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ま　　え　　が　　き

昭和r4 7年度は､前年の円切り上げレヨツクの立直LJへの努力のうちにあけ

た｡緊急融資とそれにつづく､金融緩和､公共投資の増大により､次第に回復

し異常な過熱気味へと向かっていった｡

彦根地区バルブ工業界は水道弁､船用弁は公共投資の増大､造船工業の立直

りから,それほどの落込みもなかったが,陸用弁関係は､設備投資の減退から

註減に苦しんだ｡ 3.4年来の業界の合理化の進展から､生産性向上､コスト

の効果があらわれたものの陸用弁の受註滅からのコスト競争を生じた｡鋳

工業においては全国的に公害問題と求人難から企業の減少を釆たし､鋳物素

の高騰と入手難は深刻化してきた｡これの解決には公害防止と合理化､労働

の改善が急務であり､また下請企業においても､一時の受注減の苦しみか

立直りつつあるものの,親企業の生産体制の変化および市街地における公害問

から､部品加工の整備､団地化などの解決策が必要となってきている0

彦根地区バルブ工業も高度化する工業技術に対応し､バタフライ弁､油圧弁､

鋼弁などの開発努力がなされているが,なお一層の高生産性および技術の開

休制の充実が必要であろう｡

当指導所の昭和4. 7年度の事業として,彦根地区バルブ業界実態調査などの

査研究を行ない､中期技術者研修を草津地区で行った｡また巡回技術指導を

根地区(鋳物工業) ､長浜地区(機械加工業)などで実施した｡それぞれ意

近代化-の努力がなされその効果も上がっているが､なお改善の諸点に

いて各指導員から指摘された｡

ここに､昭和47年度の当所事業を報告します｡各位の御指導と御べんたつ

お願いします｡

所　長　　立　花　絵　一　郎

.-..≡.;り･-Ti｡1771.川..‥..1.｣剣山州別耶M訊制
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･1　沿　　　　　　革

一一つ.　　　.I

昭　21. 4　　既設機械=養成所施設を引継ぎ長浜市に県立長浜工業試験場を設置,機械部･

繊維部の2部門を置く

昭　皇3.　7　　木=書昨日を増設する

昭　各7. 4　　機構改革にともない､繊維部門を分離名称を滋賀県立機械金属=業指導所と改

称

昭　34. 4　　本指導所の整備計画､並びに彦根市-の移転､庁舎の新築を決定

昭　35. 10　　庁舎新築工事､試験分析設備の設置を完了し1 0月2 9日竣=式を挙行､同日

よb新庁舎にかいて業務を開始する

昭　38. 3　　別館を増築する(精密機械加工､熱処理中間試験=場､ジグポーラ室､その他

研究室)

昭　43. 1　別館に一部畠牌を増築する(実験研究室)

昭　45. 1皇　　R I透過試験実験棟を新薬する

昭　46.　9　　試料切断場を新築する

1･2　規　　　　　模

土　地　　3. 400. 68　ma (彦根市岡町52番地)

建　物　1. 279. 90　m2

本　舘　　　567. 53　m' (鉄厳コンクl)-ト補強ブEZツク平屋)

別　館　　　446.20d (　〝　　　　　　　　　　n　)

階段室　　　　31. 16　m2 (鉄骨造)

渡廊下　　　10. 60 A (鉄筋コンクリート平屋)

非破壊試験実験棟　　78. 70　〝′ (鉄筋コンクリート及び補強ブロック平屋)

試料切断場　　　　　28. 00 m' (軽量鉄骨造平屋)

倉庫及び車庫　　　　58. 05　m' (コンク1)-トブロック平屋)

所長公舎　　　　　　59. 66　m2 (LOSプレ-フ平屋)

囲　　　巳,ル

嘩究銅芸 剩ﾃｩ�ｲ�剞� 儡=%)* 試坂主 剪瀦ｨ砂試験室 劔� 

ド笥芸究豊 熟処理中閲読政エヰ 

渡伸一下 剞ﾇ 劔劔幽��

化学分析室 侘ﾈ�ﾚ��Zｩ�ﾘ��油脂 分析 室 ���ｵ｢�|｢�事務室 剪�刎����

kヰ � 

会議室 � � 

≠せ 測定室 仞��｢�ﾊHｸh��材料 研究室 l ��2階 

宿直室 � 

非破水託故
実　魚　棟



1･3　　組

所　長_

｢庶　務　係

一指　導　係

1｡4　　職

(1)職員の配置状況

一機　械　部

金　属　科

庶務･会計･人事

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

試験成績書の発行事務

研究業務の企画調整

機械技術の試験･研究および

指導

非破壊試験研究

公害防止技術(轟音･振動)

依頼試験(材料試験等)

機械器具の貸付業務

金属材科の試験･研究および

指導

鋳造技術の研究

公害防止技術(大気･水質)

依頼試験(金属分析等)

機械器具の貸付業務

織
(2)年度末現在人員

職名 倩�kﾂ�J 担当業務 ��Ykﾂ�氏名担当業務 一一一一.....一･･.-■一一一一一▲▼一一▼一一一一一...■■._ 舶明義雷雲雷雲諾 

寸所長 凛x扞d闔ｩ�� 亰ｨ蹌�

専門員 兼指導係長 册iE�)�驟��業務全般 
〟 �(h�(�ﾜｲ�LL.･.･.･.一･.一一･一■---一一一-一.ll一.･.-__. 熱処理技術 依軸加工技術 

庶務係長松村秀男 剌事ｱ全般 ���樋口英司 

主事 亶ｹ�ｩu(���庶務 ���松川進 
鋳造技術.図書 企画 放射線取扱 測定技術 依頼試験分析 

技師 �:�鯖W�ﾔ��依頼試験分析 〟 ��ﾉ�ﾈﾔ靫r�

〟 ��液R�依頼加工.貸付 
〟 俚):���&ﾙWb��ﾉ>�ﾔﾈ躋�

〟 ��969�ﾉ&｢�企画 ���

〝l辻久男 剳厲ﾋ線取扱 依顔試顔 
業務員 �,ｹ68�9�驟��

(3J　職員の移動

二二:

5　予算および決算

(1)歳　入

科　　　　　　目

予算との

増減額

区分 所長 庶務係長 凉�R�刹Z師補 仂ik�蹴�その他 佗b�備考∵_ 剴�O議 了1-㍍! :ち 湧 

事務 亰ｨﾉ���

1 �� �� ��� �.:衰 亡福 一二表 三萄 ::I_3 宴 

1 辻� �� ��1 �� 

庶務係 ����� ��� �"� ��

拍車係長 ��1 �� �� ��� 

企画 ��盟 �� ��1 唐� 

機械l 金属l ��4 �� �� 釘� 

5 �� �� 迭� 

計 �"�13 �� ���1 ��r� ��

使用料

手数料

財　　産

運用収入

商　　工

手数料

商　　工

手数料

機械金属
工業指導所

3, 04B, 000

2, 875, 000

3, 388. 640

3. 276, 300

A-3

3. 388, 64.0

3, 276. 300



予算額 決算郁
l

不用額l備考ぎ

調定額 假ｹ?ﾈﾜ���不納 欠損額 冕)EｹW�� ��
科目 劔千舟搬 劔冰ﾈ螽,ih���ﾘﾋ�� 

款 俘��目 ����

90.0 涛b�����0 ���6.咲)0 ��
諸収入 倅y?ﾂ�雑入 �(hｯｨｵｨ���"�ﾊH�8�8ﾗY{��90,00 

計 劔3,13B.000 �2ﾃS#�ﾃ�C��3,521,04 ���0 �3ヲ��C�� 
-J- ��~㍉ 

(2)歳　出

職員手当

扶養手当

住居手当

期末手当

勤勉手当

通勤手当

50. 604, GOO

50, 569, 000

48. 190, 000

17. 889, 000

1O. 176, 000

5, 475, OOO

1. 809. 000

乳383, 000

49. 947. 317

49, 91乳317

4B, 538. 317

17, 888, 100

10, 139. 918

5. 474. 3O6

1, 808, 106

2. 354･.馳1

654,000!　460,500

竺竺聖　12,000i O

1. 167,OO鋸1.1鵜,888

t需用費 ��も9a8.boo 釘緝ﾎ紕篥s���己9 

食糧費 �3#b蔗└��313,931 ���

役務費 �+ｸ,ﾉ�ﾂ��w�N��も602▲OO() 鼎��3�Rﾃy�Sr�28 約8,OtX) 田#�ﾃン"�ワ 

l i �+ｸ,ﾉ�ﾂ�o�k�耳而簫�698.OUO 田#�ﾃン"�ワ 

f委託料 ��75,000 都Rﾄ��� 

ll. aOB, boo ll. BOl. 960

公課資

中小企業

報鎌費

1. 379, 000 1. 379. 0〔沿

旅　　費

需用費

食糧費

需用費 食橿費

使用料及
び賃借料

旅　　費

需用費

その他
需用費

役務受



科目 劔冰ﾈ螽ｧ｢�決算額 儻9w�%｢�備考 

款 俘��良 ����細飾 

需用費 �+ｸ,ﾉ�ﾂ��w��"�80,Ouj 塘�t��0 ��

(特別 ��b�� �� �� ��� 

商工費 �(h抦ｮ仂b�z8ｮHｾ��GiW��貸付 事薬穀 几y[2� ��Bﾄ���1丸000 � 

P � �� �� 
51.233.00U J i 鉄�ﾃSsb�3�r�656,683 ��∠ゝ ロ 

人　件　史　　　　　　30,368･210円

審　美　費　　　　　　210･210･107円

機械金属工業指導所費　　18, 167･ 107円

中小企業振興費

商工業費

衛　生　費

総　務　費

特別会計(商工費)

1, 379. POOR

35. 000　円

35,000　円

580, 000　円

14. 000　円

備
(5 0万円以上のもの)

品名 亢ｸｦ��事購入年月日 

島津万能試験機 悩8y,9yﾉ6H��ｬx�$Tふ9e��35.9.17 

荷重ひずみ記録計 畔x�x�ぴﾒ��〟 

工業用Ⅹ線装置 高周波発生装置及び溶解炉 白%rﾕH斐ふ#���#C��r�(x�て���3Xﾅ����35.9.19 い5.9.2i 

自記,ポーラログラフ 島津分光分析装置 �%%�ﾓ)�����Js�s��+Iir-I二 

高周波堅型移動焼入装置 儻域ﾙ6IFxﾔ鮎i�ｲ緜�#�3��巨6.12.12 

試験用浸炭窒化炉 �8y,9yﾃ#��ﾓ3T�"�-37.2.25 

万能研削盤 倅�I�斡�vYm�自<xvX�蓉B�37.6.29 

光電分光光度計 �8y,9�ｷ�"ﾓS��37.6.30 

ソルトパス電気炉 冲i�ﾔ仂i�ｴﾅ4"ﾓ3����37.7.9 

ジグ中ぐb盤 倅�I�斡��ｴ､$Hﾅ��ﾃ2�38.6.17 

万能投影機 �485�8ｨ4�7ﾘ484�8ﾘ6X4�6ｨ4ｨ���ｲ�38.8.6 

平面研削盤 倅��9�ｸﾞﾈ��ｲ�38.12_20 

万能工具研削盤 冏�nﾈ7H8�485��ｸﾞﾈ��ｴ2ﾓC��38.12.23 

自動温度調節装置 冲i�ﾒ靫鮎i�ｴdﾒﾓ�"�39.9.10 

万能顕徴測定器 倅�I�斡��ｴﾔﾄ貯¥r�ヰot.1.10 

ロックウェル硬度計 冖����ｸﾞﾈ�yﾄ�$ｸﾅ竕6I:韭竰�40,8_20 

ニ連オートメット研磨テーブル 兔Hﾙ�7(8X�ｸ8��ｸ���ｳcBﾓ���"�41.9.30 

吸熱形炉気制御装置 �8xｭ��ｸｷｩDﾘﾆ�T��ﾓT4��41.10.14 

フ了ビルバリ摩耗試験機 �484�8｣x7h8ﾘ8ｨ98���ｲ�42.2.え8 

スーパースコ-フー �?ｩgｹ6H���ｴ､Tﾒﾓ3�(ﾅ��43.2.19 

旋盤 l ��Xﾞ4俥ﾈ��ｴ$ﾂ韲S(ﾇﾄ$薤T�hﾇﾄ�ﾇﾈﾋ霰謦�43.3.19 _J_ 



品名 亢ｸｦ��購入年月日 

自動クーロン滴定装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｶ62ﾓ�(��413.8.28 

ポテンシヨスタット ��TRﾓ���ﾅ��〟 

ストレー-ンメーター ��hｻｹ,ｩ�ﾘﾔ鮎i�ｴE3c�%因ﾒ�43.10.4 

超硬工具研摩盤 �4�5H7�5�488H8(986慰鮎i�ｵ4樗���43.9.10 

超音波洗浄装置 �7X8�5X�ｴ仂i�ｲﾒﾃS��y���43.10.17 

表面あらさ計 未ﾘ8��ｸ7ｨ7X6ﾘ98���ｴ6�.�Bﾃ��C��E2�4,8.ll.8O 

万能フライス盤 �?ｩzy�ｹ��Dﾕ8ﾅ��43.12.28 

工業用RⅠ透過検査装置 們X蕗6Hｴ9�ｵ%$ﾃBﾓ���ﾓ���44.10_21 

プロジェクションオプチメーター �4ｨ�ｸ8ｸ684�485�484x6倆��ｴﾄ��uB簸"�#��〟 

金属最後鏡 �?ｩgｸﾏXｧy�ｴﾔX��〟 

キヤス試験機 �8ﾉvﾙyﾘ峪wｹ�d��54U"ﾓ���44一.10.皇9 

流速効果腐食試験装置 伜(ﾞ��斡�ﾊHｸh��ｵhﾍﾈ璽���〟 

原子吸光/炎光共用分光分析装置 �?ｩgｸ5x88�ｸ8ﾈ8ｸ4�6(5h8Y�ｴ��自?�RТ�ﾒ�〟 

カグーオフ(帯銀盤) �4�7ﾘ5��ｴ5$Rﾓ3��闇��45.8.30 

シヨ7-かたさ試験横 倅�Xﾇhｮﾙ�ｵ3CH�ﾇi|ｨﾊH��45.9.25 

ブリネル硬度計 倅��慰鮎i�ｵ4樗筈(ﾇi|ｨﾊH��生5,9.之9 

迅速イオウ定量分析装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｴ2��ﾈ自Ef�2�45.9.30 

