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ま　えがき

米国のドル防衛政策,それに続く円切上げはそれまで高度成長を続けてき

た日本に一大転機をもたらした.

国際的には資本の輪人の自由化,輸出の規制など強く求められているものの,

国内における社会問題ともからみ,その実施は大変難かしい｡

また,国内的には凄境保全と高福祉政策の歩みが大きく踏みだされつつあ

る｡

この時点において,我国の産業も知隷集約的産業-の転換が七なえられて

いる｡この転換には,自社製品にせよ,外証,下請にせよ,より高度な開発

･製造および管理の技術が要請される｡このため,中小企業においても経営

ならびに技術スタッフの向上.充実が大いに必要となってくる.各企業にお

かれても,技術の向1および合理化･省力化に一層の努力考払われる事をお

願いすると共に,試験機関の使命が増々重大になってきた事を痛感する次第

である｡

滋賀県下,特に彦根地区バルブ業界ではここ数年合理化が意欲的に堆進さ

れ,その投資額も30-40億円に連するものと推定される｡市街地に在った

企業の郊外-の進出も一皮落し,数年前とはその手境も相当良くなっているo

Lかしなお,コスト顔争･下請企業･高級パルプ-の春行,鋳造業および

構造改善など残された問題も多い｡

今後とも向上と改善に絶えざる努力をされて,業界の増々の発展を希念す

る次第である｡

当所46年度業務として,国立計量研究所を中心とする5府県の共同研究

に参加し,パル7:用鋳鉄材料の材質判定と向上の一助として, ｢バルブ<ネ

ズミ鋳鉄製>の実用的強度試験｣の研究を行った｡これを中心として各種の

研究試験,および指導業務を実施したo　また,現在の社会情勢から公害関係

の試験･指導も増加しつつある｡

ここに,昭和46年度の業務を報告しますo　各位の御指導と御鞭鐘をいた

だくようお願いします.

立花　総一郎
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1-1沿　革

昭　21, 4　　既設横械工蕃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

棲維部の2部門を置く

昭　23. 7　　木工部門を増設する

昭　27. 4　　横梼改革にともなV,,稜維部門を分軌名称を滋賀県立機械金属=美指導所

と改称

昭　34. 4　　本指導所の整備計画,並びVC彦根市への移転,庁舎の新集を決定

昭　35. 10　　庁舎新兵工事,試験分析設備の設置を完了し1 0月29日竣工式を挙行,同

日より新庁舎において業務を開始する

昭　37. 3　　別飴(精密機械加工,熱処理中間試験工場,ジグJポーラ邑その他研究垂)

増兵する

昭　48. 1　別由(2階)実顛研究室を増築する

昭　45. 12　　R Z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　薦　模(土地･建物)

土　地　　9. 400. 68d (彦根市岡町52番地)

ES EZZ

木　魚　　567. 53m'(鉄衝コyクリート補強ブロック平屋)

別　頗　　348. 42m'(　　〝　　　　　　　〝　　　)

別銀二謄および渡廊下　139. 54m'(　〝　　　　　〝　)

非破湊試験実験棟　　　78. 70d (　〝　　　　　〝　)

試料切断場　　28. 00桝'(軽量鉄骨造小波スレート平屋)

倉　庫　　58. 05d (鉄葡コンクリートブロック平屋トタン屋根)

所長公舎　　59. 66nl (LQSプレ-ブ平屋鉄板屋根)

学問響 劔�｢������物理 試験室 劔tﾘﾔ萎ﾈ��刮�c室 劔剪�

罵気 .J室山 刳J放 ,研究室 剪�

化学分析室 几ｸｮﾒ�Zｩ�ﾘ��油脂 分析 室 倬ik���剪�兢b����
ジグポー ラ一室 

熱姓里中閉経工場 

応接室 所長室 剪���

積層 測定室 � 剽ｿ 剴�)Gｲ�

宿直室 剪�

I;三一-劉 ｣｣ 
非破壊試験 実額棟 



1-3　組　織

｢.庶　務

1-4　戟員の現況

(l)我見の配置状況

-金　属　科

-　庶務･会計･人事

指導企画

講習会･研修会･展示会･見学会

貸付横紙器具の貸付

試験成農事の交付

国事および資料の保管

巡回技術指導

技術者研修

開放試食童･横械加二E技術

測定技衝

材料試壌･非破壊試験

夏gポーラ加工

鏡造技術･鋳物砂棉

熱処理稚･金唇顕敏和革検査

化学分析･機器分析

発光分光分析･燃料分析

公害分析

防食技術

区分 I 鳴�y�����X鳴�冓用務負 l 励��ﾘ+ｸ,ﾉ�ﾂ�-.計､_ ��ｲ�OXﾖﾄﾂ�1%# 亰ｨ������

!所長 ��1 鳴�

庶務係長!1 � ��僮 ll 

!庶務係.1 僮 i 冓l.宰p二 剿ﾆﾆﾂ闔ｪX蒔ZZR闔ｪR褪鶻褸�ｲ�

1　　　'　　　　　　　　　　　1

i傘画係 ��2l ��b����2�

機械係 �.�B�冤 I 白����釘� 

】金属係 ��4 ��l ��l 迭�1 

【計 l �"�12 辻�- ���2 ��r� 

A-3

(9　年藍末現在人員

聴名 倩�kﾂ�担当業務 ��Ykﾂ�氏名 �4ｹ9hｼik��

所長 凛x扞�ﾘ自YB� 亰ｨ蹌�村口明義 綿源l倩靈�Zｩ�ﾒ�ﾏh･�f育襍ｨ���

専門員 兼指導係長 佰yT�ﾛ)�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 ���嘩口英司 �ｹxｨ韋ﾋ��

主事 亶ｹ�ｩu(���庶務 ���華川進 �))�(ｵｨ���

技師 �:�鯖W�ﾔ��依頼試験分析 I ���西川康宏 舒�b�

〟 ��液R�依頼加工 ���佐藤真知夫 兩ｨ�ｫH竧騎�nﾉ^��

〟 ��969�ﾉ&｢�企画 冽�k�蹴�塚田健太郎 ��

〟 �-(ｷi&｢�放射線取壊 共同研究】 �� ��

(3)戦負の異動

異動年月日 倬iu"�職名 倩���kﾂ�摘要 

46.4.1 �5ﾙ?ﾂ�主事 亶ｹ�ｩu(���滋賀県重美試験場より転入 

1-5　予算および決算

(1)歳　入

(単位　円)

科目 劔予算額 �+).逢｢�収入済岳 儻9Eｲ�ﾈy�乂｢�未納額 伜ｨ,h,ﾂ�2｢�

款 俘��日 ����

使用料及 び手拳料 �� ��3.610.000 �2ﾃツづゴ��3.863.850 ���0 �#Xﾘb繝S��

使用料 傅Hﾔ��諍w�{��機械金属I 菓指導所 ��コ�����189.890 ��ヲ繝���o…o �4.890 

手数料 傅Hﾔ��詹�I{��機森岳匠Ⅰ業 指導所試験 �2ﾃC#R�����3,673,960 �2ﾃcs2纉c��0 鳴���248.960 

? �� �� �� �� ��

財産収入 �� �� �3rﾃ����37,008 ���0 �3rﾃ����

財産 連用収入 俥�蜥��ﾙWH�?ﾂ�県公舎 ��36,408 �3bﾃC���0 ���36,408 

財産 売払収入 兒鰻��HIZX�?ﾂ�横械金属工 業指導所 ��600 田���0 ���600 
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科目 劔予算額 ��i調定額 假ｹ?ﾈﾜ�｢���不納 欠損額 冕)Eｸｧ｢�予算との 増減額 

款 俘��自一節 ll 

諸収入 �� 白��｢� ��｣�#ゅs#r���#づs#r�0 ���123,727 

雑入 倅y?ﾂ������r�123.727 �123,727 ���0 ��#2縱#r�

中期技術者 研修受講料 ��102.000 �102,0∝I ���0 ���"ﾃ��4｢�

電気ガス税 還付金 ��21.602 �21.602 ���0 �#�ﾃc�"�

機械金属工 業指導所 ��125 �125 ���0 ��#R�

】 �� �� ���� �� 

合計 劔3,610.000 釘ﾃ�#BﾃSコ�釘ﾃ�#BﾃSコ�0 ���414,585 

(2)歳　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R�3澱ﾃ����44,994.550 鼎��ﾃCS�� 

中j頗 �� ��43.977,000 鼎2緜#R��S��351,950 ��

脚エ # �� 鼎2ﾃ都r�����43.625.050 �3S�纉S�� 

給料 ��14,582,000 ��BﾃS���#���800 ��

敬具手当 ��8,587,000 唐ﾃSsづS湯�13.401 ��

扶華手当 �3s2�����378.000 ��� 

住居手当 �3づ�鵜2�37,200 冰&�� 

期末手当 釘ﾃS#r�$��4,526.350 田S�� 

勤勉手当 ��ﾃS�������I,499,520 鼎��� 

初任給 調整手当 �#R�����25.000 ��� 

通勤手当 鉄�津��D��518.290 都��� 

特殊勤 務手当 �#C�蔕F��231.990 唐ﾃ���� 

時間外 勤務手当 塔S"ﾃ����851,744 �#Sb� 

宿日直 手当 ���ゅ����117.180 塔#�� 

1 �� ��管理職 手当 ����ﾃ����179.220 都��� 

寒冷地 手当 �#�R�����214.105 塔迭� 

∫ 劔巴ﾉ�"�決算額 儻9w�ｧ｢�備考 
科白 

款 俘��_目 ����細節 

共済費 ��1,909,000 ��繝ヲﾃsC"�19.258 ��

賃金 ��618,000 田�r�����1,000 ��

報償費 ��12.000 ��"ﾃ����0 ��

旅費 ��I.102,000 ������ﾃ�3r�63 ��

需用費 ��4.166.000 �2纉�2縱3��172,261 ��

食糧費 �#3r�����236,932 田�� 

その他 需用費 �2ﾃ�#津����3,756.807 ��s"ﾃ��2�a 働課執行 

役務費 ��64LD00 鼎澱ﾃC�2�144,597 

その他 役務費 田C�ﾃ����496,403 ��CB經途�

委託料 ��75.000 都R�����0 ��

使用料 及賃借料 ��5,000 釘紊s��530 ��

備品 購入費 ��10.745.000 ���縱CBﾃ田��40 ��

工事 請負費 ��i.535.000 亦ﾃS3R�����0 塔C�����"�ﾉｩ'ｨ攤���

中小企業 振興費 �� ��1,419.000 ��ﾃ3c津S���49,500 ��

報償費 �� 鼎�BﾃS���355.000 鼎偵S��� 

旅費 �� �3#"ﾃ����322,000 ��� 

l ��需用費 �� �#モ�����288,000 ��� 

食棲費 ��51,500 鉄�ﾃS���0 ��

その他 需用費 ��236,500 �#3b經��ﾒ�0 ��

役務費 �� 都rﾃS���77,500 ��� 

その他 役務費- ��77,500 都rﾃS���0 ��

使用料及 び賃借料 �� 鉄rﾃ����57.000 ��� 

備品 購入費 �� �#s������270.000 ��� 

環境 衛生費 �� �� ��づ����18,000 ��� 

公害 対策費 �� 亦�18,000 ��づ����0 l ��

旅費 �� 釘ﾃ����4,000 ��� 

需用費 �� ��"�����l2,000f ��� 

その他 需用費 ��12,000 ��"�����0 ��
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科目 劔冰ﾈ螽ｧ｢�決算額 儻9w�ｧ｢�備考 

