むべき今後のひとつの道であろうo一方パルプ白

峰については取付が容易で加工のしやすい,心出しの簡単なJtJt,プの開発を進める必要があるo
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かたきの持回り測定結果

技師　辻　　　久　男

昭和48年11月1日より実施したかたさの持廻り測定が3月12日をも一て全社の測定が終っrこので

その結果について報告するo

1.測定実施期間　　　　　848.ll.1-49.3.12

2.測定に参加した会社　17杜

3.測定した試験機および台数

3-1　プリネルかたき試験蔑　　　　　6台

3-2　ロックウェルかたき試戦機　　　4台

3-3　i/ヨアかたき試無残　　　　　10台

3-4　ポータブルかたき試検烏　　　　2台

4.測定方法および結果

4-1　プリネルかたき　:判定物はプリネル

用かたき基準片を2個使用し基準片の中央部と

外周部を各1点測定し,時間をおいてくり返し

測定したoまT=各社で押しT=圧痕を指導所の工

具顕微鏡でも測定し次の会社へ廻したo試額横

の荷重は3,000kgとし30秒間負荷した｡その結

果を図1に示す｡ ･印は各社で測定した値であ

りX印は指導所で測定しT:億である｡また表中

に書き入れた線は指導所の試敬枚で測定した値

である｡

A社:かたさの高い方で少し低く測定されて

おり管理限界ぎりぎりであるっまたEE痕の直径

を大きく測定しており,これは計測筒の基

準目盛へのあわせかたがわろいためだと思
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図1　プリネルかたき植
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-会社

われる｡

B杜･丑杜:少し高くはかれているが,この程度なら問額はないoまT=A杜と同じく圧痕を

少し大きく測定しているので,やはり計測筒の目盛を基準目盛に正確に合わせるようにす

ればよい

C杜･ F杜:かたきの低い方では問熟まないが,高い方でバラツキが非常に大きくなってい

る｡負荷方法VC問頓がなければ,荷重がいつも同じようにかかっていろか親べてみた方が

よい.

D社:試験軌ま開局がないが高い方でRが大きくなっているo　これは圧痕の判定時のバラツ

キが大きいことを示しており,測定者が注意して測定すればこのバラツキは小さくするこ

とが出来るo

O杜:これはポータブル,I)プリネルかT:さ試験稔であるので,バラツキ.精度ともこのくら

いはしかたがTJL､o高い方はよく合っているが,やわらかい方は大分低く出ているので,

いくつもの段階について測定をし,換算関係を求め補正するようにした方がよい｡

4-2　ロ･.)ククエJL,かたさ　:測定物はロックウェル用かT=さ基準片3個を使掲し,それぞ

れの基準片について図2に示すように中心部･中間部･外周部(^Cついてラソダムに測定し,時

間をあけて反覆測定をしたoその結果を図3に示すo　ロ･'ククエルかたさ試験機はG杜のもの

が少し低い値い脅示しているが,バラツキも少なく非常によい結果専示しているoまたQ杜は

ポータブルのか[:さ試験親でバラツキが少し大きく,一番かたいところで少し高く出ているが

ポータブJL,の

かT=さ試験機　　図2　ロックウェルかたき基準片　　　図3　ロックウェルかT:き値

とすればよい

結果を示して

いると云える0

4-3　シ′ヨア

かたさ

レヨアかた

きの測定はロ

ックウェルか

丁こきと同じ基

準片を使用し,

同じ要領で測定したo　その結果を図4に示すo

B杜･K杜･1,社･N杜はよい結果を示してお

り問題はTfい｡

C社:平均値はよいが,バラツキが大きすぎる

ので一度試験棟を調べてみる必要があるo
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Ⅰ社:全体に低い値を示しており.