工業用赤外線温度計 仞9g)Oﾉ�ｵD�ﾓ��45.10.20 

デ.}マイクロ �4鋳�987�5��ｸ4ｨ4X985闔｢�ﾍｨｴｨｻ�5DﾒДﾓ#V��454��ﾔ��45.10.30 

液化炭酸超低温装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｴ�2ﾓc��45.10.81 

島津万能試験機 �8y,9�ｹ6H��ｬx����E(ﾍﾈ蔬闇��46.9.乏9 

ホームバス電気炉 �8ﾉvﾙ6IDﾘﾔ╋ｹ�ｴ�2ﾓ#U�ﾄ"�46,ll.8 

トヨペット.クテク.ンバン 囘ﾉ68齷:竟Hﾔ鮎i�ｴﾕ3Seh��"�42.12.15 

品名 亢ｸｦ��購入年月日 

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

エレマ電気炉 �8ﾈ､8ｻｸⅹ�ｶ4X自Ec�ﾅ��47.10.30 

高温鋳物砂′試験機 �8ﾈｹ��Xｴ��ｹ|ﾙ|｣S��ｶr�47.10.81 

直示式鋳物砂熱膨張計 ��ﾆｨ��i�ｸﾞﾈ��ｴT�2ﾓ���47.ll.20 

曝熟試験器 傅ﾈｵ��ｸﾞﾈ��ｴﾓ�ﾓ���〟 

走電位電解分析装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｴ�SふHﾅ紕y����47.9.8 

イオンメーター �4�8ｨ4�98���ｳ���ﾅ�6h4(5x5�8ｸｼ�6ﾘ��5H8��47.ll.8 I 

1. 6. 1　新設施設･設備

(1)昭和4 7年度El本自転車振興会補助にエb設備したもの

補助対象の物件 儂�｢�経費 
補助金 俾侘厩�%8ｾ��計 

定電位電解分析装置 儖YV俎y?ﾉy��之85.00O円 �#コﾃ���冷�570.000円 

デンシトメーター ���160,000 ��d�����320,000 

過塩素塾ドラットチャンパー ���160,000 ��c�ﾃ����320,0(泊 

音響計測装置 ���165,000 ��cR�����330,000 

データ-レコーダ ���leo.000 ��c�ﾃ�鵜2�aaO.000 

周波数自動分析装置 ���435,000 鼎3Rﾄ���870.0仙 

直角測定器 ���187.OOO ��ビ�����37も000 

高温鋳物砂試験機 ���1,375.OOO ��ﾃ3sRﾃ����2.750,000 

イオンメーター ���1.之50,000 ��ﾈﾖ3S�蔬��2,500.000 

鋳物砂熱膨張計 ���320.000 �3#�ﾄ����触0,000 

曝熟試験器 ���305,0仙 侈｢迭ﾃ����610.000 

エレマ電気炉 ���844,000 �3CRﾃ����689.boo 

計Jf ��5.146.0(刀 迭ﾃ�Cr��Wﾒ��10.893,OOO 
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(2)昭和47年度県糾こより設備したもの

物　　　件　　　名

+　一一一･一一･･.･.･･▲･･. --一一････-一一一-一一--一一一　---.一T~~　ー~ J--I

チ　ャ　ーー　ーj,ヤリ　…　ダ

_I__　　---　--･ --　-l　　　一一l l　--　　　　　L tl

高濃度シャ-カステン
_-･.-_一一･一　一　1-一･･J-　J----･一一一一一一一-　　-一~~~一

凝　集　反　応　試　験　器
_-　L--　　　-　　　　-　-　　　　-　　　　一日　L I-㌔

rj Jl　ヤ　レ　ス　ア　ン　プ

万　能　混　合照　拝　撞
"_　-　-　■　-　　　　LL　　　-　一一一一　　　､　-　　　　　　　　　　　~l

計

金　　額

55, 000円

9r), 000

80, 00O

L6. OO()

1肌!. OOu

重代6, 000

摘　　　　　要

正　　業 請
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鋳物砂の粘土分および粒度と高温性質の朗係

技師　松　川　　　　進

1は　じ　め　に

従丸　常温時での鋳型の性質により溶湯･鋳型間反応,並びに鋳型自身について種々の検討を加

えられてきた｡しかし,これには唄度があ.I),ある一定繰以上進まないっ　そこで最近特に注目され

はじめたのが鋳物砂の高温試験である｡

これは実際に溶湯が鋳型内に注湯されたと同等の条件下において鋳物砂の性状を調査できる事に

特長がある｡故に,鋳型による不良の防止対策には相当寄与出来るものと思われる｡

今回は粘土分,および砂の粒度の点から若干考察したので報告する｡

2試料･供試材およひ使用設備

2･1　山　　砂

準士分･粒度がそれぞれ異なっている3種の山砂を伊用o粒渡分布を表1に示すo

表1　山　砂　の　粒　度　分　布

(形)

言′ 仭2�#��痴#�3R����鼎��65 �����150 �#����270 �����粘土分 

A 愉?�/��綯���緝���綯������12.4 ��B紕�44.0】 ��B綯�3.0 澱���12.0 

B ��紮f�b�鳴��"���5.6 唐貪b�ll.0 ( ��R綯�I 16.0 ��B���3.0 澱�"�17.0 

C ��紕�0_8 �����2.4 ��3b繧�l 8.8 唐���13.0 免ﾅ�����5.0 ��2紕�29.4 

2･2　一次･二次添加剤

一次添加剤として穂高印のベントナイトを使用oまた.二次添加剤は日本食品化工㈱のPコン

スターチと東海電炉㈱のサンドピッチ晩婚使用o

それぞれの特性,化学成分を表2-4に示すo

表2　　穂高印ベントナイトの特性

主構成鉱物 

Naiンモリロナイト 

tt##(S) ����見韓比重 

1.21 湯繧�0.42 
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表3穂高印ベントナイトの化学成分lu/o) 

L-113?218 ��ﾂﾃ�2�Pe,03 �6���MgO 疲����K,0 �Fvﾆ�52�
15.79 亦繝��0.42 ��經B�1.73 ��紊b�7.79 

[==≡∃
2 ･3　　使　用　設　備

鋳物砂混鐸犠(大洋鏡稔製)　　　砂　洗　横(大洋鋳捜製)

鋳物砂節分器(大洋鋳織製)　　　通気度試験機(太洋鋳機製)

万能鯛競輪捜(大津鋳機製)　　高温鋳物砂試鯛(菓束帯器製)

鋳物砂熱郡長計(小沢製作所製)　　エレマ電気炉(東海興商製)

3実　験　方　法

3･1試料の詞牢

山砂A I B L Cそれぞれの現有水分･琴士分を確認し,その値を考慮して水分量を6L5%一定

とするCこれは山砂の各性質が最もバランスの取れる量であるo (前-告済) iT=7粘土分

は後に一次添加剤を添加する事も考慮し,砂の粥に-巻きたさない程度にPan･粘土分を簡

分器にて分離した｡

3.2　　配　　　　合

A･B･Cそれぞれの現有砂のみで測息吹にペソけイトを2 ･4･6%と添加･そして更

にコソスタ-チまたはサンドピッチを1･5%添加し測定に供した9

3 ･3　　常温試験

抗庄九通気慶,表面安定度(SSI)を測定･前2着はJIS2604･2603により･ SSl

は前回と同掛こ抗圧力測定と同等の綿片を6mesh締上にて1分間-し･師上に残っT=試片

を元の試片で除した値で表した0

3･4　　高温試典

高温強度および急熱軽脹量を測定,前者はDietertの方式によったq胤炉内温度はFCを注

場した時の鋳型表面温変と思われる1200℃一定とし, 4分間炉内で保持後測定し[:C

急熱膨脹は1150℃の炉申ほて約5分間放置し･その時の伸縮量を測定したQ

B-2
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4　実験結果および考察

測定結果有責5に示す｡

なお.表中の測定値は常温･高温性質とも, 3回以上(同丁試料において潮定し,その平均値をと

って表示してある｡

蓑5　　試料配合および測定結果

配合 jミよこ,{ 邑泉二聖. 僭ｨﾘxｨHﾘxｪ�#ﾒ�劔-一言亙三石p直=.一一-完j 

山砂 刄xントナイト �988h5簫�ナyrピL..,_ 王観象監 痛?ｹ?ｲ饅r�R�"�SSⅠ �8�ｺﾙ7��最大塵毘J 

1 ���100 �� ��(軸ノC'n7) 0.68 �39号訂o 中ｴX�ﾂ耻ｦ�"��儿ﾆﾂ�1..i8ryo) 

2 �+��′/ �� ��0.96 ��ゅ��毘4.3 ���紊��1.70 

3 �2�〟 �� ��1.15 途紕�80.9 免ﾂ��B�1.50 

4 ���"� �"��� ��0.77 釘絣�27,6 ��纉2�1.74 

5 凵戟� ��� ��1.14 ��b紕�75.1 免ﾂ經��1.68 

6 �2�′/ 問� ��1.12 摘���71.5 湯緜b�1.62 

7 ���〟 釘��� ��0.76 釘絣�42.6 �2�3B�1.88 

8 �"�′/ ��ﾈ�ﾂ� ��1.18 ����2�69.3 �������1.咲) 

9 �2� ��� ��1.29 釘���79,0 湯經r�1.48 

10 ��� 澱��� ��0.83 釘�2�60.3 途經��1▲90 

ll �"�〟 ����� ��1.20 湯纈�72.2 ��B纉R�1.52 

12 �2�′′ ��� ��1.22 釘���78.0 免ﾂ�?｣��1.40 

13 ���′′ �"���1.5 ��0,81 釘�2�46.9 �2��B�1.98 

14 �"� ���〟 ��1.08 唐紕�62.6 ��"����1.54 

15 �2�′′ ���〟 ��1.33~ 釘���76.0 免ﾂ經��1.32 

16 ���〟 釘���〟 ��0.86 釘��ｴ��19.7 �2紊��2.22 

17 �"�〟 ���〟 ��1.20 澱紕�60.0 湯經r�1.50 

18 �2�〟 櫨B�〟 ��1.30 釘���76.7 湯�3��1.却 

19 ���〟 兎���〟 ��0.91 �2綯�46.8 �"緜"�2.46 

20 �"�〟 ���〟 ��1,23 兎���64.4 免ﾂ縱b�1.54 

21 �2�〟 ���〟 ��1.35 �2綯�74.2 ���縱��1,42 

22 ���〟 �%��� ��絣�0,94 釘�2�50.4 澱�#2�3.36 

23 �"�′/ ��� ���1.26 ��"纈�68.8 ��2經B�1.68 

24 �2�〟 ��� ���1.36 釘���75.4 ��F��"�1.28 

25 ���〟 釘��� ���0,99 釘���48.1 途紊"�3.28 

26 唐�〟 ��� ���1.26 途紕�60.7 ��2�32�1.58 

27 �2�〟 ��� 問�1.36 �2繧�74.8 ��"經��1.44 

28 ���〟 澱��� ���0.96 �2繧�41.1 �2��2�3.24 

29 �"�〟 ��� ���1.27 湯絣�75.6 ��r�#R�1.44 

30 �#��〟 迫"� ���1.37 �2繧�77.8 ��B經B�1.38 

症)　A ･B I Cは山砂の銘柄を表すC　また各測定値は全て平均値であるo
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4･1　常温性質

ベントナイトの韓加量が増すにしたがって強度および表面安定度が上昇する｡逆に通気度は低

下するQ

二次添加剤の影響については,サンドビpJチの添加は強度に作用し,コンスターチの添加は通

気度の低下を助長している.表面安宅性にはサンドビ･1,チの添加が最も良い様であるo

山砂自身(含有粘土分･粒度分布)については線斐･表面安定度で山砂Cが長く,通気度では

Bが良い傾向を示している｡ Aは各項目ともに他の砂に比しバラツキが大きい｡

以上の点から,常温時では山砂Bが最もバランスが取れているようであるQ A ･ Cは大差なしも

若干Cが優れていろ淫度である｡

これらを図1-3に示す｡尚,図中の各線の見方は次の通りである｡

●　無　添　加

q　べyトナイトのみ添加

メ　ベントナイト+コンスターチ添加

ム　ペソTLナ(ト+サl/ドピ-Jチ添加

(3.U｡＼晋)　軸潜諜出表#.