款 俘��良 ����紳飾 

役務費 �� �"�����2,000 ��� 

その他 役務費 ��I 号2ー000 �"陋苳��0 ��

‡ �� ��

総務 管理費 �� �� �#�������200,000 ��� 

財産 管理費 �� ��200.000 �#�������0 ��

需用費 �� �#�������200.伽0 ��� 

その他 需用費 ��200.000 �#�������0 ��

合計 劔鼎R緜�B�����45.212.550 鼎��紊S�� 

人　件　費　　　　　　25,033.000円

事　業　費　　　　　　20,581,000円

機械金属工業指導所費　　18, 944, 000円

中　小　企　業　振　興　費　　1,419.000円

衛　　　　生　　　　費-　　　　18, 000円

総　　　　務　　　　費　　　　200, 000円

I/～

･　　-･､･　　r　　･

1-6　主　要　設　備

(50万円以上のもの)

品名 亢ｸｦ��購入年月日 

島津万能試験機 �8y,9�ｹ6H��ｬx�C##ヲ�35.9.17 

荷重ひずみ記轟計 ��x�永ﾉEﾈ韋ﾋ�ｴ�w���〟 

工業用Ⅹ線装置 ��x比ﾅDU2ﾓ#��ﾅ�#C��r�35_9.19 

高周波発生装置及び溶解炉 ��FﾇRﾓ3Xﾅ��35.9.21 

自記ポーラログラフ 梯�%�ﾓ(ﾅ��′′ 

■島津分光分析装置 ���ﾃ�s��〟 

高周波堅型移動紫入装置 儻域ﾙ6IFxﾔ鮎iyﾃc�#�3��36.12.12 

試顔用浸炭窒化炉 �8y,9�ｲ�37.2.25 

万能研削盤 倅�I�斡�yﾄﾕS�#X�經��37.6_29 

~光電分光光鼓計 �8y,9�ｲ�37.6.30 

ソルトバス電気炉 冲iXd仂i�$ﾅ4"ﾕ4�ﾒ�37.7.9 

ジグ中ぐり盤 倅�I�斡��ｴ､$Hﾅ��38.6.17 

万能投影機 �46､ｘ4�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�ﾘﾔ鮎i�ｲ�39.9_10 

万能薪徽測定器 倅�I�斡��ｴﾘuJ8�｢兔r�40.1,10 

ロックウェル硬度計 冖����ｸﾞﾈ��ｴ�$Xﾅ��40.8.20 

二連オートメット研磨テーブル 兔Hﾙ�7(8h�ｸ8��ｸ���ｲ�41.9.30 

吸熱形炉気制御装置 �8y,9�ｸｷｩDﾘﾆ�T��ﾓT4��41,10.14 

･フナビル),'リ摩耗試験後 �484�8｣x7h8ﾘ6�6(6�7h8ﾘ8ｨ98���ｲ�42.2.28 

ス-),I-スコープ �?ｩgｹ6H���ｴ､Tﾒﾓ3�(ﾅ��43.2.19 

旋盤 ��Xﾞ8ﾔ萎ﾈ��ｸ*ｸｷﾙ.dTT�$UⅠｧf��ﾇﾂ$2ﾔ��43.3.19 
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品名 亢ｹlﾒ��.��ﾉD霾�?｢�

自動クーロン滴定装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｶ62ﾓ�(ﾅ��鼎2粤2�#��

〝UE-101型 刧� 
ポテンシオスタット 

ストレーンメーター ��hｻｹ,ｩ�ﾔ估��ｴ駐ツ�%闇��鼎2���紕�

超硬工具研摩盤 �4�5H7�5�488H8(986慰鮎i�ｵ4D���鼎2纈����

超音波洗浄装置 �7X8�5X�ｸﾔ鮎i�ｳS��xﾅ��鼎2�����r�

表面あら亨計l �6ﾆﾃ"������84���5Bﾒ�7CHﾅ��鼎2貳ﾂﾃ3��

万能ブラ~イス盤 �?ｩzxﾅXｴ��ｴﾕ9���鼎ゅ�"�#��

工業用RⅠ透過検査装置 們X蕗6Hｴ9�ｵ%$ﾒﾓ���ﾓ���鼎B����#��

プロジェフシフンオプチメ-クー �4ｨ�ｸ8ｸ684�485�484x6倆��ｴﾔ��"�#�����

金属顧徴集 �?ｩgｸﾏXｧy�ｴﾔXﾅ�����

キ■ヤス試鼓機 �8ﾉvﾙyﾘ峪�ｴ4�54U"ﾓ�ﾅ��鼎B����#��

流速効果腐食試験装置 ��山崎精機研究所袈VE-1型 ���

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��ﾖﾄY������

カットオフ(帯鋸盤) �4�7ﾘ5�5'F蔦3��8��鼎R繧�3��

ショアーかたき試験横 �3CHﾅ��鼎R纈�#R�

プリネル硬度計 �4瀦Y9偖ﾉ|ｨﾊH��鼎R纈�#��

迅速イオウ定量分析装置 �� 鼎R纈ﾃ3��

工業用赤外線温度計 ��TA-1. 鼎R����#��

チ-}マイクロ ��顧徴那TM(DM253)召C'syoSLA 鼎R����3��

液化炭酸超低温装置 ��OTS60 鼎R����3��

l島津万能試験機 ��島津製電子管式100tREH型 鼎b纈�#��

オームパス電気炉 ��東洋電熱工粗製NC-25‡'LS 鼎b貳ﾂﾃ��

トヨペット.クラウンバン ��豊田自動車工業製MS56V塑 鼎"��"��R�

A-9

1-7　新設施設および機辞

(I)昭和4 6年度中小企業庁技術開発研究楠助VCより設備したもの

補助対象の物件 劔N�｢�経費 

補助金 俾侘厩冤ｸｾ��計 

島津万能試験機REH-100型 劔OYV俎Y?ﾉN��4,000.000R 釘ﾃ�������冷�8,000.000円 

〟-ブ形検力計｢100t � ���442,500 鼎C"ﾃS���885.000 

｣50t �/ �� �� 

乞ot �� �� ��

し5t｣ 剪� �� 

計 剪�4,442,500 釘紊C"經���8,885,000 

(争　昭和4 6年度日本自転車振興会補助により設備したもの

補助対象の物件 儂�｢�軽費 
補助金 俾侘厩偃���計 

オームバス電気炉 儖YV俎y?ﾉN��_4乱00dg 鼎#�����冷�840.00dg 

積分球式濁度計(簡易型) ���150.000 ��S������300.000 

赤外~糠乾県轟 ���150.0叩 ��S������300.000 

計 ��7a),000 都#������1,4如.ooo 

(3)昭和46年度県費により設備したもの

･物件名 儂�｢�金額 �4Ywb�

試料切断場 儘磯i��儂��840,00dq 佶ｩ'ｨ攤�ﾗ2�

恒温恒-置用冷却塔(雪紅君) ���570.000 ��

排水沈澱浄化槽 ��ﾈ�ﾂ�74.000 ��

焼却炉(メイセ一式ML-1) 儖YV俎y?ﾉN��75,000 ��

コクヨホームセーフ(耐火金庫) ���70,000 ��
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2　　　　業

2-1依頼業務

(1)機械設備利用状況

(1)増結設備利鞘受付件数　　1 I 5件

(｡)機級別設備利用件数

杏

機械名 佇��B�金額 亢�､)kﾂ�件数 仞�ｧ｢�

万能試験機 ��ﾃS�WFr��円 75,750 ��仞��ﾈ*�.窺R�9声 ���Cbﾃ����

ブリネル硬度計 �3�亜��9,540 冓ﾉEﾈﾊHﾞﾙMR�2時 田���

金属顧徴鏡 �#�����10.550 兌ﾙlｨﾊHﾞﾙMR�11が �32ﾃc���

顕徴鍵試料 調整機 �#�����10.500 �6Hｴ9��35kg 唐��S��

ダイヤル ゲージ �(ﾈ��200 佗bﾒ� ��ヲﾃン��

(2)依頼試験

的　依頼試験受付件数

試験名 佇��B��試験名 佇��B�

材料試験 白��#Hﾈ��降下粉塵 �3hﾈ��

分析試験 鼎C��精度検査 途�

熱処理試験 唐�鋳物砂試験 �"�

顕徴集組織試験 田b�‥計 ��?�cィ�

A-ll

(p)依頼試験別処理件数

◎　材料試験　　　968,370円

試験名 劍ﾈ��B�金額 倩靈�kﾂ�剏署� 仞�ｧ｢�

硬 度 読 i �5h8ベﾖI7��田��I.38dg 仄ﾒ�7��<r�ｮr�曲げ試験 �319 �3�纉�G��プリネル硬度 �1.896 涛Bﾃ������Xﾈ(韋ﾋ��鼎��4.000 

ロック ウェル 俟I7��436 �#�ﾃ����俎餾ｩ5���#Rﾒ�2,500 

分布 ��b�乳200 剄iり �8 鼎���

ピッカース硬度 �218 �#�繝������ﾘ韜�"���3��13.100 

マイクロピッカース 硬度分布測定 �7 �"ﾃS���金属顕敬鏡 粗放試験 剋膜繼ｾ 写真撮影 �#���70.000 

試料調整科 �"�56,750 

材 料 倩驅�+)�陷����2�2,600 �ﾙ�ﾉ:x曁����ｭ�R���15 途ﾃS���
引鐘試験 �3,622 �3c"ﾃ#���

坑折試験 �1.910 ���������サル777 リント 刄Tルラ丁プ リント �#R�I 10.650? 

伸び試験 �1,391 ��ﾃSS��刳z■増し 都B�740 

◎　精密測定および機械試験　　29. 300円

試島名 佇��B�金額 

長さの測定 都��28,600円= 

表面あらさ測定 途�700 

◎　化学分析　　　2,482,050円

分析名 剏署� 仞�ｧ｢�分析名 佇��B�金額 

定性 分析 倡y.��ﾉZ｢�33 湯纔幄冷�分光分析 ���I,000円 

主要成分 �2�3.000 ����25 �2縱S��

定量 分析 倡y.��ﾉZ｢�1,188 鼎sR�$D��l降下粉塵分析 �3�"�534.800 

主要成分 塔���I.454,400 
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◎　鋳物砂試験　　　3.700円

試験名 佇��B�金額 白�h韋ﾋ�kﾂ�件数 仞�ｧ｢�

水分試験 �"�10dq ��8ﾌﾘ贓Zｨ韋ﾋ��8 �"ﾃ��v��

強度試食 釘�400 白� ��

蘇分ケ試験 唐�1,200 �� ��

◎　熱　　処　　理

◎　成親書の複本

5　3lL9

和　　文　　　　3.604枚

欧　文　　　　　63枚

2-2　技術指導業務

2-2-1技術相歓

的　熱処理技術指導

(t,)表面処理技術指導

H　防錆技術指導

肖　切削加工技術指導

的　切削技術指導

H　金属粗放試験技術指導

(ト)鋳造技術指導

上記項目について全処理件数

5. 300円

185. 240円

180. 200円

5, 040円

45件

2-2-2　中小企業巡固技術指導

什)水口地区巡回技術指導

◎　指導期間

昭和46年7月12日より7月16日まで

◎　指導工場

上西農機株式会社ほか4社

◎　外部技術指導員

株式会社オリイ大阪営業所

課　長　　　草　野　重　樺
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本田技研工業株式会社鈴鹿製作所