バラツキも大きいのでこのまま使

用するのは少し問題があるo

J杜:全体に低くでており,禍重し

[=方がよい.特にダイヤルが正確

にセットされているかを調べる｡

M杜:これもバラツキが大きすぎる｡

計測葛が垂直になっていたか, -

ンマーがさびていないか｡

0杜:一番かTこい基準片の値は合っ

ているのK他は高くなっており,

試験織に問題があるように思える｡

P杜:全休に低くバラツキも大きい｡

どう云う状態で測定され(=かわか

らないが,正常な測定をしてこの

ような値が出たとなると,使用出

来る試魚鼓ではないと思う.

5.ま　　と　　め

図4　　　シ′ヨアかたさ値
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今回の持廻り測定に参加していただいた

各社とも.かたさ試簸良の使用回数が非常に少ないようで,測定になれていないといった面もあっ

たようだ｡今回の結果からするとロックウェルかT=さ試韻織の精度が一番よく出た.プリネルの場

合は計測時の目盛合せを正確にすること,シ′ヨアの場合は計測筒を垂直にすること,ダイヤルの動

きがスム-ズか等を注意して測定すれば,もう少し精度がよくなるのではないかと思われる｡
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長さの持回り測定結果(報告)

技師　辻　　　久　男

技師　佐　藤　真　知　夫

昭和48年度の生産技術研究会で実施した限界ゲージの持ち回り測定の結果について報告するo

1.測定実施期間　昭和48年10月1日-49年3月7日

2.参　加　企　業　16社(24人)

3.実　施　方　法

(1)持ち回りに使用した器物

円筒形プラググーLy　直径17取(gauge

n d　35初(gauge

)　　ヽノ1　　2

(2)測　定　方　法

○測定織器は何脅使用してもよい.

0測定箇所はⅩ方向, Y方向について先,中,元の計6箇所を5回測定する｡

Y

上VClる　　　　　　　　　　　!

壬∃　↓`

○測定順序は30回の測定を完全ランダムにするo

o測定値は1,000分の1郡までよみとる｡マイクロメーター'iど1/100のものについては

1/1,000箱柵ま目測とするo

O社内で何人測定してもよいが,一枚のデータシートは1人で書きこむ｡
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4.持回b測定結果

測定データから各社別の平均値と信頻度95%の信頼区間を推定し図1に示すo使用された測定器

は各社ともすべて外側マイクロメーターで,このうちP ･Q杜は目星0.001和のもので他は0.01初

のものであるoスピンドルの型式(普通型･直進型等の)については不明であるo Tは持ち回りの

プラググーLyを当所の測長蓋(万能顛徹則定温MLDIOOO)で億付けしたもので恒温室(20℃)で

測定しT=結果であるo破線はJIS B 7502に規定している最大測定長75m以Fの外側マイクロj

-タ-の総合誤差‡2IDの許容城を示すo図から7-8割は測定値のばらっさが±2 I,凍程蛙に

入-ているがかたより魯もっているものも多い｡この持ち回り測定では工場男場における実際の測

定状態に即応させるためにRlf定条件,たとえば測定開始前のマイクロメーターのゼロ点詔

B,測定中の計測器･被測定物の支持方法,測定力のかけかた,測定温度などを統一し

ていないTこめ,誤差の原因がマイクロメーターの器差によるものか,測定面の平面度･平行度0-)影

(･　ぐ

2

1　　　　4図　　B

響(現場ではよく挟みゲージのような使い方をすることがある)か,塵挨等が原因であるのかは不明であるo

プラググーJは先端.中央.元で直交するⅩ, Y2方向について合計6箇所判定しているが,各

位置における測定誤差の一様性を検討するために表1の分散分析表により有意差検定を行なったo

表1　　分　　散　　分　　析　　表

A､B母数

要因F 俾冰)7����不偏分散E(Ⅴ) 