無添加 2.0　　　　　　　　　　4.0

粘土分およびベントナイト量(形)

図1　粘土分と常温強度の関係

ち-4

r I ��

L ��A �� 

.. A ��

.6 .0 ������㌔ � 

■ i �ｲ�;{㌦ 几����

A虫d ��(襭��A虫t ��.�2�

無　添　加　　　　　　2.0　　　　　　　　4.0　　　　　　　　6.0

粘土分およびベントナイト量(%)

図2　　粘土分と通気度の関係

90 70 50- 30 10 冉ﾘ���JAX 0 ��｢�蓼���

● 俣｢�j4% ���
γ 夢���

○ 凪��� 

ふもとlAもC 冤ll ABC 免ﾂ��$2�

無添加2.04.06.0 

粘土分およびベントナイト量(%)

図3　粘土分　と表面安定度の関係
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4 ･2　　高温性質

ベントナイト量が増すごとに強度は上昇している｡これは常温時と同じ傾向であるが上昇澄渡

は常温時よりも高いo嫁脹量は逆に低くなるo

二次添加剤の影響についても常温時と同様にサンドビ･Yチの添加が最も強度に作用しているo

峰脹量ではベントナイトのみの時は報土分･粒度にあまり関係なく低い｡サンドピサチを加え

ると山砂Aが非常に高くなり,コンスターチの添加でも山砂Aは他に比較し高い｡これは比較的

粕士分が少なく,また粒度の分布ビ-クが一定jッVユに片寄っている山妙は二次添加剤に刺激

され易い草色意味しているものと思われるo

これらの結果を図4 ･ 5に示す｡なお凶の見方は前図と同棲である｡

適脹曲線因を見ると前述の結果がより理解する辛がIDJ能である｡すなわち,図6-9に見る様

に山砂B ･ Cはベントナイト量,および二次添加剤に関係/fくど-クが低く,加熱後3分前後であ

るのに対し,山砂Aは一次･二次添加剤の増加に従い虚脹量が高く,そのピークがずれてくる｡サ

ンドビ･.Jチの添加時では加熱後6分以上になるo

このように,常温時では表面に出なかった疑問点が高温になるとはっきt)データーとして健劣が

ついたCすなわち,粘土分･粒度のバランスの取れている山砂Bは強度が高く,膨脹量が低いと云

う理想的な型である｡また, AとCも常温時よりも明確に差が出た感じである｡各位度間の吊合い

が取れている山砂Cは高温にさらされても砂粒間の結合力が強くて空隙が少ないためにあまり影響

を受けないようであるo Aは逆であるo

無　添　加 2.0　　　　　　　　　　　4.0

粘土分およびベントナイト量　(%)

図4　粘土分と高温強度の関係

B-6

白　　　　山砂　A

Y-　　//　B

A　　一　一一一　　〝　　C

以下同様

1　　　2 3　　　4

炉中放置時間(比in)

図6　粘土分と膨張曲線の関係

(無添加)

5　　　6
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山鵬は高温強度に於て変1旭がCよりも高く効果域に多い｡これは前項で述べた事実をより

確かなものにした事を意味する｡

1　　　2　　　3　　　　4　　　5　　　6

炉中放置時間(mi凪)

図8　粘土分と膨張曲線の熊係

(ベントナイト･コンスターチ添加)

-1　　　2　　　3　　　4　　　5　　　　6

炉中放置時間(min)

図9　粘土分と膨張曲線の閑係

(ベントナイト･サンドピッチ添加)

4･3　　常高温強度･膨脹度の変化度

粘土分･粒度および添加剤の影響をより明確に考察するため､こ強度･膨脹量についての変化

度を求めた｡

変化度とは山抄A･B･Cそれぞれの無添加時の結果を基準(1)とし,一･二次添加剤を加えた時

の結果が如何に変化したかを見るものである｡

例えば,山砂AのX利敵如時の変化度は次のii.りである｡変化度をYとすると

山砂Aの3t剤添加時の結果(測定値)

山砂Aの無添加時の結果(測定値)

同様に山砂Bについても求める｡

高温時では1 ･ 2の性質を省くと添加剤を加えると無添加時に比し向上しているのが一般的

であるoしかし,高温になると前述した様に,より複雑になり,添加すると逆に性質が劣化す

る事がよくある｡すなわち図10-12　に示すように逆効果域に入る数が多くなってくる｡

山砂Aは高温強度.最大膨脹畳ともに変化度は高く,他の山砂以上に添加剤･量に敏感であ

る｡強度には効果があるが膨脹jtには弊害が大である事を意味している｡山ゆB ･ CはA忙比

し変化度は低いが,べyトナイトiの増加とともに除々に効果が或われでいる.また,二次添

加剤ではサンドピッチの方がコンスターチよりも強度･膨脹畳ともにノミランスよく効果が現わ

れている｡

8-8

図11添加剤と高温

強度変化度の

関係

図10　添加頗lと常温強度

変化度の関係

0 ----0　　山砂A

x x　　　　〝　B

d~~-▲　　// C

また添加剤の

べ~ベントナイトのみ

添加

コ~ベントナイト

+コンスターチ

サーベントナイト

十サンドピッチ

以下図11, 12も同様

22 苓�ｪ)?����-/一､‥一一ミ=二二=ここ=ごて~一一J 

効上L)/ 

.4 綿��弭ﾎB��"���○ _ゞイiX473:: 亦ﾗ�r�∫�

i:/A 
8 ����:l∃7可 苓蒔F��ﾂ�ﾏ案����

270サZペ470サiベ670サ 
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速　　　効
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2.0

サ　　　ペ　　　コ

4.0

-･･ -l･一･一LL

ノく-l＼

サ　　　ベ

~iZS

添　　　　　加　　　　　剤　　　(%)

図12　漂毒加剤と最大序張量変化度の関係

4･4　　常高温強度･障脹量の関連性

個々の結果についての換討は今造述べてきたが,相互の粥係は如何なるものか,またそれぞれ

に関連性があるものかどうかを実払']値,および変化度の両面から検討を加えてみる1

4 ･4 ･1　　実測値に　つい　て

図13-15に示すように, LLl砂Aは常温強度･高温強度および蜂張量のそれぞれの間に比例

関係が成立する｡しかし,図14･15　の両図は悪い比例である事を留意しなければならない｡

山砂B ･ Cは図13　に於て常温強度に対し高温のそれの約2倍と比例しているQまた図14

の関係ではCは反比例, Bは膨脹量′Jilある一定線で凍結するのに反し,常温強度は急速に向上

する｡

図15に於ても同様にB ･ Cともに膨脹量が一定なのに対して高温強度は一直線に向上する｡

尚,図中の矢印は添加剤の変化による方向を示している｡
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図14　常温強度と最大蝉張量

の関係

･T

求
＼ー`

軸

等

&

平

準

図13鞄強度と高温強度の関係

･　無添加

○　ベントナイト

X　ベントナイト

十コンスターチ

ム　ベントナイト

+サンドピッチ

t土
山砂B †ヰ

無添加

ベントナイト

ベントナイト

+コンスターチ

JA　ベントナイト

+サンドピッチ

･@#　@

∫-･-　　　　　　　　ー

C砂山

無添加

ベントナイト

ベントナイト

+コンスターチ

ベントナイト

+サンドピッチ

以下図14･15も同様

0･8　　　　1･0　　　　1.2　　　　1.4

常　温　強　度　(kg/cd)
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0 ���-��������ぺ 白��8��屍�����B�

1,2　　　　　1.8　　　　　　2.4　　　　　　3.0

最　大　膨　張　量　(形)

図15　最大膨張量と高温強度の関係

4･4 ･2　　変イヒ度について

実測値の項で述べた事が変化まの関連性をみる事により,より明確化したo

すなわち,山砂A･ B ･ Cともにそれぞれの性質間の関係がわかり,また粘土分･軽度およ

び添加剤の影響がはっきりした事である｡

山砂Bは粘土分･粒度分布ともに最適である事が判明した｡このために添加剤もうまく融和

し,特にペyトナイトにサンドビtlJチを添加するとその性質は非常に向上する.

山砂Cに於でもBと同棲にサンドピッチを添加すると性質は向上すろが,砂自身の粘土分が

多過ぎるためダマ状になる可能性が大である｡

故に,通気度あるいは膨脹量に悪影響を及ぼすものと思われる｡山砂Aは砂自身に問寵があ

ら,添加剤が長い方向に作用しない｡

これらの結果を図16-18に示す｡
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a �� ��ｲ��� 丁H耳*ﾓｩ?�爾籀�ﾈ��b�

8 ��効 劍悗������暫�

4 俐r�,準繰(無添加) 剩��������

′ 良- ��ｲ�ﾇ���ﾒf��刹� B ♯ � 

逆効果域 ��C S 一 鋳�㊨ * � 

0･8　　　　　　1　　　　1.2　　　　1.4　　　　1.6

常　温　強　度　変　化　斐

図16　常温と高温強度の変化変の関係

o　ベントナイト

X　ベントナイト

+コンスターチ

▲　ベントナイト

+サンドピッチ

○　ベントナイト

+　ベントナイト

+コンスターチ

血　ベントナイト

+サンドピッチ

◎　ベントナイト

や　ベントナイト

+コンスターチ

亀　ベントナイト

十サンドピッチ

以下図17･18も同様

:.2 .8 .4 亶Hﾏ�ｨ暫� ��｢���������ﾅﾂ���i/A 

l I jA. 1 i ��

I,!&* 忠k95����6���P ∫ ��

9 8 ��◎★ 効さ規 倅��ﾔ$����5H�ｲﾒ�ｴ��悧YlR�

I ll.21.41.6 

最　大　膨　張　量　変　化　度
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0.8 o･9最1大鑑這14量変.1t8度　22

図18　最大醇張量と高温強度の変化皮の関係

5結　　　　論

鋳物砂,特に山砂の高温時(実際溶酎;増され蛸)の性状が如何なるものか綿時のそれと

比軌ながら検討を加えてきた｡その結果,考察の新述べたように鋳物砂は高温にさらされると

常温時では表面化しなかっ畑土分･粒度等の-が明確にn差nとしてチーターに現われT=事･

また,一･二次添加剤の効果程-綿-比し･山砂自身の性状に敏感に左右される事などが判

明し†こ｡

それらをまとめてみると次のようになる0

1〕粘土分は強か表面安定度に寄与するが,通気度にはあま帽与しないo

粒度分布のバランスと粘土分がうまく凋和すると高温強度･通気度j31び膨脹郎良い結

果をもT:らすo粘土分が微粉を含めて20%前後,粒度分布が65-200 meshにバランスよ

くピークがあろ砂が最適のようであるo

今回の実験では山砂Bがそれに相当する0

2〕二次添加剤では,サyドピpJチは強度に効果があるが膨脹量にはよくないoまた･コソス

｢も､享.■'.I.~

..,".i'l…-.tlN…･～1･･II･.-～LJ--.IJ-･･･-･..-葛.-.…-r･-･･･-‥　-　･I･.喜･1-----I---三…I･-dt..■､