技　師　　　赤　津　　　　誠

(D)大津地区巡回技術指導

◎　指導期間

昭和46年9月7日より9月10日まで

◎　指導工場

三光精密=業株式会社ほか3社

◎　外部技術指導員

竹村技術士事務所

技術士　　竹　村　安　永

タイ-ツディ-ゼルR

#造技術課長　　吉　田　嘉一郎

(,)彦根地区巡回技術指導

◎　指導期日

昭和46年11月15日より11月20日まで

◎　指導工場

竹村工美株式会社ほか5社

◎　外部技術相耳鼻

ミカドプロペラ札

顧　問　　　河　野　幸　男

2-2-3　中小企業簡易巡固技術指導

県下全域

◎　指導期間

昭和46年11月8日より11月13日まで

◎　指導工場

渡辺精機製作所杜絶か28件

◎　外部技術指導員

東芝タンガロイ株式会社大阪支店

主　任　　　渡　辺　忠　明

2-2-4　講習会･研究会

経営技術講習会

日　　的　　中堅幹部としての基本を身につける

管理能力の向上を図る
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講　　師

共　　催

経営技術詐習金

目　　的

日　　時

場　　所

昭和47年2月12日～2月18日

大津市打出ケ浜　　　　さざなみ荘

中堅幹部教育講習会

◎　最近の経済動行と今後の中小企業のあり方

◎　仕事の改善のすゝめ方

◎　座談会(今直面してV,る問題とその手の打ち方)

◎　考える中堅幹部としての条件

◎　期待される人間像

◎　効果的な^の扱い方と戦場規律

◎･中里幹部としての見方.考え方

滋賀県産業振興協同組合

理　事　長　　　　服　部　喜久二郎

常務理事　　　甘　　地　　治　　郎

滋賀県立機械金属工業指導所

所　　　長　　　　立　　花　　紘一廊

専　門　員　　　　弟　　農　　佐太郎

滋賀県産業振興協同組合

現場技術者の切削工具の保守管理の向上と不況対策のための経営管理技

術の修得

昭和47年2月15日-　　12. 30　- 16, 30

彦根市尾末町　　彦根市民金満

題名および詐師

共　　催

研究発表会

日　　時

場　　所

対　　象

◎　不況対策のための経営管理について

滋賀大学経済学部長　　　小　倉　栄一郎

◎　切削工具の保守管理について

盲士ダイヤモンド工業iL

製造部粉末冶金課長　　　簾　田　良　勝

滋賀県設備貸与協会

昭和47年3月27日　　　13. 30　-

彦根市尾末町　　彦根市民会虫

県下中小機械金属業者
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研究発表題目および発表者

◎　材料強度とかたさの関連Ve関する研究

(ネズミ鋳鉄の引張強さとかたきの関係)

技　師　　　辻　　　　久　男

◎　バルブ専用機開発VCついての調査研究

技　師　　　森　　　　　　勇

◎　金属の粗放と腐食の研究

技　師　　　中　山　勝　之

◎　切削技術に関する研究

技　師　　　西　川　康　宏

◎　原子吸光分析法による銅合金中のスズ.銘.亜銘の迅速定量について

技　師　　　村　口　明　義

◎　ダクタイル鏡鉄の試料採取方法と炭素定量値について

技　師　　　藤　井　敏　弘

◎　山砂の老化とその対策

技　師　　　松　川　　　　進

◎　シヨ7かたさに及ぼす表面あらさの影響

技　師　　　佐　藤　真知夫

2-2-5　中小企業中期技術者研修

コ-鳩 做9{���)�B�研修期間 侈H�8鳧ｭB�剏､修場所 

詐議 們���計 俎Xｶ��実習 

機械 �3Ikﾂ�846,7,6 倬隴B�時間 倬隴B�長浜商工会議所 �2�8H987ﾘ�ｸ6h42�
846,9.6 鉄B�20 都B�(長浜市高田叩け �5ｨ8ｸｩH�檍���xi9h��

講義および超当講師

◎　機械の要素と部品設計　　滋賀県立短期大学

教　授　　　嶋　津　秋　冷

◎　製図の見方　　　　　　　大阪府立工業専門学校

◎　金属材料

◎　非金属材料

講　師　　　富　永　泰　弘

滋賀県立短期大学

教　授　　　山　田　　　始

三菱樹脂株式会社

課　長　　　永　谷　敦　義
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◎　鋳　　　　物

◎　熱　処　理

◎　切　削　工　具

◎　旋　盤　作　業

◎　フライス作業

◎　研　削　作　業

◎　漁具取付具

◎　ノギス,マイクロメーター

ゲ-ジとその使用法

◎　生　産　管　理

◎　実　　　　　習

横械加工
精密測定

品質管理

島津金属工業扶式会社

課　長　　　坂　本　勇　三

ヤンマーディーゼル株式会社

次　長　　　辻　　　秀　雄

住友電気工業株式会社

井　口　邦　雄

大阪府立工業奨励虎

嘱　託　　　安　富　　　茂

東レエンジニア7)ンク弘

樹　長　　　鉄　路　昭　三

名古屋工業技術試験所

大　田　英　一

ヤンマ-ディ-ゼJL,株式会社

課　長　　　角　川　清　書

東洋精器株式会社

部　長　　　荒　木　克　巳

関　西　大　学

教　授　　　吉　村　常　雄

当所適当聴貞　　　森

〝　　　　　　辻

〝　　　　　　樋　口

〝　　　　　　西　川

〝　　　　　佐　藤

ヤンマーディーゼル株式会社

部　長　　　塚　越　博　之

節技

〃　　〃　　〃　　〃

2-2-6　調査･審査

設備貸与および設備近代化の車前調査,

設備貸与関係　　　　　　3 3企業

設備近代化関係　　　　　3 0企業

指導

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　　　　　　6 0企業

設備近代化関係　　　　1 3企業
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設備貸与審査会

設備近代化資金貸付審査

設備貸与関係先進地調査

2-3　職員研修ならびに会議,会合等

2-3-1職員研修

機械加工の自動化コース1ケ月　　技　師

2-3-2　講習会･研究会

産業技術祭

工業所有権講座

鋳造工場の自動化･省力化展

全国かたさ統一研究会

近=連精密測定班研究会

近工連N C分科会

近工連大気汚染,廃水分科会

2-3-3　部会,会議,協議会

工業技術連絡会議機械金属部会

工業技術連絡会議化学連合部会

工業技術連絡会義彦莫公害部会

近畿地方工業技術連箱会議機械金属部会

近畿地方工業技術連絡会議化学連合部会

近畿地方工業技術連絡会議公害防止技術部会

全国中′J､企業技術者研修賂議会

鋳造技術担当者会議

表面処理技術担当者会議
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1. J{ルブ材料の圧縮強度とかたさに関する研究--･一
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バルブ材料の圧縮強度とかたさに関する研究

専門員　坊　農　佐太郎

技　師　辻　　　　久　男

技　師　　樋　　口　英　　司

技　師　　佐　藤　真知夫

1.ま　　え　　が　　さ

滋賀県のバルブ製造業は彦根市に密集L,本県中小機械金罵=業を代表するもので,大′j＼あわ

せて約2 0 0の企業があるC　この業界は鋳造から製品までの一貫メーカーと鋳造を外注するメー

カー及びこれらの下請加工業とからなっている｡これらの業者からの材料試験の依頬は年間引張

試験5000件,かたさ試験3000件,抗折試験3000件にのぼり,鋳造に於ける品質管理

と製品の品質保証をかねて依栃されている｡

ところで之等の′てル7'の製造に使用される鋳鉄の品種及びその材質試験の現状は下記のとおbで

ある｡

1 )バルブ鋳鉄材種,一般にJIS弁といわれるJIS B2031の鋳鉄5髄)仕切弁,

B20 4 1-5の鋳鉄1 0髄の各種弁およびB2 06 2の水道用仕切弁箱およびふたと水道用仕

切弁のキャップの材料はJISG5501のFC20のねずみ鋳鉄を使用することを規定しているo又J

I S型以外の弁も, -殻にはこの規定によっているが,石油化学,薬品工業等のプラントに使用

する弁では,その使用個所により強度的VCはJIS　85501のFC25, FC35等の使用を指定し更

には耐摩,耐熱のため特殊成分を含有した特殊鋳鉄材の使用をユーザが指定してくる0

2)ねずみ鋳鉄品の機械試験｡ JI S G5501のねずみ鋳鉄品はFCI 0, F Cl･5,

F C20, FC25, FC30, F C35の1種～6種の6段階としその機械的性質とLて,那

張強さ,最大荷重,クワミおよびカタサ(ブリネルかたき)を規定しているoその機械試験につ

いてはJI S Z2201, 2203で試験片, Z2241に於て引張試験方法を,かたさ試験

はZ2 2 4 3でブリネルかたき試験方法を規定している0

3 ) JI Sバルブの検査方法｡バルブの検査方法にJI 冒 B2003パル7■検査通則があ

り, JI 冒 a(機械)部門に規定されたパルプおよびコックの検査通則について規定してか9,

呼び圧か4 0髄下の一般用ノてルブおよびコックに適用してもよいとしていて-殻に検査は之に

拠っている｡この通則の第2項には検査項目を規定していて,個々のパルフおよびコックの検査

はそれぞれの規格に規定された項目によって行食うとL,その第1番に｢材料検査｣の検査項目

があるQ更に通則の第3項に材料検査について規定があり,材料の検査はそれぞれの材料規格に

よって行をうとしている,J以上の規定に牽拠して製造し,試験検査等を行JJ2っている｡

Lかし,これらの試験は製品試験で夜いため,製品か破損,亀裂等をおこした場合, -A(ルナに許

容以上の力がかかったか,或はパル7'の品質が悪かったか,即ち破損,亀裂の原因が外力による
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ものか,鋳物の品質に起因するか,しばしば問題になるoまた製品C,)支ノ＼検軒も､いて闘佃丑

蜜を知るにはテストピ-ス( JIS Z2203 )による破線以州′こなく,之L,i鮒そ(I)もu)U)