m(偏差) ���- 

A(軸方向) �"�oe2+10qA2 

B(X,Y方向) ���qt2+15682 

AXB �"�oc2+sqA"2 

∫(誤差) �#B�♂㌔ 

要因AおよびBはダーJ測定位置でAは3水準(先･中･元)Bは2水準(X ･Y)である｡ま

たmlまかたよりを示す｡プラググー汐は測定位置によって最大1 FL桝程度の寸法差があるTrめ3X

2)く5-30個の測定値からその位置における寸法をマイナスした値(誤差)を原データにとり2元

配置による解析を行なっTこ｡その結果表2および表3を得T=D

有意差の認められT:要因( m脅除く)についてそれぞれ水準ことに母平均および信頼区間を危険

率5%で推定し図2 ･ 1-2 ･ 2忙示す｡さらに有意にならなかったものt'Cついても同様に母平均

信頼置闇を推定し図示した｡ (図2 ･ 3)

A間に多く有意差が出たのは,披測定物の支持方法が原因と考えられる｡ゲ-L>の両センタ-脅

中心支持台などで保持して測定するのが望ましいが,垂直に立てた場合には定盤面に近い箇所は測

定しにくいし,比較的小径のゲーL7などではマイクロメーター測定面の回転で目標位置からずれや

すいC　このようTJ場合はマイクロメーターを固定し,グーi7を手持ちで測定すべきであるが,長く

保持しているとグーJの温隻が上がることがあるので手袋を使用する｡全体に珊定借のばらつきは

小さく良好であろがかlIよりがある(特にgauge 2の方が多い)から,単TJるゼロ点調整の不充

分さがマイクロ}一夕-自体に起因するものかのチェックが必要と思われるo各企業で測定器の精

度の定期検査要領のようなものを作成し実施されることが望ましいと考える｡
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A-2　依　頼　業　務

Ⅱ-2-1機械設備利用状況

受　付　件　数　　　　75件

金　　　　　　　額　　　114. 510円

Ⅱ-2-2　依頼試験受付件数及び議定金額

試験名 佇��B�I金鶴 倩靈�kﾂ�t件数 忠-�ﾂ�

材料強度試験 佇��偵�3��51,088,120Ri 綿ﾝ驅�ｩ�ﾘ韋ﾋ��件 316 ll 64J 32 仍�S#"ﾃC��"�姪Cc�つs�sur��C2ﾃ#���

降下粉垂 分析試験 鉄��iE656,250 白���泳y�ｩ.郁靈��

熱処理加工試額 免ﾂ�22,200 侏�Oxｻ��y�H韋ﾋ��

鋳物砂試額 �2�2J250i 侭<�鈺韋ﾋ�ﾂ�ﾂ�

計 ��ﾃC唐�3.543,380ま ��t I ��
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Ⅱ.3　技術･指導業務