ターチは通気度.膨痕量に対し非効果的であるo

諸性繁簡の均合を考慮すると,ペンけイト量4-570時のサンドピ..)チの添加は効果

がある｡

3〕水分.線型等は通気度などの紬性質以上に膨脹畳などの高温性質に大きな影響を及ぼ

す｡しかし,これは別口剤によりある程度補助出来るもGjと思われる1,

- _____一一...｣____

___1　.-r一一一一■　-･･　　-　~



ステンレス鋼のかじり摩耗に関する研究

技師　中　山　勝　之

1は　じ　め　に

近年バルブ部品に■は多くの材質のものが使用され,その使用箇所は強度･耐食性･耐摩耗性･耐熱

性を考慮して決定されているようである｡

しかし現実には用途が多方面にわたる的係上,種々のトラブルが発生している｡

そこで今回の実験において,トラブルの-つでもある,かじり摩耗についての現象を13Cr系ステ

ンレス鋼を使用して究明しようと試みた｡

もともと金属部を圧著して動力を加えた場合,荷重の大小にもよるが摩擦現象を生じ,その面が荒

れ最後には摩耗,溶着状態となるのか通例であるo　これが一般的にいわれるかじり摩耗現象である｡

従ってかじり防止の方法として,潤滑剤の使用,異種金属の組合せ,あるいは両部品闇にかたさの

差をつけるなど種々考えられるo

この実験では最も一般的であり,効果も大きいと思われる部品闇にかたきの差をっけて,その組合

せにおけるかじり現象を追求してみた｡

2試料および設備
2 ･ 1　試　　料

材質 �ｸｧy�ﾉZ｢R�
C �9l��Mn ���S �7"�

SIJS410 ����"�0.27 ��紊��0.021 ����#��ll.65 

表1

試料の化学成分は表1に示す

ように　SUS-410丸棒(6由,

13¢)を使用した｡

試料の形状は6¢ × 38の回

転試験片とそれを偶面からはさ

みつけて加圧する小万力とでな

っている(図1 )0

また回転試験片を回転軸に固

定するピンも3種類選定した｡

試　料　分

図1　　小万力

73-16

と　回転式敷片

2･2　使用試験機番

(1)イタリア　プロリン社製摩耗試験機

(2)中温塩浴炉　外,熱処理設備一式

(3)明石電動ロックウェルかたき試験機

(4)自動研磨装置,金属顕微鏡　外　輿連機器

3実験方法および測定結果
3･ 1熱処理試験

図1に示した回転試験片,小万力にかたきの差をつけるため熱処理試験を行なったoその内容を

表2に示す｡

回転試験片 傅ﾉiﾉ|ﾒ�

埠なまし 塔S�F6ﾆ�(�~"�850oClhE徐冷 

焼入れ 涛3��3Vﾖ夜oｹ~"�930oC12min油冷 

焼戻し 防蔕s｣��3##��ﾖﾖ鐙ﾇﾉ~ﾂ�(諾oo:cc443:lf:芸雷 

表2　　熱　処　理　条　件

試験片かたき値としては焼き71まし処理,焼入れ-焼戻し処理を行ないそれぞれ3段膳の差をつ

け,ビンについてもかたさ値の異なるものを用いた｡表3にそのかたさ値を示す｡

試験片 劍*�+ﾘ+9Mﾕ�[ﾘｼ�&ﾂ��刹s準偏差 
H王C 啜�$"�H朋V 唐�

ピン �4�8ﾘ8�8ｹ�ﾄ�ﾂ��� �#��� 鉄線Aa � ��141 ��

銅一線A. � ��･120 ��

回転試験片 傳l �3��� ��0.77 B2 ��98.7 ��0.33 

B3 ��67.9 ��0.94 

小万力 僂I �3r�2� ��0.87 Cz ��101_5 ��0.59 

a- ��78.2 ��1.48 

表3　　各試食　片　の　か　た　さ　値

3･2　実験方法

ビンA･回転試験片B･小万力C･の3種類をかたさ値で3段軌　くり返しを3恒はして,三元

配農法にもとずいて27対の範合せ,合計81 B]の実験を行なったo

美東瀬序は乱数表からランダムに配置し･所定の組合せのA ･ B ･ CをとM:.し,摩耗試験最に
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とりつけるo荷重0の状感で回転させ.徐々に加圧して,かじり摩耗の現象が生じた時のダイヤ

ルグーJ目盛を読みとる｡かじり摩耗時の判定はピンの折れと機械の振動状態,あるいは目盛の

撮れ等によった.ダイヤルグーLy目盛は荷重と比例しているので,換算して荷重を求めることが

できる｡

3 ･3　測　定　結　果

合計81桓】の実験測定値を荷重値に換算し,ピソ･回転試験片･小万力のそれぞれのかたさ値が

どのように荷重値に影響しているか脅分散分析してみた｡

測定結果にかなりバラツキがあるため単なるくり返しの平均値脅とらず,個々のデ-≠-すべ

て( 81個のデークー)を対称としたo

分散分析結果脅表4に示す｡

要因 �?��i���自由度 儻9¥饂ｨ薐�分散比 
S ����Ⅴ 杷��

主効果A ��紊s#r�2 ���#3cB�14.50** 

〝B �2縱涛b�2 ��繝涛��116.80** 

〝C ����##R�2 ������"�0.69 

交互作用AxB ��經Sc��4 ����3���8.55声* 

〟AXC ���3cc��4 ������R�5.60** 

〝BxC ����s�R�4 �����s��1.09 

誤差e 白ﾃ�������62 �����c2� 

(Bq)　糊　　陛

25
9 5%信頗限界

L-上当

AI A2　　　　A3

凶3　ピンと荷重の関係

一＼

E
ヽ_ノ

榊

轄

25

20

15

10

a.I

凶4　回転試験片と荷重の関係

表4　　　分　　散　　分　　析　　表

データー処理の結果ビンA,回転試験片B,交互作用のAxB, A)(Cが危険率1%で有意と

判明した｡すなわちAとBは荷重値と大きな因果関係にあり,いいかえればかじり摩耗に最も影

響力を持つと判断できるo　また小万力Cは当初の予想化反して有意差なしという結果であった0

3 ･ 4　測定値の平均値の推定

荷重値が各かたき値に対してどのような結果であったかを図3,図4に示すo　この図より荷重

値の大きい方が良いからビンとしてはAlまた回転試験片としてはBlが優れているといえる｡

次に交互作用における測定値の平均値を推定すれば図5,観6のようになる.主効果A ･Bの

関係を表5,図7に示すが,かなりバラツキがみられる｡

Al ��"�AJ 

Bl �3�紕ビ貳ﾂ��28.8(7.31) �#��2�2繝ｒ�

B2 �#�ﾃ茶"經r��13.1(2ー09) ��B纈ィ�3ｒ�

B3 免ﾂ�2��纉ｒ�10.6(1.31) 免ﾂ�����b��

表5　主効果A I Bの荷重の平均値　(単位はkg, hlyコ内は標準偏差)

B→18

iiiiiiiiiiiiiiiiiiij艶iiiiiiiiiiiiiiiijiii=Eii～1
30　　25　　20　　1 5　　1 0

(屠)　脚　腔

＼一/--

L-　i. -一つ

AI A2　　　　A3

図5　AxB(平均値)
A I At AL

図6　AxC(平均値)
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図7　　A A B　の　分　布状態

4　考　　　　　察

以上の実験を終り,次の結果を得ることかできた｡

(1)かじり摩耗現象は回転試顔片のかたさの差の影響が最も著しく,かたき嘘Lつ大き1.1もの程

優れに耐摩耗性を示す｡

(2)ピンの,%饗による有意差あうJ)判定は材質が違うため当初の予耐どおりであったが,これ

もかたさ値の大きいものが良い結果となっている-∩

(3)小万力が荷重におよばす影響としては,鼓差以上の大きさを娩出することができなかったo

すなわち,この実験において小万力のかたさ値が大きくかじり摩耗現象を左右するという仮

説は否定されたことになる｡

(4)回転試験片とピン,小万力とピンの交互作用が荷重値に与える影響も有意差ありと判定さ

れた｡いずれの場合をピソのかたさ値の最も大きいものが良い結果を示した.

5　か　わ　b　に

この実験はステンL/ス鋼のかじり摩耗現象を求めるための実験であt).一応の結果を縛ること

ができた｡しかし一方多くの問題点も指摘されたo　まず第1にかじり摩耗現象の判定であるが,

個々の実験のたびにその現象が違い.また極めて短時間( loser.- ,Wsec )の上.摩耗試放牧の

激しい振動iこよる指針の腐れが大きく,測定値の読み取りが困難であったことであるn　第2に目

B-20

盛iこあらわれない状瀞ですでにある程度の荷重がかかっていたこと.これはデーター処理時に補

正しているが.その補正値が必ずしも-愛せず,誤差が大きくなったと思われるハ第3にかじり

卓耗がかなりの妊荷重で起ったため移動荷重バネがあまり夢勤しなかったことh　このことは読

取り誤差が大となってあらわれた巾その外.ビンの選定基準･魚影半等種々の問題点も無視でき

ないであろうnまた高遠回転における摩耗実験であるため,このデークーがそのまま静的摩耗と

比例関係にあるかどうかは,また別問題であるnいずれにせよステンレス絹のかじり摩耗現象に

ついて.その傾向がつかめたことは一応の成果であるといえよう∩
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小型バルブのガンマ二線ラジオグラフィ

技師　佐　藤　真　知　夫

1は　じ　め　に

放射線による非破壊検査は近年いろいろの佳虜部門で実施されているようであるが鋳物検査の検査

にもかなり適用され,磁気探傷,超音波探傷,カラーチ与ノクテストなどの検査とともに製品の品質

を保証するoとくに鋳鋼品には高温耐圧性などの高品質を要求されるものもありこれらには非破壊検

査を必要とすることも多い｡鋳鋼品の検査法としてJIS GO581 ｢鋳風韻の放射線透過試験方法およ

び透過写蕪の等級分類方法｣が制定されている｡

ガンマー線の透過検査はその単色阻　高エネルギー性でふつう溶接部分の検査などに使われる61搬

型のⅩ線発生装置に比較して厚物の検査に適用されるo一般に200KVp程変のⅩ線ではコントラス

トがつきすぎたりカプリのため良好なフィルムを得にくい肉厚差の大きいものでもガンマー線を使え

ば各部分のフ1･ルム濃度が1枚のフイルムに収まる低コントうストのフィルムが撮影できるo Lかし

そのため欠陥識別度は多少悪くなることがある｡

最近は当所にもしばしばバルブ類の検査依頼があるがバルブの場合は概して内圧差の大きい立体的

複雑形状であるためガンマー線によっても検査はかなり困難な方である｡そこで通常の撮影法におい

て照射の仕方で欠陥の識別変に相違があるか,識別度はどの程度か,照射方法を変えて撮影し,作業

能率･経費･像質を含めた総合的評価でバルブの効率的撮影法をきめるため以下の実験を行なった｡

2　照　射　方　法

被写体として全体の内圧差が大きく透過検査のやりにくいフランジ型ゲートバルブ(呼び径90rr-)

の弁箱を選んだo鋳物の欠陥としてはブ･ローホール,砂かみ及び介在物,引け巣及びわれに分類され

ている(JISGO581)がこれらの欠陥がうまく発生したバルブは入手しにくいので穴明加工によっ

て人工的に欠陥を作ったものを使用した(図1 )｡欠陥箇所の位置をA～H群に分けさらに1-20

に区分し透過度計FO4, FO8, F16,をそれぞれ図示の位置にセっトしたo欠陥の大きさは表2に

示す｡

照射方法として′りラマ照射で

(1)線源とフイルム間距離を0.75mにとった場合

(2)線源フィルム間距離を15mにとった場合

(3)被写休側面から照射する(2回撮影法)

(4)肉圧不同の補償

川放射線遮蔽液の使用

(｡)感要の異るフィルムの複合使用
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(5)散乱線の影響を減少させる

(1)被写体フイルム周節の遮蔽

(｡)拡大撮影

の方法をとった｡(1)および(2)は線源と欠陥の幾可学的鮮鋭産や照射時間の長短による散乱線量の影

響が考えられる｡(3)は正面から照射した場合側面の厚さが非常に大きくなるため側面方向から照射す

20 ,6-丁- I 丁ーJ I 一 I I ����

ヽ 2 1 l i ��

I l I l I Ill- し-.7 ヾ ー■_-._ 白�ﾂ�6ﾒ� ��

･℃21｢~~一 

I 剪�

[

I

･t--一一一-　95 -1→
】　　　　l

←q5　　｣

る場合であるo (4仁一イは遮蔽液量の不足から被写

休内部にのみ充たすことにした｡ (5)-イは　2Tr皿

厚の鉛板で被写体およびフイルムの上軌側面,背

面及び前面(マスク)を遮蔽した｡この方法は(1)(2)

以外の全てに適用してある｡また(｡)は被写体からの

散乱線を避ける目的で行ない拡大率(緑源･フィル

ム間距離/繰源･被写体間距離- 2･5【√1･5m )

1.67倍である｡ (1)及び(5)-(D)以鮒ま線源フィルム

間距離は全て1.5mであり,また2…厚の真当

鉛板を使用した｡使用線源はCoOD約7.7 Ci, X

線フイルムはフジ‡80, ‡100, ‡200で鈴箔増感

は前方後方とも　0.3mo現像はフジFDllH処

方, 20℃, 5分(タンク)oフィルム観察は暗所
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にて明るさ調節可能な観察器を用いた0

3実　験　結　果

各照射方法によるフイルム濃度と識別質を表1に'lqo 

透過斐計 府射方法別荘 #80(PbFO.3BO.3) 播��播�"�僥16 

LJ 坦�D �% 韮��% 

2.0 10 ���2���2�2.0 1.0 �2.10.9 2.10.5 4.21.2 劔× × 

(1)#100(_〟) #200(N) ��縒�X ���ｳ���纈�劔����

0 凵~ 

480(PbFO3BO.3) ��纈�1.3 剴"��� ��ﾂ�

(2)#100(N) 〟) �����2ー1 ������"��� ��綯�����

1-4 ����14 �3,3 �1.1 凵~ 

#200( #80(fbFO.3BO.3) ����紕���������Bﾃ"���紕��繧��������

(3)S100(′′) ‡200(〟) (4卜イ#100(PbFOー3BO.3) #80 剴�����������������

1.3 �"���辻�･0.9 劔× 

1.4 ��縒�#�����2�3��2.1 2ー6 剴�縒�"���X X 

(4トロ#100(PbFO.3BO.3) 事200(蛍光増感紙) ‡80(PbFO.3BO.3) �2繧�2經ﾂ��繧�× �3.年< 填�2���2.1 ����

1.1 16 �1.9 09 ��綯�"����0.9 0.5 �������

(5)-イ#100(〟) ′′) ������綯��綯�× �1.7 �2ﾃ2��1.I ����

舌200( o(fbFO3BO3) �2.1 �1_5 �"縒��0_7 ����

(5)-｡510 

草を表　に-す

表1

継フイルム闇距離が0,75m及び1･5mの場合は透過度計による-度に殆んど差異はないo被写

捧フイルムを遮蔽した場合前2者に比較して明確に-匿の向上が認められる｡これは軸室壁面か

らフイルムに到達する散乱線の-によるものと思われるo内部に遮蔽液を充満し撮影した雛7義

削匿の向上は特に認められないo全体にフイルム濃度は1･6以上のときは馴鹿が良くなる頼郎あ

る｡脈方向から照射した場合はフランジ卸)防害もあって透過鮒の乱帥ま凱くまた肺脚の部

分は全く識別できない¢

次に鮒方法による欠陥の鮒の状態を表2ほ示すo表中の0, △, ×印はそれぞれ次の意味であ

る｡

○印　明掛こ識別されるもの
●

△印　削りが不明瞭なもの

×印検出されていないもの

鮒方法(1), (2)及び(5)-イに-て♯80の場合欠-別上の差異は殆んどないが8100になる
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と少し変化が現れる｡ (4)-ロ‡80が少し識別度が落ちるのは濃度が低いためである｡正面から照

射する場合G, Hの欠陥群は全く検出きれず少くとも欠陥識別度4･3 %を得ることはできないこ

とがわかる｡遮蔽液を使用した場合,肉眼による欠陥の判別はかなり明瞭である｡これは肉厚差が軽

和された結果欠陥部と周囲のコントラストが高くなるためと思われさらに濃度を上げればより向上す

ると考えられる｡しかし全体の厚さが増すため透過度計識別産はさほどよくならない｡

4　結　　　　　論

小型バルブの適当な撮影法を見比TrLすため小実験を行ったがその結果解明できた点を列挙すると,

(1)この実験に使用したバルブのように各部の肉厚差が5倍程度もあると良好なフィルムを得るこ

とは非常に難しいQ　また2回撮影法を行うのも倹奈部以外の部分が妨害し容易でない｡しかし2倍程

度なら透過度識別度2%の透過写真を得ることができる｡

(2)撮影に最してはフィルム受像系はPb板等で外部からの散乱緑を遮蔽することにより識別壁は

約10%向上する.線源の利用線錐も制限すればなお好いことが期待できる｡しかし一度に何個もの

製品を検査するパノラマ照射の場合は面倒であるo被射体からの散乱緑の除去によって識別度を1 港

以下にできる報告l)もなされている｡

(3)放射線遮蔽液の使岡は有効である｡ただ液中に浸漬するため多量の液を要する(高価である)

ことと製品に何らかの処理をしないと発鋳する欠点がある｡また照射時間も長くなる｡

(4) Rの部分は照射方向を変えても死角になり欠陥の検出は困難である｡

参　　　　考1　　文　　　　献

1)神奈川県工業試験所研究報告　池33　‥野尻秋明

｢ガンマー線ラジオグラフィにおける被写体散乱線に関する研究｣
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ねずみ鋳鉄の応力と歪の関係について

技師　樋　口　英　司

1緒　　　　　言

日頃,バルブ業界より品質うんぬんについて指導依頼をうけるが･そのほとんどはバルブの許容応

力と材質･形状の問題が多い｡また.一般にバルブの耐圧試験は水圧による製品検査が主体で最終段

階での検査だけにその製品ロスも大きい｡し7二がってねずみ鋳鉄における内部応力とひずみの関係を

究明することによりバルブの各箇所にわよほす耐圧に対処しうる材料強定-肉厚およひ形状の変更が

可能になるものと考え,まずバルブの供試材であるねずみ鋳鉄についてテストピ-ス段階での応fJと

ひずみの関係について実験を行なった｡

2　実験装置および方法

2 ･ 1　供試材料

試料はねずみ鋳鉄の　Ft:15. 20　25 ･ 30- 35に相当する5種類で寸法は離径30m,長さ

500EMl(･JIS･Z･2203のC号)の試料を鋳物メーカで鋳造したものを用いたo試料を鋳造するのに

使用した溶解炉を表1に,溶解条件を表2に,鋳造方案および鋳込み条件を図1に示す｡また,この

試料の化学分析値を表3に示す.なお,鋳造するときにFC15からFC25までは2回に分けて鋳造

しているが表2に示す◎印の材質について実験を進めたo

表1　　　溶　　解　　炉

名称および-能力 

キューポラ 僖ﾙYy�Y~(��2.5で/h 

低周波誘導炉 �5(4�8ﾈ5闇繝��Ud��3T/ch 

誘導保熱炉 �6�88986ﾈ8ｸﾅ�#��S･d��2.5T/eh 

表　2　　　溶　　解　　条　　件

材質 况陝���配合(形) 劍�鄕孑�*�2��牌 (○C) 僖ﾙYr陋y7���2��コ--クス 也(%) ��ｨ霻椅���
新銑 冦�.��鋼屑 

FC-15 �.��Fy��20 都��10 ���cR�1525 辻�- �"TfRﾕ6飛�2�

FC-20 �4ﾈ8h7ﾈ8��20 田��20 ���sR�1545 �#3��14 �8H6�4ﾓS�4�2�

FC-25 �4ﾈ8h7ﾈ8��25 鼎R�30 ��#���1545 �#3��14 �8H6�4ﾓS�4�2�

FC-30 �.��Fy�� 涛"�8 ��#3R�1520 ��i 屯6�ﾕ6飛�"�3ぷ6飛�"�c�T7$�B�7T�"�

FC-35 �.��Fy��涛"�8 ��#3R�1520 
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図1　　鋳　造　方　案　お　よ　び鋳　込　条　件

試験片は上記に示すCo2砂型に鋳込温度1370℃～ 1350℃で鋳込んだ

表　3　　　　試　料　の･科　学　分　析

符号分 �2�S阜 磐��P �2�

FC-15-2 �2經b�2.49 ��經2�0.069 ����s"�

FC-20-2 �2�3��2.67 ��緜��0.065 ����ヲ�

FC-25-2 �2��r�2_5.9 ����r��0.072 ����s��

FC-30 �2�#"�2.08 ��縱R�0.059 ����sr�

FC-35 �2�#r�2.02 ��縱��0.067 ����sr�

2･2　実験装置

1)ゲージ

箔フェステルゲージ　　　　田℃-5-C1-ll

フエステルゲージ

(共和電棄製)

ゲージ長さ

グリッド巾

ベース長さ

ベース　幅

抵　抗　値

KC-30-A1-ll

三㌧,1.i tf:. <.

普通鋼材料･単軸

繰卓張床数　　　　101 8 × 101/Oc

ゲージ率　　　　　2.12　　　　　　　2.1

2)万能試験機(島津製)　　　　REE-30

4)ストレーンメーター(新興通信製)　DX6/RX型

2 ･ 3　実験方法

JIS･Z･2203のC号の5種類の試料から各5本づつを半分に切断して湯口と先端8削こ分け図2の

ような引張試故片に加工して計50本用意した｡

図2　引　畢　試　験　片

試験片に発生するひずみを測定するため試験片の中間で中心簾に平行にストレーンゲージをはりつ

けたoなおゲージはりつけから測定まで短時間のため温ま変化を無祝して温度補偉回路をとらず1ゲ

ージ法ですべての実験を行った｡

3実験結果および考案

引張試験によって得られた設定荷重一測定波形高さ強国を図3に示す｡これは各荷重時におけるひ

ずみ測定波形の高さをプロノトしたものである｡図3に示すように荷重が増加してもはははっきりと

した直線性を示している.しかし, 1 : 2の材質については禄が屈曲しているがこれは,試験i削こか

け引張試験を行った時点において幾多の閲題が生じたが,それらの因子によって現われた誤差が出た

ものと考える｡それらの閲題の因子とは,第-に上下チャックに試鉄片をつかみ引張荷重をかけた場

合において上･下チャックの芯ずれにJ:る圧篇ひずみを検出したoこのため同芯になるようチャック

の組み換え,およびチャック送りネジの調整を行なったが不充分である｡

この状態では満足なデータが得られないので試験片のつかみを900回転させゲージはりつけ面を真

横に向けチャブタ面と直角につかみ行った結果.誤差は少なくなったが2×10-｡程度の圧蘇ひずみ
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は解酵不可能なため実験値に2× 10~8曲げひずみを加算してデータを取った｡

第二に引張荷重100kgまでにおいてはチャックのすべりが入るものがありデータとして不充分なため

100kg以下のひずみは省いたo

図4において各村種別の応力-ひずみ線図を示すC　この場合においても直線ラインに乗らないもの,ま

た憤斜が著しく異なるものが出ているがこの原因については試喚片の平行部長さに比べてゲージ長さが

短かく,試験片によりその切断位置も異なる.さらに必らずしもゲージはりつけ位置で切断不可能のた

め実のひずみ検出が出来ていないためと考え,ゲージ長さを換えて実験を行なったが,ゲージ長さに対

するひずみの変化を抽出することは出来なかったQ設定荷重とゲージ長さを大きくした場合の応カー

ひずみ線図を図7に示す｡

次に図4から応力019kg/Ⅲn2における引張強定一--ひずみ点をプロットしたものを図5に,応力

o･5kg/mm2におけるものを図6に示すっ引張強度--ひずみ点をプロットした意図は引張強変とひ

ずみの関係が2次曲線的に表現できないものか,あるいは, 2次曲線が描ければ回帰式におき変えら

れないかを意図したものであるが図6でも判断できるようにばらつきが大きくはっきりした2次曲線を

描くことはむつかしく,たとえ回帰式におき換えても信頼できる回帰式とはならない｡

4緒　　　　　言

今回の実験を行なった結果のみでは不充分であったが,今後の実験を行う上に重要な参考事項を抽出

できたと考える｡なお,今回の実験をまとめてみると次のようになる｡

1.材種(FC15,20,25,30,35)とそれらの先端,湯口価との有意差がひずみに与える影響は,表4の

分散分析表に示すとおり材唾の差異のみであり,､先端,湯口側との影響はないo言い換えるならば影響

を与える因子は引褒強度の差異であると言える｡

2.実験の結果,今回の設定荷重では応力とひすみの関係をはっきり図示することは不可能であt),ち

う少し大きな設定荷重を取る必要がある｡
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辛 �2�め ���Fo 

A 塔Cコ纈�4 �#�#�絣�4ー8軒鞍 

a 唐���1 唐���り.02 

Axfi ��#澱纈�4 �3#B�"�0.7 

e ��3��"纈�30 鼎3r���

T �##��2纈�39 �� 

A :材質5水準　　　　　(FC 15. 20. 25. 30. 35)

8 :試験片方向2水準　　先端と湯口側

信頼限界　　9 5 %　　2.69

写実1　試　料　の　顕　微　鏡　写　真
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FC 20-2
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アンチモン含有排水の検討

技師　村　口　明　義

1ま　え　が　き

重金属含有排水による公害は,今日,各方面で閑静こなっており重大な社会問題でもあるoそうした

なかで,県内においてもアンチモン精錬工場より排出される廃水に含有するアンチモンの公害が,莱

町で問題になっている｡県条例においても,新たに積出し項目として,アンチモンの排出量を,排水1

gにつき0･05mg以下とする,さびしい排出規制が施行された｡

そこで,アンチモンの排水処理法として,水酸化第二鉄による吸着,共沈分離法について,その処理

における種々の条件の検討および除去率の算出を行なったので報告する｡

2　実　験　方　法

2･ 1試薬および装置

アンチモン標準溶液:金属アンチモン(9919%以上) o･300gなど-カに正確にはかりとり.硫酸25

mLを加え強熱溶解し,室温に放冷後1 1のメスフラスコに移し入れ硫酸(1+6)を加えて横線まで

うすめるQ(これを原液とするoSb 300ppm)

硫酸第二鉄: 50%溶液約100mg Fe十㌢mL)

高分子廃棄剤: 0.2%(ノニオン系)

使用機器としては,ジャーテスター,分光光電光度計, PEメータなどを使用した0

2 ･2　実験方法

この処理方式は生成した水酸化第二鉄の沈由削こアンチモンを吸着,共沈さし分離除去する方法であ

るから水酸化第二鉄の沈澱の生成条件が重要なフ7クタ-となるo

まず,模凝試料によるときは,アンチモン標準溶液を適宜500mLピーカに分取し(最終脚こアン

チモン頻度,各15,3),60ppmとなるように3段階に分けて行なった｡),水で約450mlとし,硫酸第

二鉄を加えたのち,塩酸とァンモニア水でPHを調節し,ちょうど500mZとなるまで水でうすめたo

実際の工場排水のときは,工場排水500mgをメスシリンダーではかりとり,硫酸第二鉄を加え,以下

同掛こ処理した｡これをジャーテスターで90r.p.皿.で20分簡捷伴する｡たゞちに500mlメスシ

リンダー(高さ25cm)に移し入れて,沈澱の沈降速度を測定した｡

上達液あるいは渡液について,アンチモンの分析を行ない除去率を算出した｡

アンチモンの分析方法は, JIS E: 0102工場排水試験方法のアンチモンによった｡すなわち,アン

チモンイオンを硫酸第二セリウムで5価に酸化し.イソプロピー}L/エーテルを用いてアンチモンを

抽出したのら,ローダミン別こよって赤紫のアンチモン錯塩を生成させ,その吸光度を測定する｡
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3　実　験　結　果