強要ではないo Lたがって製品の班を知ろうとすれば製品から引張試験片を採1札なけれt-班

らなVl.しかL,トさ7tJミルブでは試験片が取れなかったり,試験片を採取することト:よりその製

品をだめにしてしまVl,那試験片を作るのに多くの時間と労力を電するoそこで梨Lh'-を破壊す

ることなく,又′j､さを敏片からその材料の強度を推定するために引強調紹代用とLて.かたさ,

EF_縮(圧蔽)試験を行-引張強度を推定することの鞘姫を求めるたれ仰こCつような仁験を行なっko

1 )ねずみ鋳鉄に於ける引張強さとブリネルtJ-,-:=T.つ筒宗o弓長里も:離この深いと思われ

るかたさを取り上げ,かた郎一ら弓魔強弓を推定する場合の碍貰),:講亘)へた0

2 )ねずみ鋳鉄に別ブるブリネルかたきとシ≡了かfI部｡串罷口通rr%ねずみ鋳鉄はプ1)ネル

かたちで測定されているが, 7･リネルかた享で車憧すると大きは痕が出来るし製品のませでは

軌定出来帥ことが多いoそこで比較的簡易迅速でも痛嘆こら-:､さモンヨ了かたきに置きかえる

べくその相互の換算関係を調らべた0

3 )ねずみ鋳鉄に於ける圧縮襲さと=,-たきrL'頑私

圧縮試験をする場合の試験片の形状姓丁去tiとうすれ二三い=J一･通朗試験方法を調らべ決定

するとともに,圧縮重さとフリオ7しかた言D萌仔JT享章らへてこ

4 )ねずみ鋳鉄に副する手蔓謹言と王串重言二軍rf>.ご

表2　　溶解条件および化学成分

符 亡コ ち 况陝���配合(潔) 劍�V��孳7����竰�出湯 温度 (℃) ��ｨ霻域���化学成分 

新銑 冦�.��ﾂ�網膚 劔C �6��Mn �7R�S 

1 �4ﾈ8h7ﾈ8��20 都��lO ���S��1560 �(ﾘdfRﾕ6備�2�3.49 �8c�"�Q60 ���b�0.077 

2 �9=97I��20 都��10 ���cR�1525 �4��且56 �#C��n53 紋���nO72 

3 �#Rw�ﾈﾄﾙ��20 田��20 ���s��1520 �8B�9�｣S�6�"�ま65 �"紊��n60 ����s"�0_094 

4 �"ﾃX4ﾈ8h7ﾈ8��20 田��20 ���sR�1545 �8B鶇4ﾃS�8�ｸ爾�2�3.31 �"緜r�0.68 塔�cR�0.089 

5 ���25 鼎R�30 ��#���1545 汀��3.17 �"經��1.07 ����s"�0_079 

6 ���25 鼎R�30 ��##R�1555 碇��3.46 �#SR�n74 ����cB�卜084 

7 �.��Fy��- 涛"�8 ��#3R�1520 �6�ﾕ6薬�"�3.22 �#���875 紋���0_077 

8 締�� 涛"�8 ��#3R�1520 �6�ﾕ6田�Tx爾���#�絋�"�3.27 �"ﾃ�"�Q71 ����cr�O_O77 

9 ���18 田��14 ���s2�1515 都RTfRﾕ6飛絣�357 �%��R�839 辻�- 

10 兢ｹDﾙ��30 鉄��20 ���唐�1520 �8B鶇4ﾓS�56飛�"�3.3畠 白纉��0.45 �7R�Cr 

ll �.��Fy�� 涛B�6 ��#�R�// ��"�3.30 ��纉��855 ��經"�Q27 

12 釘駟�8h�x7(8��30 鉄��20 ��#�r�J> ���2�ま20 白縱R�878 ����R�0.10 

13 �.��Fy�� 塔��12 ��#3��1530 田RVぷ6靖�"�3.14 ��纉��0.81 ��緜b�0.31 

2.実　験　方　法

2.1　試料の作成

この実験に使用した試料i, {･丁み乗算JJ三二i ≡ニーら三二3 5の範囲の1 3種類を鋳物メー

ヵ～に線量を依頼した｡試料の善言CTJ敦簿きつ･-;:--I-;三二1 5 (符号1 2･9 ), FC20( 3･

4.10),貫C25(516111),FC3rJ(712ノ･FT35(813),に相当する鋳物

を鋳造するように依辞した,J (　)町三吉LL二軍号r一

試料の形湘了3 0 ¢GrJ長さ5 0 0mの読むと20 / 2U0-等7LJ夜状の試料を用意した｡試料の

数を表1忙示すo

表1　試料寸法および数量

符号 寸法 牝｢ﾓb�7.8 湯ﾓ�2�

30×500 丿S#��各40 丿SB�

20×200口 辻�- 丿S#��

B-2

巨l　　鋳造方案および鋳込条件

試験片は下記に示すco 2秒魔に舞込温度1 3 7 0℃～1 3 5 0℃で鋳込んだ.

また,これらを鋳造するのに使った溶解炉,溶解条件および試料の化学成分を表2に鋳造方案お

よび鋳込条件を図1に示すo
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実験は2回に分けてをこ売ったo符号1から8の試料でブリネルかたきとショ了かがの換算,

引張那とブリネルかたきの関係を(昭和4 5相)符号9から1 3の試料で圧縮強まとフリネ

ルかたきおよび引張塞きの関係を調らべる実験を行なったo

かたさ測定位置

X　　　　　ぺ　　　　7<

1　　　2　　　3

先端軒一　　一一一一一一一500

図2　軸方向のかたさ分布同試験片

123幣位iE,一丁｢89.0 
0 a 10 ー5 20 25 30 35 ��� � ���� 

J＼ミ_ 剪���� 

＼ー 剪�l ��

1 ⊂=2 剪� �� ����

〇二3 〇一4 剪� 亦�B�剌` ��

△ △ X 澱��� ���� ��

8i � ��事 � �� 

tIき】寸-.････1-～～,IJI1Il,I--･･-ヰご1iO･J-･‥.至,･r･p･;雲･.､..～.pニー'

22　かたきおよび引張強さの分布

22.1　30d X500郡訊と和良いため試料の蕨u側とそq)反対側(以下｢先端｣という)と

ではかたきに差のあることも考えられるので各ロットより抜取って軸方向のかたさを測定Lた(,

試験片は図2に示すように加=L,それぞれ1 0ヶ所づつブリネルかたき試験機で測定Lた｡そ

の結果先端のかたさを基準にして湯口方向にかた亨の差をグラフにしたものが図3である｡これ

によると軸方向のか171_さの変化が非常に大きいことがわかる｡また,あとでかこ在った実験から

図8の試験片AとEのかたき測定値の差を表にしてみると表3のようにを少,これでも試料のか

たさの差の大きいことがわかるo

また深さ方向については鋳放表面から37mと51mとについてかたき測定をしたがその結果有意差

はみとめられ浸かった｡

図4-A　試料切断

側thH i.I. lJj､

図4-B　かたき分布用試験片

図3　軸方向のかたさの変化

表3　　先端部と湯口部のかたさのちがい

符 r:コ つ 倩驅�2�先端と湯口のかたさの差RB 

平均 俐Y�R�最小 

I. �#��49 田��22 

2 �#��22 �3��14 

3 �#��27 �32�21 

4 �#��35 鼎B�24 

5 �#��25 �32�16 

6 �#��34 鼎B�25 

7 泥��18 �#r�ll 

㍗ 鼎��15 �#R�5 

ち-4

(qH)や更量4,せ｢).ド

0　　　　　　09　　　　　　81

(A)　　A B rlJ D 潔 F a H　　　-よこ

1　　　　　　2　　　　　　3　　　　　　4　　　　　　　5　　　　　　6

図5　　試料のかたさ分布
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2,2.2　20X200m角の試料のかたさ分布についてo

厚さ207mで200鵬の試料のかたさ鯛%Lら-るため各ロットよ91枚を抜取って図4

のような試験片を作り'プリネルかた絹験機で･それぞれ6ケ-足したoその結果図5のよう

にを少,端の方約2 0-硬変が少L高く在っているが中央部はほほ同じよう帥たさVCなって

ぉ少,端の方2 0m程を使用し惹ければどこでかたさを測定してもよいとおもわれるo

図6　　引張試験片

(MtE＼曾)Wihr.撃f,　ー

8　　　　　62　　　　　人ソー

0　　　　82　　　　　1

ノ＼ 13

血一一か一一4 I 2

A ち
亨　　　q a

図7　　弓馬至言ニJfT布

2.23　引張奉書の分和てつVlて' 20メ200m串の試料の引張強さの分布をしらべるた

め各ロットより抜取って蛋4-且のように切断LAからヨまでを図6のような引張試験片に加=

し,場所による引張強さの変化をしらべたoその結果を図7に示す｡これによると同じ試料から

採った試験片であっても弓魔強さのパラツキか大雪V,ものかある〇一枚の試料から一本の引張試

験片でその試料の引張薄さをきめるのは危険で,少たくとも3右ぐらいは試験した方がよいと思

われる｡

2.3　引張強さとかたき試験

30¢X500取乱長さの試料を図8のように切断LA, C,三､をかたさ試験片にfiT D,杏
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A 艇���)Uｲ�C 白��E ��

10 鼎��180 鼎��180 50lJ 鼎�� 

A,C,玉はかたさ試験片 劔 �� 

B, D,は引張試験片

図8　　試料の切断

o印はショ7かたさ

測定位置
×印はブリネルかた

き制定位置

図9　かたき試験片

o o 0 0 0

X

0 0 0 0 0

引張試験片に加=した｡ブリネルかたきとシ,了かたきの換算はA, C, E,の試験片を図9のよ

うに加工し,始めにショ了かたき試験機で○印のところを1 0点測定し平均値をとったo　ショ了

かたきの測定後ブリネルかたき試験機でXEf]のところを判定した｡ショ了かたきの測定に使用し

た試験機は計量研型校正用標準ショ了かたき試験機(三光計器製作所製)を使用し,使用1ケ月

前から試験機の管理を始め試験終了まで試験機の精度管理を続けた｡ねずみ鋳鉄の場合錦にくら

ペ結晶粒が大きく,シ,了かたき測定をした場合圧痕も小さいので測定値のパラツキが大きくを

ると思い判定点数を多くしたが,測定した結果をみると予想した上り小さく, -試験片内1 0点

のバラツキは乎均して士0,-5 ( H s )硬度でほとんどが±l E8以内になっていた｡これによb

ねずみ鋳鉄を./ヨ了かたきで測定する場合測定点数をもっと少なくしても良いと思う.例えば,

3点あるいは精度を賓するときQi6点ぐらいの平均値をとれば良い｡ブリネルかたきの軌定には

二重積梓ブリネルかたさ試験機( s DLB,計量研型,三拝=業製)を同い,圧痕の測定はデジ

マイク口付=具顕徴鎮(オリンパス梨)を使用Lた.試験機の精度管理VCついては使用期間中に

数回かたき基準片を用いてチェックをした｡また測定には1 0zRZRの超硬ポールを用い,負荷速度

を一定にして3 0秒間3 0 0 0k9の荷重をかけ,圧痕の測定は定子の荷重除去後1分から3分の

問に圧痕の縦横の直径を測定した｡引張強さとかたきの関係については引張部分でかたさ測定が

出来をいので引張試験片の両端のかたさを測定しその平均値を引張部のかたさとした｡引張試験

に使用した試験機は電子管式万能試験機( RE H-3 O型島津製作所製)を用いた｡試験機の精

度はルーブ型検力言十を桶いて精度のチェックを行そったCまた引張速度の影響を調べるため引張

速慶(負荷速度)を2 5kg/刀i'/7miと100k9/評議/mmの二種について実験をおこなったが引張速

度による有意差はみとめられなかった｡
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試験機テ-ブル

図1 0　　圧縮試験用球面座

2.4　圧縮試験(ねずみ鋳鉄の臣砕試験)

2.4.1圧縮試験機

圧縮試験機は電子管式万能試験機( REH- 1 0 0塑島津製作所製)を用い引張に用いたと匝J

じように精度検査をおこなったo E板面は加圧が試料に平均に加わるように図1 0に示ITようを

一方が球面庵になったものを用いたoまた,圧縮速産(負荷速産)は4 0 0吻/m遠/血とした0

2.42　圧縮試験片

圧縮の場合,試験片の形状としては脆い材料,例えば,鋳鉄･木材･石材,セメント等は立方

体を用いるこ▲ともあるが普通金属材科には工作の簡便を理由もあって丸棒を用いるoまた試験片

の断面積と高さの比があまり大きいと座屈作用の起る恐れもあれ又小さい場合は圧板面の摩擦

の影響が大きく出るので直径,又は-逮(a)と高さ(e)との比(e/a)が1から2･5ぐら

レ凍良いとされている｡ Tiた埼玉県鋳物機械試験場で実験されたねずみ鋳鉄における圧縮強さと

圧縮試験片の直径と高さの比との関係によるとe/a-1･5をさかいにして小さくそれば圧縮強

さは大･きく在り, P/dが1.5よb大きくなってもあまりかわら帥という結果が出てV'るoそ

こでねずみ鋳鉄材料に適Lた形状寸法を知るため次のよう夜実験をおこ夜･,たo

A　材質2水準-----符号9と13

f5　試験片の形状2水準･.I.･･,･････円柱と角柱

C　試験片の高さ2水準･‥･･---･e/dがl･5と2としてL8 (27 )型直交配列によ9実験

を1,-こたった｡試験片の作成については採取場所による影響が出をいように写真に示すように採

取し,寸法は円柱試験片が直径2 0mnT-高さか3 0耽nと4 0m,角柱試験片は一辺が2 0柵の高

さは同じく30mと407'mとしたo

B-8
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写真　　圧縮試験片

円柱試験片の上下の面と角柱試験片につし1ては全面を研磨仕上をした｡

表4　　分散分析表

要因 �2�¢ ���Fo 

A ����sゅR�I ����sゅR�※※※ 1454 

B 都ゅ��I ��sゅ��6.00 

C ��紕�1 ���紕�0.03 

e.1. 鉄2���4 ��2��"�.※鮮- 10.8 

･82- 田ゅ��5′6 ���#�B� 

T ���#r繧綯�■63 �� 

実験の結果は表4K示すよ-うに材質A把ついてはもちろん有意にをったが,試験片の形状Bは,

円柱にした場合と角柱にした場合との間には有意差はみとめられ妄かっ_鮎試鹿片の高さCにつ

いても有意で浸く,圧縮試験片とLては円柱でも角柱でもよく,また高さもe/d蔀1.5でも2

でも良いといえるo Lかし高さについてはe/a- l･5とした方が小享を試料で圧縮試験が出来

るのでよいといえる｡

表5　　側面が鋳故のせせのときの圧縮強さ

符号 ��9lｨﾊIh��側面無皮- 俚x,ﾉNB偉鋳�

9 田�綯�60.3 �"���

10 都b縒�75.6 ��ﾃB��

ll 涛B繧�93.2 ��縒�

12 涛B纈�91.7 �2�2ﾔﾂ�

13 涛ゅ2�96.3 �"���

また角柱の試験片の場合側面の2面を鋳放しのままで圧縮試験をした場合と全面を研磨仕上をL

た場合とを(らべると表5のようにをり･平均して鋳放面のある試験片の方が2%程弱く出た｡
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この原因について考えられることは鏡放面のままであるため凹凸がひどく寸法を測定した場合一