I-3　技術･指導業務

Ⅱ15-1　技　術　相　談

(rlj　携械加工技術

(｡)品質管理技術

ぐ,)公害防止技術

(j　鋳造技術

的　防食技術

H　そ　の他

上記項目について全処理件数　　7 5件

Ⅱ-5-2　中小企業巡回技術指導

打)彦根地区巡回技術指導

o指導期間

昭和48年9月22日から9月29日までの6日間

o指導工場

株式会社奥村製作所ほか5社

o外部指導員

大隈鋳造株式会社

技術部長　横井安典

(ロ)水口地区巡回技術指導

o指導期間

昭和48年l a月10日から12月20日までの10日間

o指導工場

株式会社　南製作所ほか8社

o外部指導員

東亜楕積株式会社

検査課長　野田卓継

検査課員　高木柳平

日本溶接協会滋賀県支部

幹　　事　今井彰一
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ケ1　湖南地区巡回技術指導

o指導期間

昭和49年3月13日から8月20日までの6日間

o指導工場

株式会社　辻芳工場ほか5社

o外部指導員

泉産業株式会社

代表取締役　北口時太郎

Ⅱ-5-5　中小企業簡易巡回技術指導

o指導期間

昭和49年B月1日から2月] 5日までの10日間

o指導工場

㈱関西歯車工業社ほか2 9社

o外部指導員

三菱金属株式会社　大阪支店

高田倫孝

Ⅱ-る-4　講習会･研究会

打)蓮営技術講習会

o日時　昭和49年3月1日から3月2日まで

o場所　大津市におの浜4丁目1の13

0題名　中堅幹部教育講習会

o講師･服部軽営コンサルタント事務所

技術師　服部遷幸

･経営コンサルタント

中小企業診断士　土田春雄

･商工組合中央金庫

支店長　秋山　茂

o共催　滋賀県産業振興協同観合

b)技術普及講習会
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0日時　昭和49年2月Bl日

o場所　彦根市元町　滋賀県消費生活センタ-研修室

o題名　経営技術普及講習会

o講師　･竹村コンサルタント事務所

技術士　竹村安永

･三菱金屑株式会社　大阪支店

高田倫孝

o共催　滋賀県設備貸与協会

ケう　研究発表会

0日時　昭和49年3月27日

o場所　彦根市尾末町　彦根市民会館

o発表題目および発表者

イ)鋳物砂の粘土分･軽度と高温性質の関係

技師　松川　進

ロ)ステンレス鋼のかじり磨耗に関する研究

技師　中山勝之

ハ)小型バルブのガンマー線ラジオグラフィ

技師　佐藤兵知夫

ニ)ねずみ鋳鉄の応力と歪の関係について

技師　樋口英司

ホ)アンチモン含有排水の検討

技師　村口明義

へ)鏡造工場における設備機械の騒音調査結果

技師　辻　久男

ト)彦根地区(バルブコブク)工場実態調査報告

技師　森　　勇

Ⅱ-5-5　中小企業中期技術者研修
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コース名 做9{���)�B�研修期間 侈H�8鳧ｭB�剏､修場所 

講義 們���計 俎Xｶ��実習 

積械 �#ikﾂ�S48.7,ll 倬隴B�時間 �8軍�彦根市尾末町 唸荿�(�8�)�ｩ�b�～ S4&9.7 奉經E����20 都H���彦根市民会館 �5�486�686h42ﾘ5ｨ8ｴｴR�荿�(ﾔ��｢�Y9h��

講義課目および担当講師

◎　材料力学　　　滋賀県立短搬大学

講師　富永奉弘

◎　機械設計　　　滋賀県立彦根工業高校

教諭　山田敏雄

◎　流休力学　　　滋賀県立短期大学

助教授　武　隆教

◎　工業材料

(低温､高温用金属材料)

◎　生産工学　　　　滋賀県立短期大学

(自動制卸工学)　教授　山田　始

◎　工業材料　　　　㈱阪上製作所

(パッキン頼)　　部長　近森徳重

◎　加工技術　　　　　東亜精機株式会社

(溶接｢般)　　　課長　野田卓継

◎　加工技術　　　　　三菱金属輪大阪支店

(溶着表面処理法)

◎　生産工学

(省力化･自動化)

◎　生産工学

(油圧と回路)