3･ 1　鉄のPtHこよる挙動

第二鉄イオンは,酸性からアルカリ性になる忙したがい水酎ヒ第二鉄となり沈澱を生成する0 -万,

ァンチモンは水酸化第二鉄収と澱に吸着きれて,沈澱中に入る.このことからアンチモンを効果的に

除去するには,水酸化第二鉄の沈澱生成状態が大きな因子となる｡

第二鉄イオンが水酸化筆二鉄となり沈澱を生成するPHの理論値は,水酸化第二鉄の溶解度横から

求めることがでせる｡

すなわち,水酸化第二鉄の溶解度頓　Ksp - 〔FgB〕亘ofr〕3

水のイオン積　Kw - 〔H+十〔oH1 -10--4

よって,　　〔Fe")- 10収･〔Ⅱ十辛. Esp

対数をとると　log〔Fe+aj- 421-pKsp-3PH

pKsp - 37･4 -38･2号38　を代入すると

log〔Fe'aJ-4-3PH　を得るo

1 "li

日　日　- I .　､ ∴･. .H H t･･L

log〔Fe+Jj --8即ち,第二鉄イオン濃度10-8モル(0.000558ppm)の溶液中であればpfI= 4

以上になれば水酸化第二鉄として沈澱するoこの濃度よりも高い溶液であれば,もっと低いPfIで沈

澱は生成するo実験的に,第二鉄イオンを添加して, Pflを変えて,水車化第二鉄の生成状態を調べ

たo　その結果を表1,表2,図2に示すo

表1　PBの変化による水願化第二鉄の生成

(F"200 

PH �"繧�3.2 釘繧�5.9 唐繧��絣�備考 一夜放置後の上澄硬 

上澄液中のFe+物量(nlg) ��S��15.5 ���#R�0.1 

〟 鉄の沈殿星(mg) ��C��10 ���0 ���漉液 

60 �����200 �#���200 ��

表2　上澄液の時間による鉄量の変化

(PB59F十3 

時間(分) 迭�10 ��R�25 田����壷n��漉~過 

上澄液中のFeナ3の量(mg) 澱ﾃ2�3.5 �"���1.0 ���3R�0.3 �����0 

図2　水車化第二鉄の沈降曲線

Fe S添力娃　2000mg

PE 3.2

/ PfI 4.8

-■一一A:一一_

0　　5　10 20　　　30 60

時　　間　(分)
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このことから,溶液のPHが4以上であれば第二鉄イオンは完全に水靴第二鉄となり沈酎るo

しかし,沈毅の生成状態からみると, PH6を境-て,これよ｡も高くなると水靴第二鉄の一部

がコロイド状になり'上澄液郎浮遊してお｡,低くなると沈紗鯛で沈降が遅くなる朗にある0

3･2　横顔試料によるアンチモンの除去

ァンチモン含有排水を舶し,漢-料(Sb 15ppm･ 30ppm, 60ppmの3鋪)における,除去

条件を検討した｡

3.2･1 Ⅰ)Hの影響

前項で鉄のPHによる挙動は-したか,アンチモンを含有した場合,アンチモンの除去に対す

る影響を調べた｡

表5　P王王による処理後の上澄液中0jSb童
単位　ppm

P 白�2�4 鉄��6 途�8 儖Xﾖﾂ�

上澄液中のSbの量 辻�(4,7) ��(6.4) 茶r纈��i(8.8) 傀��7��W��ﾒ�0.1 ��0.072 �����B�杷W&�5��|｣���ﾖr���蜩3���ﾒ�

′′ 茶"����(4.3) 辻�- 茶r�"��

28.6 ����#B��0.039 ����c��Fe↑8添加量250mg 初濃度60ppm 十8､一300 

〟 I ▲ �� ��(6.8) 茶r紕�� I ～ I ‡ 1 ����C"�0.068 Fe'3 500mg 僥c添加量mg 

注.かっこ内の数値はPHの実測値

その結果,前項とよく一致いこ結果になったoすなわち･ PH6付近で処-るとその効果は最

適であることがわかった0

3.2･2　鉄の添加量の影響

ァンチモンが水酸化第二鉄に吸着される獣,畑化第二鉄の生成量(Fe'Bの添加量)によって

違ってくると思われるので,鉄の添加量硝えで(10-500mg/500mりアンチモンの吸着,共

沈量を調べた｡

この結果, Fe-3の紺量を多くするはど除去率は良く,アンチモンの吸着,共沈量も多くなる

ことがわかっT:oま1='排出基準値の0･05ppm以下与こすることもできることがわかったo

いまFreundlidlの等温吸着式により7 Fet且の-量とアンチモンの吸着量の関係紹めると,

X/M - A.CFL,I

または, 1｡gX/M - logk十1/A logCf ~~-~~- (1)

ただし,　Ⅹ:吸着されたSb量

M : Fe"の翻日量

Cノ:吸着後の溶液中のSb量

k･1/A:#　&
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表3　鉄の添加量によるアンチモンの共沈量の影響

(単位　ppm)

Fe の添 (Lng) �6(�Eｩ7��W��ﾒ�剳6(��7�3���ﾒ�剳6(�Eｩ7ツ���ﾒ�上超液中 �6(ｺB�除去率H 剌繹ﾓ液中 �6(ｺB�除去率 ����上盛液中 �6(ｺB�除去率 ���

のSb量 �+驂｢�(顔) ��r�のSb量 �+驂｢�(%) 凾ﾌSb量 �+驂｢�(港) 

10 ����"�1398 涛2�#��6.4 �2�#r�26.73 塔偵���6.9 辻�- 辻�- 

20 ���#��14.72 涛ゅ�2�6.6 ��紊B�28_56 涛R�#��6.1 辻�- 辻�- 

50 ����Sb�14.944 涛偵c"�6▲5 ���3sb�29.624 涛ゅsR�65 辻�- 辻�- 

100 �����"�14.988 涛偵�"�6.2 ����#��29.871 涛偵Sr�6.9 辻�- 辻�- 

200 ����s"�14.928 涛偵S"�6.4 ����s��29.929 涛偵sb�7.1 仲6�RﾓR�59.85 涛偵sb�6.8 

500 �������14,920 涛偵Cr�5.45 ��ﾃ�#R�29.975 涛偵�"�7.0 ����c��59.93 涛偵ヲ�7.4 

(症)一夜放置後の上澄液濃度であるo

表3の数値を計算の簡略化のため書き換えると,

M Fe←3添加量ppm �6)Eｩ7���萪��ﾒ��

Cノ上達液中のSb量 �ﾒﾈｷｩ(X+8.ｨ+ﾕ6)|｢�

20 �2�#r�26.73 ���33cR�

40 ��紊B�28.56~ ��縱�B�

100 ���3��29.62 ���#田"�

200 ����2�29.87 ����C�2�

500 ����Cr�29.953. ����S涛��
T ■1000 ����#R�29.975 ����#涛sR�

20 ����"�13.98 ��緜湯�

40 ���#��14.72 ���3c��

100 �3���Sb�14.94 ��ﾃ�C釘�

200 �����"�14.988 ����sC釘�

これを図示すると図3のようになる｡

Sb初演度15押皿の場合,等温吸着式は(1)式より

logX/M - - O･1540+015073 log CJ一一---(2)

Sb初洩匿30ppznの場合,等温吸着式は(1)式より

Logち/加ニーot2562+0.6940 log Cf　-----(3)
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となるoこの式から,いま処-の上-中のSb濃離0･05ppm以下にしようとすれば,初藻

琴15ppmの練の場合は(2一式からM壬98となり, Fe十王を98ppm以上ま糊濃度30ppm

の溶液の場合は(3)式からM士432となり, Fe十lを432ppm以上加えるとよいことになるQこ

のようれて,如醐量とそれに対する上澄液中のSb濃-関係を対数式で求めることができ

る｡
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3 I 2･3　時間による上澄液中のSb量の変化

時闇の経過による上澄液中のSb量の変化を由べたoそれによると,水車化第二鉄の時間による

沈降速度とほとんど一致した｡一夜放置後の上澄液か渡過する必要があるo

表6　　時間によ　る上澄液中のSb量の変化

(単位ppm) 

時間(分) ����20 �3��60 涛��120 白ﾙn侏�6陜��儖Xﾖﾂ�

上澄液中のSb量 ��紊�b�0.264 ����S��0.108 ��0.097 ����6r�0.036 ��豫榎ﾘv�#�>ｲ��Sr���

3 ･2 ･4　沈殿物の性状

処理後の沈穀物の沈降性,渡過速覆および汚泥の量等を調べた｡まず沈降曲線を観4に示す｡

FeHの添加量が少ない樫,また添加量が同じであればPHの低い程沈降速度は速い｡しかしながら

水酸化第二鉄の沈毅の一部はPHが低いと微細化きれ高いとコロイド状になり上澄液中に浮遊して
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図5　　沈　　　　降　　　　　曲　　　　　線

くる｡

沈殿の渡過蛙については検討しなかったが,水酸化第二鉄ということであまり良くないと患われる｡

3 ･3　実際の工場排水によるアンチモンの除去

工場排水中のSb濃度は表7_に示すように,約5-10ppmであった｡ 3 ∫ 2の模擬試料の結果に

より0,05ppm以下に除去するために, (2)式のFtSの必要添加量より約2倍の100mgのFe+Sを添加

して処理したところ, Sbはlppm程度にしか処理できなかった.いろいろ検討したところ結局,排出

基準の0･05mg/Z以下にするには約20-30倍量にあたる1000- 1500mgのFe十3を添加する必要

があった｡結果を表7に示す｡

表7　実際の工場排水による処理結果

区 分 僭)�V傀謁ﾘ��ﾈ��劔傀謁ﾘﾈｸ悗�

P �6"�摘要 �������Fe+与和口 俘)Zｨ��G��Sb(ppm) 剌恚似ｦ �+鞅��ﾉ7��

(ppmJ 剿ﾉ|｢�r��実利(pfm) ��9��B�漉液 宙ﾖ���(ny'h) 

1 I l 澱繧�9.3 傅ﾘ+R��x.液ﾂ�6.3 f ��ｳ3���‡ ��緜��I 涛2經R�0.78 

〟 ���〝丁4.2 冤500i �0.39 ���3��95.81 ����b�

′′ ��x��cb纈��1000 辻�0.072 ����cb�99.23 ����ｳ��

t 〟 ���妻〝 唐貳ﾂ����鳴�迭�0.138 ����3��98,52 ��紊B�

〟 �$�"�唐紵?｣S�����ｲ�0.028 辻�99.70 辻�

〟 ��ﾈ�ﾂ�〟 鳴�ゅB��1500 迭�0.024 辻�99.74 辻�

2 澱�2�8.9 ��ﾈ�ﾂ�6.7. ������l ����s��0.074 涛偵�"�0.10 

〟 ���〝号7 冤 1000 ���0.112 �����"�98.74 ���#��

3 澱�"�5.6 披�bsﾒﾓ��������5 ����C"�- 涛偵#R�- 
′′ ! ��ﾈ�ﾂ�l〝 澱纈�f1500 ��ｳR��0.032 ����#��99.43 辻�

備考　1.上産衣は一夜放置後,洩液は東洋漉紙5Aを使用した0

2.除去率は上澄液に対して算出した｡

3.排水中には他に鉄,ケイ素,ナトリウム,カルシウム,マグネシウム,等が多く

含まれていた｡

鉄の添加量が模擬試料による結果より多く必要としたのは,排水中に含まれる他の金属塩が,アン

チモンの吸着を何らかの形で妨害したためと思われるo

高分子凝集剤を使用すると,使用しない場合よりも若干除去率は低下するが,沈降速度および漉過

性は良くなった｡しかし沈降体積はやゝ増大した｡沈降曲線を図5に示す｡

表8　時間による上澄液のSb量の変化　(単位　ppm)

時間扮) ��R�30 田��90 �ｩn��渡過 僭�ﾖﾅ��

上澄液中のSb量 ��0.112 �������0.088 ����s��0.074 �6#ゅ���ﾒﾄfRs3����ﾖr���2縒�

′′ �2����2�(!.118 �����B�- ��ﾃ��"�a.102 仄idﾈ･y,��ｳW�g�Sﾖﾇ��%EDb�

笹こスラッジ童は,排水50rJml , Fe十31000mg添加した場合,沈殿物を真空ポンプで漉適し約12げC

で2時周乾燥後,重量勤まかっT=ところ, 1･78g, 1･79g, 1価gであったo

理論値jiL3計算すると,

(55.8+17×3)