番大きいところを測定することにそり断面棟が実際より大き(なることも一つの原因であるoそ

の他鏡放表面近くは鋳造Lた場合冷えるのが早く組級も密にそり, -般的には,かたくて強くな

ると思われるので表面近くが弱くなるとは考えられ-o圧縮した試験片をくらへてみても同じ

ようを砕けかたをしている0

2.4.3　圧縮試験方法について

錦の圧舶試験をする場合は試験片と圧板両との摩擦も圧椿強さ忙大きく影卒をかよほすと溝れ

ているので,ねずみ鋳鉄について次のような実験をおこなったo

l　グ7)ス状凍摩材

Moly･kote a-f5,Bte ( Ⅸ町伽mi一喝社米国)

Il　粉末状滅摩材

胎1沖ote hlicro Si2k3 ( The Al軸Lmy.bte Corporation米国)

表6　圧点試験方法に上る強さの変化

圧篇試験 方一法. 兌ﾘｼ�&ﾂ愛��｢��

符号9 們ﾘｴﾒ�符号13 仆8甁�

つみ重ねた.もの 田"�#��4 涛B纉B�,3 

券末状浜摩材 田2纉R�4 涛ゅCb�3 

グ1)ス状凍摩材 田2�#��-4 �����3"�3 

表し 田"繝��32 涛r�3B�32 

図1 1凍重ねに上る圧轟試験

iii　同じ試料から加=した8■暮高さのものを試験片の上下に入れて試験した｡ (図11 )以上の

3種にP′､て美浜をした結果表6の上うに夜っ転これによると滅#材を恥たもの性少し強くを少,か

さねたものは試験片の高さが高くをクた時と同じ上うを蘇果とを9,少し穿くをった｡しかし,

その圧縮強さの平均値け何も使用しないとき(実験2, 4, 2 )の場合の9 5年の信頼限界巾内

にそっているし,各試験方法と･も何も使用し表いときよbパラツキが大きくをっている｡以上の

ようを緯乗からねずみ鋳鉄の圧蘇試験につVlては狭宰材等を使用する必要がをいと思われる0

3.実験結果および考案

3.1　プリネルかたさとシ.了かたきの関係

符号1から8の試料ユタ各20本を抜取って図8の上うに切断し, A, 0, a,のかたき試験

片は図9のように加工し,研摩仕上をした｡軌定面の7ラサVj:2 S以内にそるように仕上げた｡
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始めにショ了かたき試験機で1 0点測定し(図中の○印の所).そのあとブリネルかたさを測定

した(図中の×印のところ)oショ17かたさ1 0点の平均値とブリネルかたきとの関係の分布図

を画くと図12のようにを9全体としては大きをノ'ラツキになっているが各ロット別にみると高

度の相関があるように思える｡そこで分散分析をLたところ有意VEをb,各ロット間に有意差が

あ少,回帰式は, H8-5. 4584壬i8十C(Cは定数で,ロットことに異る値をとる)と在

り図1 2に書込んである曲線がそれである｡これを見ると材種別というより-溶解ととに臭った

線VEをるように思われる｡しかし回帰係数がほぼ同じであるので測定しようとする製品について

一度軌定しておけば換算曲瀬を知ることが出来るo錦用の換算曲線との間には相当の差があるの

で,ねずみ鋳鉄の換算には勿論使用しては在らない0

3.2　ブリネルかたきと引張強さの関係

図8のB, I)の試験片を図13のように引張試験片を作D試験をした｡ブリネルかたきと引張

強さの関係を求めるため,引張試験片の両端のかたさの平均をその引張部のかたさとし,分布図

を画くと図14のようにを少回帰式を求めると, OB-2801 184　-　4･ 584HB+0.02

537 HB2 -0･4→×10-4 HB3が得られた○その回帰曲線は図13に実験で示した｡

( qzI -引張強さkg/才j Ell -ブリネルかたき)
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E 8　　　く一　　　一一

図12ねずみ鋳鉄における7'リネルかたさの換算曲線

a- 12

･t一･-　∴　　　　　.書Jr

E≡三三三_ヨ
仁一一一一---･一･一一一一　い･･一一一---.-一弓

( f,11参野)　図1 .'j Lj照f_;註轡片

5
りl

(zTM＼旦)　屯L,

F;

八･･.-

●● ��

S.S一一 

.,Ja_-'F.. ′､■二.t ��

節- / 

+I I ��

1　　1 50　　　　　　　　　　　　1JOO l1 5O

-->　Hb

図1 4　　ブリ不,Lかた号と引生空耳L,J簡保
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r1 20 冤｢�d��l｢�#��20 �� �� �#��20 白��ﾂ����7��

20 �#��20 �#��

<200う 劔劔��

A,かたさ試験用試料(図4に加=)

a, I), F引張試験片(図6に加工)

C, E圧縮試験片　　(図15のDK加=)

α,予備の試料

I, Jは使用しない

図15-a　試料の切断

図15-~b　圧縮試験片

33　ブリネルかたき一圧縮強さ-引張強さの関係

符号9から1 3の試料よ少各5個を扶取り図1 5のように切断しそれぞれの試験片に加工したo

かたさ分布の測定の結果端面より2 0訊ZL程はかたさが高くなるので,端面よ9 2 07lAは便用せず

かたき削定は図1 5のAの試料のB寄bの側面で測定をし,また引張強さの分布の測定の結果引

張強さe)パラツキが大きく出たので引張試験片の数を多くした.また丸棒状の試料については図

1 3のように加工し,圧縮試験片については引張試験後雨喝のつかみ部より2 4 ¢×3 67Z)Lの圧

縮試験片を2個作り圧縮試験をした｡その結果ブリネルかたきと圧縮強さの関係は図1 6のよう

vE在り,相関係数Tは, r-097とを9,ブリネルかたきと圧縮強さの換算曲藤はo0-05

5　HB　-2 1.4をえることが出来た｡

a-14

t ●● 鉾B����ｳ添.��ﾙxｨﾌ�､R��ﾂ��!ぎ i2 I i l ～ 【 

iI__ 

l l 冓qc≒0.55王iB-21.4 ーウ 

ib～.. +4. 

● 

＼下さ 

2　　　　　g　　　　　　崇　　　　　宝　　　　　　2■1　　　　　　　　　　　(=l

r･■　　　　　　　　　　　　　　　l･･■

圧縮強さqc　<_　　　　一一一

tZH竹収量ミせ(LJL t

ogE OOZ OSt

図16　圧縮強さとプリネルかたきの関係

( 0 0-圧縮強さkg/lm2)同じようVE圧崩強さと引張強さの関係は図1 7のようにを9,丸棒状

の試料と板状の試料とではちがった結果に覆った｡すをわち,引張強さが同じであれば板状の試

料より丸棒状の試料の方が圧縮強さが5kg/d笹強く出たo rまた回帰式は丸棒状試料( 3 0〆×

500狐)の場合q0-3.116q a+7･22,板状試榊(20X200取)のときがo o=2.7

qB+ 11･3となった｡

4.ま　　　　と　　　め

バルブ(ねずみ鋳鉄製)の強度を知るため種々の実験をしてきたがその結果をまとめてみると

次のようにをる｡

1 )ねずみ鋳鉄の機械的性質を調べるためJI Sできめられ,現在使用されている試料(例

えば30¢×500柑)のかたさ( ∫ I Sでは加工が出来るかたさと云うことで上限だけがきめ

られている｡ )を品質管理にあるいは強さを知るためのめやすとして使用する場合は試料の中央

部(済口から2 5 0mのところ)で測定した方が良く,端の方でかたさを測定するとかたさの差

が大きいのでずいぶんちがったものになることがあるo　あるいはかたきを試料のどの部分で測定

するかきめておいた方が良Vl. Lかし,板状の試料(20×2007は角)あるいは,バルブの本

体についてのかたさ測定は端の方を享ければあまb差はをい結果が出た｡たとえば1 0 0mのバ

ルブのフランン部のように厚さが3 5m訊程の所と厚みが1 57LZl程の部分とでもかたきは少ししか

ちがわをい結果が出た.

2 )同じ試料であっても引張強さに差があり図7に示したように3k9/7Wnr2程の差があるもの

もある｡これが同じ湯を使って鋳造した製品全体について考えるとその差ももっと大きく在る｡

今回使用Lた試料からみると平均Lて± 2.5k9/7m遥程の差にそる｡

3 )ねずみ鋳鉄をショ了かたき試験機で測定する場合パラツキが大きくないので測定点数を
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多くとらなくとも良hoかたき試験片に加工されたものでも5点程が良いとLPうo LかL製品を

御荘する場合は計測筒たけをはずLて使用することが!,くその場合測定【fljを水'卜にちることと,

計剰筒を垂直f/1,:すること∴-fc'r-tT荘膏すると､革があるCまた製品の場合は測琵面7ラサも粗雑にそ

り-TTlすいので荘書を要する｡

4 )ねずみ欝鉄の圧縮試験片について酎q柱にした方が少L強くそるようだが角柱にした場合と

の間には有害差はたかっ/+-Jまた一題又は径と高さとの関係はe/a-1. 5にするのが適当だと思われる.

5 )圧縮試験をするとき試料と圧横面の問に減摩材をぬった場合少しは強く出たが加FTtする

E_とlてより減摩材か試料内にめ9こんで減摩材の役目が充分発揮されていをいように思うoまた

バラツキもしきくなるのでねずみ鋳鉄の圧縮試験は減摩材等を用いない方が良い｡

6 )ねずみ鋳鉄に於けるブリネルかたきとショ7かたさの換算関係は-溶解ととに異ったも

のに7Tfる可能性があるが,回帰係数が等しいので一度フl)ネルかたきとショ了かたきを測定して

お-けE,iHE-54584H8+CKよりCの値を知ることができる｡

▼. l　　　　　　　　.　　　　　■　　　　　　.､ノ　~　l r　　-　　　　　　　　　　　-　　　.　■.　-

7 )ブリネルかたきから引張強さを推定するには次の式を使えば良い｡ U｡=280184

-4･584HB+002537HB21044xl0-4王1,3(0,-引張強郎g/前表HB=

ブリネルかたき)

8)ブリネルかたきと圧縮薄さの関係はqc-055HB-21.4の式によb求めることが

出来るo ( o c-圧縮強さkg/pl遥)

9)圧縮強さと引張強さの関係については丸棒状の試料(30¢×500祈死)と板状の試料

(20×200仰角)とではちがった結果に覆った(図17)たとえば圧縮強さが80kダ/mRと

すると丸棒状の試料( J I SZ2 2 0 3 )は引張強さが2 5･5kg/wdとそり板状の試料の場合は

2 3･5kg/nJとそる｡同じ湯からとったバルブ本体につLrlて試験した結果を図1 7の△印で示し

た｡これによると一部はみたしたものもあるが大体丸棒状試料と板状試料の中間にはいっている｡

そこでこれらのデータ-全体につtJlで回帰分析をすると表7のようにを少,回帰式はq, 0.3 5

q c-4とをり回帰式及び回帰式の95帝信頼限界は図1 8に示した.