◎　生産工学

主任　小川博之

㈱LCA

社長　小林忠敬

ダイハツ工業輪多田工場

課長　森田栄一

他見鉄工軸大阪営業所

(NC旋盤の原理と基本構造)　係長　小田　武士

◎　生産工学　　　　　　椀三協精機製作所

(BBS方式専用機)　　部長　加藤顕剛
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◎　測定法

◎　生産管理

束洋精細

部長　河村弥三郎

竹村技術士事務所

技術士　竹村安永

◎　非破簾試験法　　　　　　㈱島津製作所

プロジェクトマネージャー　杉本　茂

◎　実　習

水圧ひずみ測定　当所担当職員　森　技師

非破壊試験

電気回路設計

品質背理　ダイハツディーゼル㈱

樋口技師

辻　技師

西川技師

守山工場機械係長　中島俊夫

Ⅱ-5-6　誠　査･審　査

設備貸与および設備近代化資金貸付申込企業の事前調査,指導

設備貸与関係　　　　35企業

設備近代化関係　　11企業

設備貸与および設備近代化資金貸付企業の事後指導

設席貸与掬係　　　　3 0企業

設備近代化的係　　　　7企業

設備貸与審査会

設備近代化資金貸付審査会

設備貸与関係先進地調査
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I-4　そ　の他の業務

Ⅱ-4-1　聴　員　研　修

技術指導員香成　　　6カ月コース

技師　佐藤兵知夫

丑-4-2　講習会･研究会

分析研究会

NC研究会

全国かたき標準統-に関する研究会

近=遵大気汚染､廃水､騒音､振動分科会

精密測定分科会

LCA分科会

情報化研究会

Ⅱ4-5　部会･会報･協報会

工業技術連絡会議機械金属部会

〝　　　化学連合部会

〟　　　公害防止技術部会

鋳造技術也当者会議

Ⅱ-4-4　生産技術研究会

昭和4 8年度　事業経過報告

昭和4 8年度役員

会長　富永桂蔵

幹事　田郷幸雄　水谷憲夫　門野隆旨　中西武史　坊農佐太郎　辻久男(事務局)

会計監事　松井繁徳　北林智之

事業経過

月日 倬hｼi>�vR�

6月20日 �ｩ�c���ｫ(馼檍轌;��檍ｶ8��

28日 倬hｼh,���+x.弍9eﾘ4�985��ｸ6x��邉xﾈ綺?ｨ�ﾇb�



事　　　　業　　　　内

7月11日

8月10日

21日

B5日

9月1芝目

20日

10月　1日

82El

11月　8日

1 9日

11月28日

18月10日

49年

1月10日

10日

望月　6日

第2回幹事会　指導所会議室

会報発行　創刊号

工場見学　シンポ工業株式会社　立石電気中央研究所

かたきの持廻り測定を実施(49年3月まで)

第1回省力化に関する研究会　指導所会議室

◎LCAの現況について　講師　指導所　義　勇氏

◎省力化について(簡単に出来る省力化､工場既設機械の改良など)

講師　協和工業KK社長　清水重-氏

第1回鋳造に関する研究会　指導所会議室

◎山砂について(山抄､造形妙について各種試験をしながらその問題点をきぐる｡)

講師　指導所　松川　進氏

長さの持廻り測定を実施(49年3月まで)

プラグゲ-ジ　2個

第3回幹事会　バルブ連合会会議室

第2回鋳造に関する研究会　指導所会議室

◎ねずみ鋳造の成分､組織､材質の関連性について

講師　指導所　松川　進氏

第2回省力化に関する研究会　協和工業株式会社

省力化についての考え方および改良についての社内の態勢について

講師　協和工業KK社長　清水重-氏

◎工場見学

運搬管理講習会　彦根市民会館第1会議室

バルブ工場の機械配置と製品の流れについて

講師　技術士　竹村安永氏

会報発行　第2号

講演会新年会　　文教会館会議室

◎最近の経済動向について　講師　滋賀摂行　西川専務

会報発行　第3号

自動化･省力化講習会講習会(第3回省力化に関する研究会)

彦根市民会館第1会議室

車　　齢

f_.　　吊

1 8日

8月20日

事　　　業　　　　内　　　容

◎自動化省力化に使用される駆動部品､制御部品の構造および使用例について

講師　中京電気株式会社空圧設計部次長　安田　静氏

第3回鋳造に関する研究会　彦根市民会館第3会議室

◎鋳造方案について　講師　嶋津金属　波多野しん一氏

会報発行　第4号

指導所ゼミナ-への参加

7月28日

9月22日

11月17日

2月　2日

◎鋳鉄の材質管理について

工業発展の終局はオートメか

◎電子計算機のしくみ

◎実験計画方入門

◎人間関係のあり方

◎最近の鉄鋼材料の開発動向

◎ネジゲージの測定法

◎日常生活とアルミニウム
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松川技師

坊農専門員

中山技師

辻　技師

藤井技師

立花所長

佐藤技師

松川技師
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