55.也
× 1∝)Omg壬1900mg

となり大休十致した値となったo

すなわち,排水500mLを処理するために, Fe+310OO皿g,'C添加した場合,スラノジra:乾燥重量で軒

1800-1930mgであるので,排水量1tonでは316-3･8 kgのスラッジ量となる｡これを水分97%含

有のスラッジとして計算すると,

(3･6-3･8kg)X等- 120-127kg/ton
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の重量となる｡

4結　　　論

ァンチモン含有排水処理法として水-第二鉄による･吸着,共沈分-ま可能であり･県公害防止

柳D Sb濃･EEO105mg以下(排水1日こつき)の排出基準を守ることができるo

(1)模韓掛こよりFretmdlichの報吸着式を作ったoこれによ｡ Sb処瑚度とFe一五の必要醐

量との調係がわかるD (式(2), (3))

(2)実際の工紺-こはFreulldiichの等温吸着式はMできず,約20-3用量のFe鯛口

する必要があったoこれは,排水畔含まれている他の錦-こめと思われるo工場鰍には個々

の特有碓紳あるため, -のデ-タがどれにも応用でき-ことがわかる〇

(3)処理するときの溶液のPHは6附近が最適であったo

(4)上納中のSb除去率を効果的にするには沈毅を渡過する伽;一番よく,次に--#放置した上澄

渡の那あったoこのことから,実際--あたっては,オ-/,･-フローの水をさら絹射る

のが良い｡

(5)高分子緋剤を便-ると,沈降速覆･沈殿の渡舶速く-なるが, Sba#去率は粁低下するo

また沈降体積もや､増大する｡

(6) Fe十棚用量は淵水500m-するために1000mg-するとして, 2晦, Fe+3/Lonとなり

硫酸第二鉄にすると約10kg/tonの消費量となるo

(7)スラッジ量は,排水5伽-する-こFeTSを1000mg蘇れた場合,排榔tonにつき,

乾燥重量で3･6-3･8kg, 97%畑を含有する場合, 120-127kgであったo

参　　考　　文　　献

松浦　日本化学乱73 25(1952)

G.シャルロー著曽根･田申訳定性分析化学1,皿･

水姻実療法･日本工業用水協会･ (コロナ社)

公害と対策　7･ 284(1971)

JIS E 0102工場排水試験方法

松谷,廃水の公害と対策(理工学社)

公害防止ハ-ブック,編集委員会(日刊工業)
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鋳造工場における設備機械の騒音調査結果

技師　辻　　　　久　男

1ま　え　が　き

鋳物工業における東音公害についても,中小企業については,あまりにもさびしいものがあり.

-晦は街から郊外へ工場をうつしたが,それも-時的なもので近いうちにまた問題になることは

あさらかであり,単に公害師層だけでなく,中で働く作業者の環境を良くするといった面からも

戚音源に対する対策がのぞまれる｡

2鋳物工場における騒音

2　Ll　鋳物工場に･{3Tける騒音療

鋳物工場における設摘機械の中には大きな音を発する機械が多く問題となりそう71ものをあ

げると次のようなものがある(各種溶解炉およびキュ-ポラ用プロワ･サンドミル･スピード

マラー･粉砕触･瀕動師等砂処理転･Jヨルト･ランドランマ･モールヂィyグマVン,シェ

ーク7クトマVン.ショットブラスト･ニューマチックノ､ンマ･グラインダー･オL/,Jレ-チ

ングコンベア･コンプレ･･'サー･集じん枚等ほとんどの機甥が額青原となる∩　またエアーを用

いて駆動される装置および溶解用材料のバケットへの打入等も予想以上の大きな音である-

2 ･2　設備松城の単音レベル

彦根市内にある鋳造工場3杜についで設備機械の騒音レベルの測定をおこなった∩その結果

を表1に示すo (財団法人綜合鋳物センターの研究調査報草の騒音レベル値を参考-JE,でに同表

に記軒したo)巌音レベルの測定は掛こ記載してないものについては扱城から1mの距離で測

定した｡また測定するとき他の烏城を止めることが出来なかったcT'で暗唇音といっL Lに測定

した結果である｡測定結果をみると綜合鋳物センタJJ)報告の値とほぼ同じである｡

歯音計にはA ･ BおよびCの三つの聴感補正回路があり,大きい音はC特性,小さい音はA

特性･中位の音はB特性で測っていたが. A特性で測るほうが騒音レベルと音の大きさのレベ

ルや,やかましさの感じとの対応が長いので音の大きさに関係なくA特性で測ることになって

いるO LかLC特性ははば平たんな特性があり. A特性は低音の方で下が1ているので, A特

性で測定した値とBまたはCで測定した億との間に差がなければ高音の要素が多く.その差が

あるときは低音が多いことがわかろ∩
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表1設備棟城の騒音レベル 劔劔 

港 解 劍6vｲ�設備扱械名 ��ｸ尨8ﾈ7�8ｲ欝hﾚ｢��F"��$2�苧最富者') Adbc ���"��鰻兔｢�� 

1 俘xｾ��oｹ���93103107 涛B�A 

96105108 96102107 103103104 102108107 ��A 
2 3 ��"�4ﾈ8X�ｸ7ﾈ8冽��yYxｴ��������2�A 

A 

4 5 ���x����B 棟触り2m 

p同送風機宴の外 キrポラ用コンプvttJサー 溶解材料装入 妙処理 涛�鼎釘�鉄��#��R�都��"� 

C 

6 剴忠fﾓ��"�C 

砂 処 理 造 型 秩 �7 8 �87103114 都s����C ��

9 刋����(ﾅ���(ﾅ��ｲ�x�ﾅ飫(*ｲ�105110 104 ���ﾒ�����C ��

95卜114 �2�

10 �98 �� 

ll 兩100 105 ��ち 
〟 型抜き � ��

12 ���x��110 9599102 909398 919397 ��A C 

後 処 理 ��2��B�Vヨ..Jトブラスト � �� 

115 �"�
〟 ヽ塾) � �2�

15 16 問��ﾆ｢��r�89 ������r�ち 

17 �6�8ｨ6x8ｩiH,ﾘ6�688｢�98 95103106 甲 75 傳 C 

18 ������ コンプレ-}サー �113- ll 塘"� 

19 20 ����,ﾈ､���� ��

コソプレツナ- コンプVツサー 涛3鉄途�填����������90qOl ����� 

21 2 �4鋲bﾘ6x5(987�4�ﾒ�ｸ��� ��

A ��

2i砥石切断 立103 傳 B2m � 

24!コンプレッサーの排気100 778087 
C10m � 

lT 綜合鋳物センター調査報告のデータ- 

….‖….…lHlItHLILtHLHILLLLILluLLLLHILLLluLuLLlu山A

3作　業　環　境

単音は公害間腐だけでなく,中で働く作業者の環境を長くすることも大切である-　コンプレpJ

j･-や集じん扱等は工転外で別の建星に入れることが出来るが,ほとんどの扱嬢は騒音の伝播を

防ぐためCu棉壁を設けることが出来ないので保護具等を使用するようにしなければならない-保

護具等の使用については巌音レベル何デVベル(ホーン)以上は使用するとい1T=法令はないの

で.各事業所で基準をきめることになっているn医学的には85デシベル(求-ン)以上の所で

長く作業すると何らかの影響があるといわれているので. 100デVベルに近い騒音の中で作業し

ている作東者はかならず耳栓等を使用するべきである0

3 ･1　労働安全衛生法令

労働安全衛生法によると,鋳物の塾込機等圧縮空気により駆動される挽械又は器具を取り扱

う業務･タンブラーによる金属製品の研摩又は砂落し,の業務を行なう屋内作業場については,

月1回以上の廉音の測定をし3年間保存しなければならない｡

また,巌音障害防止のため強烈な騒音を発する場所における業務に従事する作業者は,耳栓

その他･)保護具を使用しなければならないo強烈な騒音はさびしくとれば8 5デシベル,ゆる

くとっても1 00デシベルぐらいにきめて,その基準以上の騒音の発生するところでは事業者

は保護具を備えなければならないし,作業者はそれを使用しなければならない∩

4騒　音　の　分　析

鋳造工場の設備機械から発生する巌音の周波数分析をした結果を図1に示すn廉音の周波数の

巾の大きいものほどその対策がむつかしいことになる∩

5使用　した機器

音響計測装置

周波数自動分析記録装置

データーレコーダー

SM-2 3 0 1　　　国際機械振動研究所

SM-2200　　　　　　　　〟

DR
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彦根地区(バルブコック)工場実態調査報告書

森辻樋佐師　師　師　師技　技　戎　技

口

顔

勇男司　夫

久英知

真

1緒　　　　　百

彦根地区はその大草がバルブコック製造企業にしめられ,企業数22O余､生壁額】3O億円余と,

県内でも有数の地場産菜である. 46年の卜一ルショックで一時的に落込みがあったにせよ､着実に

毎年約10%以上の上昇を見せており,前年度にくらべ需要落ちがないということから,見込需要

にたった生産体制を整えることができて,この点経常の合理化に非常に有利であると云える｡し

かしここ数年間漸次供給面における過剰の兆があることは見逃しできない事実です｡合理化は生

産性向上と結びつくわけであるからJIS,腺等の規格化による生産品目の選汎　つまり多種少

量から,車種中量生産の移行等安定生産が今後の重要なポイントになって来る｡

又近時国際通貨危概に伴い変動性相場の移行等外需に頼る中小企業のしわよせは深刻なもので,

ドルの切下げ,すなわち円の再切り上げ等今後予想される困難な多様化に対処せねはならぬ｡

2　日　　　　　的

従来から,彦根地区全般の企業実態の把軌ま困難ときれて来た｡その原因は220余社と云われ

る企業中,生業と見なせるものが50%～60%余あり,非常に流動的で掌垣がむずかしいoだが

年々設備投資が増加し,又近代化きれつつあり,好景気等の時点に於て実態を把握し技術指導等

の今後の指針として調査した｡

3　調　査　方　法

調査票を送付し記入を求めた｡返送なき場合は諦査員が出向き資料を得た｡

4　対象及回答数

滋賀県パルプ事業協同組合連合会傘下の企業を重点に置き,加工組合として彦根金属加工業協

同組合員を対象としたo又その他アクトサイタICしても若干の数を調査した｡その内訳は下記

に示す｡

記

組　　合　　名

滋賀県パルプ事業協同鼠合

彦根バルブ工業　　〟

彦　根　弁　栓　　〝
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滋賀県ポンプ協同組合

滋賀県鋳物工業　　〝

彦根鉄工機械　　　〝

彦根金属加工業　　〝

其　の　他

計

5実　態　内　容

5.1　企　業　形　態

諏査票を集計した102杜の形態を下記に示すo

株　　式　　　　36杜

法人其の他　　　1 7杜

個　　人　　　　4`9杜

5･2　資　　本　金

前項の株式形態3 6杜の資本金別を表1に示す｡

l　　1　　6　　0　　7　　2

1　　4　　2　　0

日一

D E F 0 H

表1万円 

ri6LalBo以下 ����ﾓS���500-1,000 ��ﾃ���ﾓX,ﾃ���10.000以上 ��
lL4社 ��"�6 ��2�1 �3b�

5.3　JIS表示種目内容

J i S表示は102社中27払現在申請中が2杜ある0 27社の種目内容を下記に示すo

水道　用- 12　　舶　　用-　4　　水道兼陸用-　6

水道兼舶用- 1　陸用兼舶用-　2　　水道,陸用,舶用-2

上記を見ると水道用が圧倒的に多く,今後も下請加工についても増加される見込み｡特に円の

再切上に伴う輸出不振の成行から当然船用の落込みが安定需要の水道に向けられる事は必至で

ある0

5.4　工場(建物)敷地規模

工場(建物)の敷地面接を集計,規模別に表2に示す｡

衰2 

100以下 ����決�2���S��決屬�500～1,000 ��ﾃ���-cRﾃ����5,000以上 ��

43杜 �3"�7 ��R�5 ���#��

43年頃より旧 倡9>�&霎h.h.為愛�&�,儘��ｩW�&�/�靖;�+x.舒仂h*ｩ�ﾘ��+Rﾈ�鵁昆5ﾘ/�ｪ驅��

し操業している○これらの工場は設備及環境は以前より格段に長いo
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5 ･5　従　業　負　数

102杜の従業員数は2D78人でこれを人数別に示すと表3の通りである.