表7　　　　　分散分析表

08

UD竹重毒虫

1 i l ーl i 】 僊 奉��蛯�'"�

oT-3.116(7≡÷丁 刪� 亦���ﾂ��ﾂ��ﾈ�ﾂ�

二十 
≡%==2.76 剩"ｶﾆﾂ�2�

/i 

a.七易 / / � ��

A ��ﾂ�ix丸零れ宗料 l ●板東試料 ��

pj/ �� ��

20253 剴�3R�

一　　　　一?引張強さoE

図17　EE熊襲さと引責建言の関係

B一一16

要因 冉��〆 肌b�Fo 

R ��##�2�I ��##�2�663療痕 

E ��3�R�71 ��づR� 

T ��3S唐�72 �� 

恥

uD Q W溝獲出　小～

I..i.......?.. 

0 ����������

ヽノ _4号-0.3 店��2ﾓB�

♂ �� 

∴ �+R� ��
V. �� ��

20　　　　　　　　　25　　　　　　　　　30　　　　　　　　　35

1-〉引瑛強さ08

図18　圧縮強さと引張弾きの関係
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5.む　　　す　　　ぴ

ねずみ鋳鉄の場合ほとんどが引張強さを重要視するのでバルブの実用的強度試験といえども出

来れば引張試験片を採取し試験するのが一番良いo Lかし引張試験片が出来ない場合は今までの

べたように圧縮試験とかたさ試験とか引張強さを推定することが出来るoまた製品のようVC圧縮

試験片のとれ妄い場合はかたさから引張強さを推定することも出来るoかたさ試験は出来ればブ

1)ネルかたき試験が良いがショ了かたさで測定した場合は一度7'1)ネルかたきに換算してから引

張強さを推定した方が良ho

終b VE本研究を実施するに当b終始懇切をご指導を賜わった計量研究所の飯塚幸三課長,矢野

宏課長,樋田並照主任研究官をはじめ同課の皆様に深く感謝Lます｡
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原子吸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

1.は　じ　め　に

前回(昭和4　5年度)は,原子吸光分析法による銅合金中のスズ,蘇,亜鉛の迅速定量につい

て検討を行なったが,今回は銅合金中に不純物とLて含有されてレ一.る鉄の迅速定量について検討

奇行75:った｡

銅合金中の鉄の定量法として, J I Sでは水酸化鉄分離適マンガン酸がノウム適走法,スルホ

サリテル敢吸光々慶法の2つr)方法が制定されているが,前者は鉄を水酸化鉄として分離する必

要があり,後者はスルホサリチル酸で発色させる時にpHを2.3±0 1に調節しなければ在らず

熟練を必要とする｡

原子吸光々慶法により空気-アセチレン炎を用いて検討を行なったところ,共存元素のうちで

はニッケルが20PPm以上共存すると鉄に著しい影響を与えた｡そこで,リン酸二了ンモニウ

ムを抑制剤とLて添加したところ隠ぺいできることがわかった｡これを利用して銅合金中の鉄の

定量を行なったところ迅速法としては良い結果が得られたので報告する.

2.試薬および装置

2.1　試　　薬

鉄標準溶液:電解秩( 9999帝) 1才を硝懐く1 : 1 )の少量に溶解したのち水で正確にl

eとしたo使用にあたっては,適宜必要に応じて希釈した｡

リ/醍-アン･モ-ウム溶液:試薬特級り/酸ニアンモニウムを水に宿解し2弟溶液としたo

その他の試薬二共存元素の検討に使用した銘,亜鉛,ニッケル,および了ルミニウムの標準溶

液は純金属を硝酸あるいは塩酸に溶解して作成した｡

酸類はいずれも特級品を使用した.

2.2　装　　置

装置としては日本汐ヤーレル7ッシュAA-1 i(a)型を使用し,光源はweStinghou8e社製

のCr-Fe-Mn-Ni　ホロ-カノ-ドランプ(多元乗用)を使用した.バーナーは長さ50仰の

スリットバーナーを用い,炎は空気一アセチレン炎を使用した｡
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3.実　　　験

3.1測定条件の検討

3_1.1　測定波長と放電電流値
0                0               0

鉄の測定に使用される波長は2483A , 3720A , 3441A　があるが感度のよい

2483A　を使用することにした｡実際には2483A　の二次波長である49661を使
O o

用した｡

また,放電電流は2 0皿Aを使用した｡

3.I.2　ガス混合比

空気の流量を一定( 9.Oe/min )として了セチレ/流量を変化させて鉄を測定した結果をFig

lに示した｡

2.0　　　　　2.25　　　　2. 5　　　　2.75　　　　3.0

C2112流量, e/ぬ

Fig l　アセチレン流量の影審

7)ン酸-アンモニウム添加2机J

*--一汁･一一一米　リン敢ニ7ンモエウム添加せず

F8 1 0 rpm,空気流量9.02///血一定

パーナ-高さ1.5m

Fig lに示すようにアセチレン流量を増すと少しずつではあるが感度は増大したが,リン酸

了ンモニウムを添加すると,了セチレン流量2.5-2.7 52//勺血にピークが得られたので以後の

実験には,この流量を用いた.

31.3　バーナーの高さ

バーナ-の高さを変化させて鉄を測定した結果をFig　2忙示したo Fig　2忙示すように光

軸がバーナーの先端より1･5cmの位置を通過したときが最も感麦がよく, 1)ン酸エア/モ-ウム

を添加した場合も同じ結果であったのでこの位置を使用することにした.
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0.5　　　　1.0　　　　1.5　　　　　2.0　　　　2.5　　　　　30

光軸がパーナの先端より通過する高さ(C7n)

Fig2　/:-ナの高さ

リン酸-7ンモニウム添加2れe

X-一一う与-=-TX　リン敢-アンモニウム添加せず

FelOPPm , C2H22.752/mh, -air9.02/m血

以上の結果より測定条件をTa-bュe lに示す｡

Tat)1e l　測定条件

測定波長 ���C田d��

ランプ及び電流値 �7"ﾔfRﾔﾆ�籌謫#�ﾔ��

バーナー高 ��綉3v��

ガス流量 仭8ｴ3剃��ﾂﾔ3$�#"縱S"�佇ﾂ�

3.2　酸の影響

試料の溶解時に酸を使用するが,軟の濃度による影響を調べたoその結果をTat)10 2に示も

この裏からわかるように硝酸0.5規定,硫酸2.0規定以下の濃度の範囲であれば鉄の測定には

ほとんど影響をおよ憎さないことがわかった｡

Ta.1blo　2　鼓の影響　　　　Fe 10 Pfh, 100u中

添加量(nil) 亶ｨﾏY7��鉄pftn �5��|｢�2��吸光度 �57�fﾒ�

HNO30 ���#�R�10.0 買%4���0.205 ������

1 ���#�B�10.0 ��絣�0.205 ������

2 ���#�2�9.9 ���0,204 ������

3 ���#�"�9.8 白絣�0.205 ���ﾃ��

4 ���#�"�9.8 �2�0.205 ������

8 �����"�9.3 澱�0.201 湯縒�

15 ����モ�8.7 湯�0.197 湯絣�

20 ����c��8.2 
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331 it:一存元素の影響

Table) 1の条件VCLたがい鉛,亜鉛,ニッケル,アルミニウムの4元素の影響を調べた｡そ

の結果はTable'3に示すように亜鉛, 7′しミニ,7ムが共存すると少し高値になり,ニッケルは

2O Pfm以上共存すると低値になり妨害することがわかった｡なお鉛の影響はほとんどなかった｡

Tat)18　3　共存元素の影響　　　FelO rpm, 100皿e中

共存元素添加量ppm共存元素添加量邪知 亶ｨﾏY7��鉄pfh 

Ppbo ���#�R�10.0 

50 ���#�b�10.0 

100 ���#�R�10.0 

200 ���#�b�lO.0 

300 ���#���10.1 

400 ���#���10.1 

l500 ���#���10.2 

1000 ���#���10.3 

･Zn50 ���#���10.3 

100 ���#���10.3 

200 ���#�R�10.5 

300 ���#�r�10.5 

400 ���#���10.6 

500 ���##��10.8 

1000 ���##��ll.1 

1　2　3　5　0　0　0　0

1　　2　　5　　0

1

A15 

10 

15 

20 

50 

100 

吸光度 �57�fﾒ�

0.220 ���縒�

0.220 ���縒�

0.218 ���綯�

0_217 ���絣�

0,215 ���絣�

0.176 唐絣�

0.102 釘纈�

0.055 �"縒�

0.222 ���繧�

lO.210 ���C"�

0.208 ������

0.220 ���縒�

0.208 ������

lo.219 ���綯�

3 3.2　共有元素の影響の抑制

共存元素のうちでもニッケルの影響が著しいのでニッケ′レの影響を抑制する目的でいろいろを

種類の塩類を用いて実験を行ったoその結果リン酸-アンモニウムを妨害抑制剤として添加する

とニッケルの影響は抑制されることがわかった｡その結果をFig 3忙示す.

1　　2　　　3　　　　5　　　1 0　　　　　20　　　　　50　　　　　　　100

Ni　　濃　　　度　fPm

Fig3 1)ン敢ニアンモニウム添加によるニッケルの影響

X一一一一美--lX l)/酸エア/モ-ウム添加せず

a-22

･一-･　,し　リン酸ニアンモニウム添加2爪B

FelOPPtD, C2H2　2.752/mzm-air　9.02/mzh

バーナー高さ1.5cm

リン酸エア/モニウムを添加すると添加しない時よりも少L感度が増大し他の共存元素にも,

Tat)18　4に示すように好結果が得られたo

Tat'le･ 4　共存元素とリン酸ニ7ノモ-ウム添加の影響　FelOでPm lOO孤e中

共存元素 �8｢���4x4��8(6ｨ4X8��吸光度 �58ｴ��共存元素 �8ｨ6ﾘ褪�6ｨ4�988(6ｨ4X8��吸光度 �56e�萪�

ナシ 尾貽2�0.205 ������PD20dPPm �&ﾖR�0_218 ������

〟 〟 ���"�0,218 0,219 �500 ���0.219 ������

Zn200 ���0,220 ������

〟 �2�0.218 �500 ���0.220 ������

Ni.1肋 �&ﾔﾆR�0.218 ������A120 ���0.217 ������

2 3 10 20 50 ���x��x��x��x��0.217 0.218 0.217 0.217 0.216 ��������ﾃ������������偵��50 ���0.216 湯纈�

4,実際試料の定量

4.1　前　処　理

検量線の作成:鉄標準溶液を各々分取し1 0 0机gメスフラスコに入れ0-1 2王'Pmの範囲の

溶液を作成し, 3実験で得た条件で測定し検量線を作成した｡これをFlg 4忙示した.

試料の溶解:試料1,0009をピーカにはかりとり硝酸( 1 : I )10qzeを加えて,静かVC加

熱溶解するo　スズがある時はメクスズ酸が沈澱するのでこれを痘別し,痘液を電解Lて銅を分離

除去しておく｡

4.2　測定および分析結果

スズおよび銅を除去Lた残鞍を2 00hLeメスフラスコに移し入れ,次にリン酸ニアンモニウム

溶液を4018添加し水で標線まで希釈する｡この溶液をTat)18 1に示す測定条件で測定し鉄の分

析を行をう.分析結果をTable5忙示したo
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0　　　　　　　3　　　　　　　6　　　　　　　9　　　　　　12

Fe　(PP皿)

Fig4　検　　量　　線

汁-一朝一一-･米　リン酸エア/モ-ウム添加せず

リン酸二了/モニウム添加

Tat)18　5　　分　析　結　果

試料名 亶ｨﾏY7��Fe(@) 畑ﾔ�9d�fR���備考 

～ll ���#唐�0.276 ���#��黄銅鋳物 

症2 ���3���0.350 ���3b�〟 

Nn3 �����2�0.104 ��貳ﾂ�〟 

N14 ����s��0.064 ������青銅鋳物 

N15 ����3��0,034 ����R�〟 

JIS法は水酸化鉄分雛過マンガ/車力1)ウム滴定法で行った値であるo

5.ま　と　め

銅合金中の鉄の定量を原子吸光分析法で行をった｡共存元素の影響を調べたところ,鈴はほと

んど影響しなかったが,垂範およびアルミニウムが共存するとわずかをがら吸光度は増大したa

また,ニッケルが共存すると2 O PPm以上になると吸光度は著しく減少しその影響は大きいこ

とがわかったo抑制剤として検討したところリン酸-アンモニウムを添加すると,共存元素の影

B-24

牢は除去でき,鉄の定量感度も少し向上することがわかった.その他の抑制剤として, EDTA

および塩化了ソモ二ウム等も使用できたo

この方法で行そうと分析時間も大巾に短縮でき微量分析も可能である｡

f!-25



ガンマ-線ラジオグラフィ露出線図の作成

技師　佐　藤　真知夫

1.ま　え　が　さ

ガ/マ-線による非破壊検査を実施するときには,使用線源の核種,被検査物の材種と厚さ,

線源と物体間の距少,照射時間, Ⅹ線フイルムの種類,増感紙使用の有無さらには.照射施設をど

忙関する撮影条件を予めLi4示したもの(露出線図)を使用するのか普通のようである｡

当所にも昭和4 6年慶に非破壊検査用の装置と線源Co6010キュリーをちびに照射施設が設置

されたので今後依頼されると思われる各種バルブ類の検査に役立つよう線図を作成した｡

2.準　　　備

被写体とLて厚さ2 0仰の鏡鉄板を伺い,照射装置は東芝非破壊検査用R工透過検査装置＼パ

ノラマ照射)である0線源は･JotX)で実験時約910Ciであるo X線フイルムは富士ⅩRayフイ

ルム♯80. ♯100, ♯200を使用した｡また銘箔増感紙は前方後方とも037Wlである0線

図に大略の欠陥判別能を示すために透過度計( JIS Z2341 )を用意した｡

3.撮　　　影

線源からl Tnの距離に鋳鉄板を階段状に配置し,露出時間を等比級数的に変化させ数枚の写真

をとった｡さらに厚さを頃に増して同様に鴇影をくり返した｡このとき後方散乱線を厚さ37硯の

鉛板で逓-いした｡撮影後のフイルムを盤標準現像( 20cc, 5分ク/ク現像)した後被写体各

部の写真濃変を島津ガルボメ-メ,測徴読取装置で測定した｡

写真濃度は次式で示される.

IoD=eog T
但し　L:濃　度

工○ :入射光の強さ

It :透過光の　〝

赦現像･定着液の処方はそれぞれフジFI)- Il一 FF-H4である0

4.結　　　果

被射体の厚さをJIラメーターとして露出時間と黒化鹿の関係を図1に示す.この曲線から黒化
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･･.･･..,-.･･･-.･･･-I--･.8..････-..･..･..･･･.･.-･--.

度1.0, 1.5, 2.0に対する露出時間を読み取り,次式で露光因子を計算したo

露光因子-
線源の大きさ(mC ) X露出時間(mlnj

線源よりの距離の2乗(cnl)

鉄の厚さと露光因子の関係をL#]2 - 1 VC示すo　これに透過鑑計による識別慶を計算した結果を

記入Lたのが図2 -2であるが識別慶(虜)を示す各点のパラツキが大きく明瞭な識別可能範囲

を図示できなかった｡

欠陥識別慶　-
試料において認められる透過度計の最′ト直径

試料の厚さ
xlOOg

線図中の数字はノて-セ/トである｡

5.あ　と　が　き

実験で得られた線図を他の機関で行われたものと比較してみると若干違うがこれ(JEi撮影条件の

違いにより当然であるoただ濃変測定の誤差が± 5帝程度含まれているため専用の測定装置で計

測すれば線図も少し変わるものと思う｡なおこの実験は被写体が鉄であるので非鉄の場合には別

の露出線図を作るか,概略値をらその金属の写真等価係数を乗じて適用する必要がある｡

参考文献

1,ラLyオアイソトープ講議と実習(日本RI協会)

2･芙宕剰新線ラ汐オグラフイ-ける前方銀箔増鮒の増感作用の検討(1968)
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全国一斉かたき実態調査報告

技　師　　藤　井　敏　　弘

技　師　　中　山　勝　　之

技　師　西　川　康　弘

1.ま　　え　　が　　さ

工業技術院計量研究所の測riE基準片を用いて｢全国一斉かたき実態調査｣が公設試験研究機関

を通じて実施されているが,滋賀県においても同様の実態調査を行在ったのでその概要を報告す

る｡

この調査は昭和4 6年5月から8月にかけて県下民間企業1 6社を対象にしたもので,それぞ

れの調査結果の記入は企業のかたさ担当者にお願いした｡

2.調　査　方　法

まず日常のかたさ測定VE関するアンケ-トをとb,かたさ試験の使用日的,精度管理,使用状

態等を調査Lた｡　次に測定としては,かたさ段階の異なる2ケの基準片(高硬度JG132212,

低硬度JG132179 )をそれぞれ9区画に分け定められた方法,慣序によD日常使用状態における

各かたき試験機で測定し,その値を記入した｡ロックウェル,ピッカース,ショ7-莱,反覆とく

り返しを行をった｡

3.アンケート調査結果

(1)かたき試験の使用日的(件数)　　　　　　　　　　　表1･

試験機 使用日的 賠$2�HV 賠2�fib 佗b�

熱処理後のかたさ試験 湯�6 澱�- �#��

部品の検査,分布状態のチェック �2�2 �"�- 途�

かたさ値から機械的強さを推定 迭�1 辻�1 途�

各種プラスチックの材質設計資料 白�1 辻�1 �2�

鋳物,鍛造品のかたさ測定 辻�- ���3 釘�

計 ����10 湯�5 鼎"�
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試験機別ではロックウェルが最も多く次にピッカース,ショ7-と在っている｡目的別におい

ては熟処理後のかたさ,部品の検査等が多くを占めている｡また,かた封直から引張強さ等の機

械的強度の推定も左されているが破損できをい部品には,特性がつかめてレゝれは適当を方法であ

ろう｡

(2)かたきの精度(各試験機におけるかたき値)

〔カツコ内は製品の許容精度〕

表2.

試験機 精度 賠$2�HV 売Rr�HⅠ〕 

士0,5以T 迭� �"� 

±0=5をこえ1,0以下 滴犬�� ��υ�- 

士1,0をこえ3,0以下 �2ィ��2 途�"�� 

士3,0をこえ5,0以下 茶B��2(1) 茶2��5 

±5,0をこえ10,0以下 ��2(I) ��(り 

f±10=0をこえ20}0以下 ��(り ��(1) 

±20=0をこえ30】0以下 ��(1) ��(2) 

1ト.TI=....･　　= ･.　　　　I l　…至./['-I.,一f

●噸

(4)試験機の使用状態( I 'rJlあたりの測定回数)

表3.

測定回数も企業により大き(透っている｡月にほんの数臥　自社の資料とする程変のもq冶ゝら,

月に何百回の検査とし1うようをものまで非常に幅広くそっているQ　どちらにしても前項の安定性

という面が重要課題とそってくる｡

(5)試験機の設置場所

表4.

ロックウェル,ショアーの目盛幅とピッカース,ブリネルの目盛福が大きく違うのでこの表を

もって即断はできをtJlが試験機精度も製品の要求かたさも企業によって厳しいものからなり幅を

もたせているもの膏であるo一般に工具錦関係はかたさの精度要求も厳しいようである｡

(3)試験機の安定性

･基準片を定期的に測定して管理図を書いている･･･,････････2社

･　試験機使用ととに基準片で測定している-･･.･･･････1 3社

･　基準片で測定する6ケ月ごとに精度検査をしている-･---･1社

各社共をんらかの形で試験機の安定性については関心を示しているが一歩進めて管理図をかく

と在ると非常に少をく在っている｡
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試験機 設置場f: 陪d�2�HV 賠2�HB 佗b�企業数 

1 ���5 ����3��恒温恒湿検査室 ���2 

-般検査室 澱�3j 澱�3 ����9 

事務室 �"�1 ��1 釘�3 

工場内 釘�1 �2� 唐�与7t 

言十 ��2�7 ����5 �3Y�B� 

設置場所のうち恒温恒湿に保持されている裡想的を検査室は少をく5台であり,やはり一般の

検査室が多数を占めているo工場内というのか8台あるが,直ちに処理晶をチェックできる利点

はあるものの,ほこりや振動には十分注意しそけ九はそら-o企業数にいたっては･恒温恒湿

検査室をもっているのは.わずか3社にすぎない0 -番多いのは-殻検査室の9社,次V,で工場

内の7社と覆っている｡
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¢)試験機の設置環境

表5.

HzlC 賠b�HS 売B�討(台) 

l 振動の原因 �,�8ﾊB�8 澱�8 釘�26 

ある 釘�1 �"�1 唐�

l 28 

l 書ほと9の原因 儷ﾈ+X6��9 澱�9 釘�

ある �2�1 ���0 

振動の対策とLては防裏ゴム等で防ぐと共に振動源となる作業は測定時には連絡をLて中止さ

せている｡たた1社だけは尿道(在勤源)が近いため位置的に止むを得をいとしているoほこりにつ

いては全部がカバーをかけていて,定期的にコンプレッサー等で清掃をしている｡

計量研究所から知らされてきたかたさ基準片の真値は表6.のとおDであるo

表6.