表　3　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人

10以下 ���･･ｧH�2���3�決屬�30,-50 鉄�ﾒﾓsR�75-100 ����決�2� 

66杜 ��R�9 ���2 ����102 

又30人以上の企業21杜を生産･事務別及男女別に集計して見ると表4の通りである｡

表　4　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人

事務系 ��h蝌ﾆ��計 

男 �#cr�1,226 ��紊�2�

女 ��SB�140 �#釘�

計 鼎#��1.366 ��ﾃsビ�

これを見て云える事は,従業員数2,078人の80%を21社が占め,残81社で約300人となるo

残杜1杜あたり平均4人弱の雇用人員となり,業界220杜余と云われるが大手筋社を除くと

その大部分が零細である事が推定できる｡

又生産系の直接人員に比して事務系の間接人員が多いのが目につく｡省力化扱器の導入で生

産効果が期待される今日であるので,事務の省力化にも一考される時期ではなかろうか｡

5 ･6　勤　続　年　数

各社の勤続年数別従業員数を集計してみると表5の通り.となるo

表　5　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　人

3年以下 �2ﾓ���10RJ上 佗b�

608 塔s��599 �"ﾃ�s��

なおこれを企業規模別に(従業員100人以上の企業をAに, 75人～ 100人迄をBに,それ以

下の企業をC)グラフにのせると次の様になるo

図　1

3　　　　　　4-9　　　　　10年
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従業員の定着はやはり1 0年をめどにしている様で,自立するか,他社に移るか,企業の規

模にはあまり関係がない様である｡

5 ･7　技能検定有資格者

国家検定の有資格者を集計すると次表のとおりである｡

表　6

旋盤 俶H�2�熔接 ��H,ﾉ�ﾂ�計 

1一級 ����1 ���- ��"�

2扱 ����3 釘�ll �3b�

湖南地区に比して資格者は少ないo企業主に熱意がないのか}　_V資格取得が待遇面にあらわれ

ないのか,従業員に技術的格差があり合格できないのか,又織場にて偏見視されるのか,いず

れにしても少数なのは残念である｡

5 ･8　年　生　産　額

調査した102社の生産額別企業数を次表に示す｡

表　7

200以下 �#���500 ��ﾃ����5,000 ��ﾃ����50,000 ����ﾃ����計 ～500 ����ﾃ����～5,00 �6ﾘ�ｳ��ﾃ���一一50,00 ������ﾊC����以上 

l14 ����ll 售�b�4 ��b�10 ���90 

( 12杜は調査票記入なし)

5･9　材　　料　　費

102杜のうち有力メーカー18社選定し,生産額から材料費の占める割合を算出した結果,最高

83%～38%迄,平均55%であったo近時の様に材料f,特に鋳鉄材料の高騰にてコストのバ

ランスが憂慮される｡

5 ･10　外　　註　　費

18杜平均が15 %～6 %である｡特に近時は特定な下請加工業者に限定し外註する傾向が各社

に見られる｡

5 ･ 11　人　　件　　費

18杜の計上きれた人件費を各々従業員数で割出して見ると,年間1人平均1.072,044円　とな

る｡生産額から見ると平均18%を占める0

5･12　設　備　機　械

株械について18杜を集計すると,総積械台数990台あり,その内旋盤(中グリ･正面･ねじ
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切り･夕L'ット)を見るとその65%の約652台を占め,耐用年数では42%の約276台が5年

未満の新鋭機であり,その内パルプ専用機が76台を占める｡

又5年～20年については54%の353台と-番多く,中には使用不能機も若干あるようだ0 20

年以上の旋盤は23台しかないoポール盤(ラi77ル･枝型･直立･卓上)は総数206台と旋

に次いで多く･バルブ加工についてはかかすことの出来ない境域であることがわかる, 5年未

満は87台, 5年-20年は114台, 20年以上の老朽機は5台であるCフライス盤(立場･ひ

ざ)となると台数も少なく総数47台で5年未満は19台, 5年～20年については28台,20年

以上のフライスはないO型式は立型が多く･次いで桟敷ひざ型となるoその他形削盤･プL,

ス･コンプレッサーとなる｡

又パルプ加T-･L)jt外の企業には研#'腰(平面･円筒･工貝)があり, ]T L7ットcT高い加工をして

いる

6結　　　　　口

期間は約6ケ月間にわたり諦査したが,企業動向はたえず変化しており,この調査も-時点で

調査したもので,すでに今日では相当の躍進あるものと確信するっ業界を完全に把橿し指導の指

針のためにも,毎年か少なくとも2年間隔で調査しその推移をキャッチする必要がある｡
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2･2　依　頼　業　務

2. 2. 1　機械設備利用状況

川　機械設備利用受付件数　　6 4件

回　機械別設備利用件数および金額

i

2. 2. 2　依　顔　試　験

(1)依頗試験受付件数

材　　料

分　　析

熱　処　理

顕　微　鏡

験名件数 剋詞ｱ肇 佇��B�

試験 ��ﾃ�#以��降下粉塵分析試験 鼎8ﾈ��

試験 �3S"�精密測定試験 迭�

加工試験 ��b� ��

組粒試験 田����計 I ��經�R�

(｡)依栃試験別処理件数

◎　材料試験　　903. 140　円

試験名 剏署� 仞�ｧ｢�試験名 剏署� 仞�ｧ｢�

硬シヨ7硬度 �852 迭ﾃ�C��皮 読 顔 俎餾ｩ5��45 俣ｩm9���

産 読 敬 材 料 請 �7X8ｨ6ﾈ8ｸﾖI7��1.64β 塔"ﾄ$��俟�"�12 田���

ロックウェル硬度 途�350 刹ﾈげ試験 �#コ�28.500 T~~【五重~ 

ピッカース硬変 鉄��5.800 刪ｳ縮試験 ���ｩZR�

マイクロ ピッカース硬度 引張試験 鼎��2紊3��4,100 348,goo 剋似ｿ調整 ��B�乳800 

･蓋曇耀撃 �225 鉄づ#X�ｲ��
抗折試験 ��緜s��167.000 乏28 鉄r�����

伸び試験 ��ﾃC3r�71.850 剴cR�650 

耐力試験 ��澱�19,触り �ﾘｧｩ:x暉仂iw���3��15.BOO 

衝撃試験 �����18,000 們ｩ�鞴(帽貶69���免ﾂ�ll,000 



◎　精密測定および機械試験　13･950円

試験名 佇��B�金額 

表面あらさ測定 都��7.900円 

長さの測定 迭�1.45O 

荷重-歪.測定 免ﾂ�1,100 

t外側マイクロメータ-精度検査 澱�3,300 laoo l 

伸張計器剰定試験 菱v｣��

◎　化学分析　B.174.950円

分析名 剏署� 仞�ｧ｢�分析名 佇��B�金額 
一首性 析 偃YV��ﾉZ｢�4 釘ﾄ�X冷�雨水定性分析 册"�乱仙0円 1.950 

定量 分析 倡y.��ﾉZ｢�all 塔C�紊���pR ��2�

主要成分 昧ﾂ�1,513.8OO 俎陋ｩ[)��ｩ�ﾒ�408 鉄c墜$���ﾂ�

工場排水分析 �15 澱ﾄ���

◎　熱処理加工試験　　　　　8･ 700円

熱　処　理　　　　　　87kg

◎　成績書の複本　　　　175･ 560円

和文　　　　　B･舶8枚　　　171･包OO円

英文　　　　　　　58枚　　　　4･16O円
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Ⅱ.3　技術･指導業務



川川日日mH州HMl州側川棚

曳　　㌔y

■.　　　､　■　　1

2･3　技術･指導業務

2. 5. 1　技　術　相　談

(1)機械加工技術

(｡)品質管理技術

(,)公害防止技術

国　訴造技術

(,i)防錆技術

上記項目につLJlて全処理件数　　6 4,秤

2. 5, 2　　中小企業巡回技術指導

(-I)草津地区巡回技術指導

◎　指導期間

昭和47年ワ月15日～7月21日までの6日間

◎　指導二ロ易

山村精工株式会社ほか5社

◎　夕憎β指導員

株式会社プレス技術研究所

セールスプロモート　上田政利

伺　長浜地区巡回技術指導

◎　指導期間

昭和47年11月旦7日から12月5日までの8日間

◎　指導工場

湖北工業株式会社ほか6社

◎　外部指導員

タイ-ツディーゼル株式会社､守山工場

製造課機械係長　中島俊夫

レナ　彦虜地区巡回技術指導

◎　指導期間

昭和48年3月12日から3月20日までの7日間

◎　指導工場

前川鋳造株式会社ほか6社
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◎　外部指導員

小森技研工業所

所　長　′ト森孝次郎

島津金属工業株式会社

営業部長　塚本勇三

2. 5. 5　中小企業簡易巡回技術指導

◎　指導期間

昭和48年2月5日から2月14日までの8日間

◎　指導工場

有限会社戚賀工業所はかえ3企業

◎　外部指導員

住友電気工業株式会社､粉末合金事業部･

技術担当　山田塀作

2.5.4　講習会･研究会

(1)昭和4 6年度共同研究成果普及辞習会

.日時　昭和47年10月87日

･場所　大串市　におの浜荘

'共同研究テーマ

｢材料強度とかたさに関する研究｣発表会

･研究発表機関名

工業技術院計量研究所･東京都立工業技術センター･神奈川県工業試験所･愛知

県工業指導所･埼玉県鋳物敵城工業試験場･威賀県立敵城金属工業指導所

.共催　中′｣､企業庁

(p)経営技術講習会

.目的　中堅幹部としての基本を身につけ管理能力の向上を図る

.日時　昭和48年2月17日から2月18日まで

.場所　大津市におの浜4･丁目

共済会館　びわこ

.題名　中堅幹部教育許習会
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･講師　　竹村コンサルタント事務所

技術士　　竹村安永

MT Pインストラクター

高橋重信

滋賀県立機械金属工業指導所

専門員　　坊農佐太郎

･共催　　滋賀県産業振興協同組合

ぐう　技術普及辞習会

･期日　　昭和48年a月15日

･場所　　彦頒布尾末町　彦根市民会館

･題名　　技術普及辞習会

･辞師　　住友電気工業株式会社､粉末合金事業部

技術担当　山田収作

･共催　　滋賀県設備貸与協会

(⇒　研究発表会

･期日　　昭和48年3月27日

･場所　　彦根市尾末町　彦根市民会飽

･対象　　県下､中小磯城金属業者

･研究発表題目および発表者

a　ガンマー線ラジオグラフィにつhて

技師　　佐藤其知夫

b　原子数光分析法による銅合金中の鉄の迅速定量について

技師　　村口　明義

C　滋賀県鋳物工場の実態調査

技師　　松川　　進

d NC枚の導入について

技師　　樋口　英司

8　全国∵斉かたさ実態調査

技師　　中山　勝之

f　バルブ材料の圧縮強度とかた盲に関する研究

技師　　辻　　久男
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2. 5. 5 中小企業中期技術者研修

肇-__ _-_-: I-1顎_::_-_Ll_--__-=I __千 I
辞義課目および担当講師

◎機械設計(図面の見方)
滋賀県立短期大学

辞　師　　富　永　泰　弘

◎金属材料嘘型材料日プレス材料)

滋賀県立短期大学

教　授　　山　田　　始

◎塑性加r孝(塑性加工の概要)大阪府立大学

数　段　　斉　藤　活　~

◎機械設計(金型設計)

◎加工技術(ブレス槙械)

◎加=技術併断曲げ加工)

◎　加工技術(削圧縮加工)

◎加工技術(@型加工)

技術士　　池　田　寿紀

淀川ブレス株式会社設言十課

係　長　　佐　藤　昭　夫

東洋農機株式会社

工場次長　叶　丸　利　夫

京利工業株式会社生産部

部長補佐　山　内　義　弘

株式会社中村プレス工業所､生産技術部

部　長　　宮　城　典　雄

◎加工技術嘘塾の放私電解加工)ジ1/てプクス株式会社

所　長　　阿　部　栄　治

◎加工技術畑送抽=)　　アイダエンジニアリング株式会社

係　長　　松　永　武　夫

ttll.lt1.1.･..ll.Lll●-!13･･･.p･l.1　1-iI事-～　11-･lI一t■1..1　　　■　　■　.～■　■.■､●1.L･･+.J～

(◎　加工技術(プレス樺廟の省力化)株式会社　オリイ

尊拝取締役　折　井　　武

◎　精密測定　　　　　　　　　東洋精器株式会社

取締役　　　河　村　弥三郎

◎　安全管理(プレスの安全作業)　大阪安全技術館

管理係長　荒　井　喜久男

◎　品質管理

◎　実　習

関西大学

数　段　　吉　村　常　雄

機械加工　　　当所担当職員　　　森　　技　師

材料試験　　　　　　〝　　　　　辻　　　〃

〝　　　　　　樋　口　　〝

.〝　　　　　　　佐　藤　　〝

ブレス加工　　京利工業株式会社

常務取締役　神　保　哲二郎

2. 5. 6　調　査.審　査

設備貸与および設備近代化資金貸付申込企業の審前調査､指導

設備貸与関係　　　　　　3 2企業

設備近代化関係　　　　　1 S企莱

設備貸与および設備近代化資金貸付企業の事後指導

設備貸与関係　　　　　　3 0企菜

設備近代化関係　　　　1 5企業

設備貸与審査会

設備近代化資金貸付箸査会

設備貸与関係先進地調査
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Ⅱ.4　その他の業務
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2･4　その他の業務

2.4. 1　職　員　研　修

診断士　1年コース　技　師　上　田　成　男

(昭　48　9. 3O.まで)

2. 4.2　講習会･研究会

産業技術祭

全国かたき標準掛一に関する研究会

関西分析研究会

N C研究会

共同研究普及講習会

近工連大気汚染､廃水､騒音､振動分科会

プラスチック計測研究会

稽器学会発表会

2.4. 5　部会･会議･協議会

工業技術連綿会議機械金属部会

〝　　　化学連合部会

〝　　　公害防止技術部会

鋳造技術担当者会議

表面処理技術担当者会議
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