かたさ基準 涛X�,ﾉ�ﾙxｨﾌ�､R�
J%132212 畠t3�3#�s��

ロックウェル 田�ﾃ#�贊�ﾃCR�21,95±0350 

Cスケール 茶c�ﾃcT｢ﾓc�#sR��(22,45-21,45) 

ピッカ-ス 都#�ﾃ8贊�ﾃRR�242,7j=0,5% 

(723,9-716,7) 茶#C2ﾃ蔦#C�ﾃR��

ショアー 塔"ﾃ��ﾓ�ﾃ��35,4士0一7 

(83,8--82.0) 茶3bﾃ�ﾓ3Bﾃr��
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(1)ロックウェルCスケール

A a C D E F　　8　　　H I J E

企　　業　　名

試験機1 1台のうち9 5車の信頼限界内にかたさ値が入っているものは高硬度(J仮132212 )

で4台しかなく全休に基準値よb低くでている｡また低硬度(JG132179)についても同じく5

台と少をくそっているo各試験機における機差の大半は±2程度を限界とLているれ　中には基

準値よbも5ぐらい高くでた試験機もあり問題がある｡レ1かに精度の要求を厳しくしても正常を

値と安定性を確保しをければ実用に供することができない｡
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¢)ピッカース

B C　　　8　　　H N

企　　業　　名

0 P

ピッカースかたさ試験機の内訳を見ると普通型が3台,マイクロピッカースが3台,ポータブ

ル型が1台と多種にわたり,しかも荷重についてもまちまちであるため誤差も大きくでていると

推察される｡基準値内に入っている試験機は非常に少浸く,このように誤差が大きいと試験機自

体の信軒性が貴く夜b製品等の検査,取引の面で各種のトラブルを発生することが考えられる｡

くり返LJI反覆についての違いは試験機にもよるが割合少をいようである｡

(3)ショ7-

ショ7-かたき試験機については9台の測定結果がでているが9 5帝の信頼限界内に入るもの

は約半分たけである｡

もともとショ7-かたき試験棟は簡便にして軽量であるため利用げ,rも高くなっている｡一方測定

誤差等の雷門もそれだけ入9こみ易く測定に際しては慎重を要すろo企業によ9鋳物,鍛造品の

かたさチエyク等に利用しているが,この場合は非常にバラツキのノ､きい結果をとり,測定値の

信頼度が問題と在る.
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企　　業　　名

5.あ　　と　　が　　き

1 6社の実態調査を終って感じることは,かたさに対する認諌がまだ十分とはいえない点であ

るoか75:り大きを企業でさえデータからみると,大きを誤差を出していることはこれを裏づけて

いる｡受入検査,熱処理検査にかたさ試験機を使用するからには従来通bの測定結果をたしてい

ては信頼することができをい｡

県内には今回の調査対象企業の外,多数の中′トの企業が存在するので基礎的を事柄から順次高

度を技術へと向うべく指導が必要である.
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滋賀県鋳物工場の実態調査

チモ師　塗　川　　　進

1.緒言および目的

鋳物も最近は各種機械部品,美術関像以外に建築等焦, ≒吏主部虎,ヨ弔品と各分野にわたっ

て多用うれるようにそったo

鋳造技術も音と速い.最近は自硬性｡流動自硬隻.そ､つ他各種耐久鋳型をどが取入れられ,鋳

造工場こ')環境および生産性が大rtに改善されつつ去るか　他産業に比べ大部分の工場が零細

もしくは中小規模であるため生産系体はメーカーつ下請的を受注生産を主体としており,生産性

が向上しているとは云え.他産業のそれに比べれii-また相当劣っているのが現状である｡

このようを情勢下で鋳物工業をより繁栄さすにLri車造改善を葺施し∫　各製品･=程別をどによ

り分業e協業化を計らねばそらをい｡これは滋賀県TD業界にも云える事である｡

そこで,今回の実態調査は流動化する業界の現時妻での実情を把達し,来たるべき業界の再編

成は勿論の事.以降の研究qおよび指導の指標を侍るために行ったものであるo

2.調査方法および調査内容

調査方法は下記の3頚員を主眼とした=調査票を事前に各企業あて配付し,これを後日それぞれ

訪問し回収したもDである｡こ13時にこi書面にて調査Eg熊を事項についても質問により明確75:餐

料にをるようにしたC

調査書面の基本的3境目

1 )一般的経営･設備の概要

2)鋳造に関する技術

3)技術面での将来-の考え方･方向

2- 1調査対象および調査対象数

調査対象は滋賀県下の鋳物製造業であるが,毎に下妻己の競合加盟工場および書名を=場を対象

とした｡　総配付教　44

滋賀槻鉄鋳物工業組合

滋賀県鋳物工業協同組合

滋賀県銅合金鋳造協同組合

2-2　調査票回収状況

配付数　　　　　　回収数

苛賀県銑鉄鋳物工業組合

者等県鋳物工業協同組合

22　　　　　　　　　　19

10　　　　　　　　　　10
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滋賀県銅合金鋳造協同組合　　　　　　8　　　　　　8

そ　の　他　　　　　　　　　　　　　　4　　　　　　　4

合計　　　　　　　44　　　　　　　41

回収率　93.2虜

3.調　査　結　果

3-1業界の概要

滋賀県の鋳物=場はその8割強が彦根地区を含む湖東地方に集中している｡これは前回調査時

〔昭和8年〕とほとんど変化はない,依然としてパル7･.コック関係にたよっていて,機械･電

気･建築等にほとんど進出していをh事を物語っている｡

また規模･従業員の面からみても10-30人程度の中′卜工場が大半を占めているQ工場面積も,

330- 990 7nJの所が多hoこれは立地条件がきわめて良好にもかゝわらず,この様に中小の域か

ら脱せ帥のは昔をがらの鋳造方法･造型技術にたより,新しいものに挑戦しようと云う意欲に

欠けているからであろうo

また,各=場共造型場のスベ-スは充分あるが,それと比べ鋳造の基本と在るべき溶解場が狭

(誠に動きにくhDもっとスペース･設備をどを拡充し,品質管理｡火災防止∵公害防止をどの

意味からも造型場と同程度に重要視すべきだと思われるQこれを表1- 7に示す｡

表1.企業分布

地区 儺hﾚ｢�湖東 侘��ﾂ�湖南 侘馭ｲ�吾十 

工場数 �#"�ll ���2 迭�41 

表2･エ場面棟による分類〔鋳造関係〕　　,n･

表3･建物の=種別分類　　　7d

<:99 涛蔦�cR�165-330 薙33��

溶解 �#��4 釘�1 

造型 湯�5 免ﾂ�14 

中寺 �#��5 釘�2 

仕上.加工 �#��6 釘�6 

試験.検査 ����3 釘�1 
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表4.従業貞敷人

一一二一二一二∴∴二　一~｢~∴∴二

乗5　直　接　人　員　　　　人

直接人員 �*ﾓR�5..-10 ���ﾓ#��20-30 薙3��

工場数 ���14 ��R�8 �2�

表6.製造品目別の企業分類

表7･バルブの用途別分類

但し,その機種が全生産量の50帝以上の=場を対象としているニ

3-2　生産規模および体制

中小企業が主体のため,おのずとその生産量･生産額も低tJlo生産鼓は月商1･ 000万円以下が大

半であるo生産量はfCに関しては20-30t/凡および100 t/月以上に2分される(外注も

含む)｡

これ仕舞迄から加=迄の一貫メーカーと,それの下請との差がはっきbしている事を意味する｡

またS非鉄関係は20t/月前後の=場が圧倒的に多ho尊重も同様の事が云え, F C関係は,

30- 100kg ,非鉄は10kg未満であるC外注依存度は20多以下であるoこれは自社または系列会

社で生産し-それ以外(例えば県外をど)にはほとんど出さをいと云う排他性,他人にパルフ鋳

造技術を取られたくやいと云う封建性が多分にあるように思われるCこの事は,他県他産地か

らの攻勢を防ぐ利点とノミルブ以外の分野-の進出をさまたげる欠点の二面性を持っているo

ここに県T鋳物=業の体制上の問題点があると思われるCこれを表8- 12に示すo

末8　経生産額(鋳物関係のみ)　　　　　　　　　　　　万円/月

乗9　生産葺量〔外注を含む〕

葦　宣Hく10 チ 10-3O　3O～50150-100　>1｡0

t //月

'｣ ･T lり)　13(7)　　ユ0日)　　6　　　11

但し( )は非鉄であるぅ
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責10.全生産宴に対する外注に)占fJlる割合　　　　　　　頭

外　注

工場数

表11.主力製品の卓濫音量

10--30　`30-I 50　　　㌧5　0

I h 2

く1 O IO～30 】 30.-1日0　100-3.000　>3.000
~　■~~ー~ーrJ-I■~　■　~■■■:ー■　　~　　　｢~■　-

14　‡　8　　　　11

表12.製品の手離状況

5

鋳造のみ　半　乱上　覧　尿品tセット)

23　　　　　　7　　　　　　　1 I

3-3　生産技術の実態

前項で述べたことく,県下の鋳物7二項は肇㌢た力rD′J､享1Jl零細企業が大半である｡

生産技術もこれに従い,当然一般機械産業界に比し遅れているのが現状である｡特にバルブ業

界は受注生産形啓であり,また品物自体の構造(形状)が比軟的簡単をために,近代的を設備,

および最新の鋳造技術が取入れにくいし.その設偶を完全に使いこそす事が難しいlL

しかし,鋳物を需要する機械工業モどう;品質.形柾･十法樗匿をよ/h要求する様にそった現在

では,鋳物工業も上記の様を特殊性を乗越えて設鳳　および技術の向上に務めねはT5:らたい｡同

時に技術者･管理者の養成･訓練に力を壬がねは75:らかへこ　以下にそD莫撃を示す｡

3-3-1舞遣業の製造工程

鋳鉄･銅合金共その製造工程は多小つ点を省けば同様である｡これを図1.に示すo

図1.鏡造工程図

｣)苧　　　砂

-一重=車:画材

I :..; I.,....II

′

/
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大射ると山砂と珪砂の二種であるが,県下では生塾造型が主をため山砂が圧倒的噂い｡

名柄は鞘の東山2号･黄2号が多く･ 8 0丸以上使用-ているoその-5加未満/月

が-般的である.

珪砂の方は種々雑多であり,その量もぜちま-ある0日雛-自雛にて鋳造してhる

=釦的管那若干行って叫使用量も5 0-1 00 twL/月であるoその他の=場は鍾砂

嘩する恥は鮎んど-ようであるo中子観に適当に鮎ばよいと云う考え方が大半を占

めているoこれを表13･14に示す.

表13･山砂の種類および量

名柄 俶yw�ｮ仂i�B�使用量れ//甥 
く5 澱ﾓ���11～20 �#�ﾒ經��

東山2号 ����r�7 ���2 ��

黄2号 �6 ��1 ��

奥田2号 ����R�I �� ��

その他 �6 �2�5 白�

せ 釘� �� ��

表14　桂砂の種類および量

名柄 俶yw��ｮ凅��B�く5使用量れ/A 
6--】 姪�ﾓ"�21-50 ������ 

内海 瀬戸 土岐津 三河 その他 迭�4 3 ��1 �00 捺ﾆ��

5 1 �1 �� �� 

1 �� �� 

2 �"� �� �� 

16 途�3 ��2 �"�2 

症)くltqi/月が7社あった
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3-3--3　肌酔および中子砂

肌抄を使用している工場は意外と少をhoこれはバルブ｡コックをどの比鞍的形状的にも,寸

法的にも簡単を製品を主力としているためと思われる｡同時に砂に対する認識が乏しい事にも起

因するo金属の凝固時に於ける金属(洛湯)一鋳型(鋳物砂)間反応を理解し.肌砂の重要性を

再認静する必要がある｡これを表15.- 17に示す｡

表15.肌砂の利用状況

＼ �))52�非鉄 

利用 免ﾂ�6 

不利用 �#��5 

表16.肌砂の作成方法

作成方法 真砂を葡うのみ 新砂にて混錬･調整 新砂｡真砂にて調整

10

表17.肌砂作成上の留意点

項目l水分 几���通気皮 僞97兒｢�

工場数l10 澱�4 唐�

肌砂と同様に鋳物の外観上は勿論の車　材質的にも重要を役割をはたすのが中子であるo

鋳物不良の中で,中子に起因するものはPinfole･浮かされ,吹かれ･割れをどがあり,これ

の管理が如何に大切かがわかる｡

県下では･ ∞2型･シェル型が相当利用されている事が判明したoまた,友士･すをわち主型

と同一の生砂を利用している工場も相当あるo傾向としてはco2型は非鉄に,生砂は鋳鉄に利用

され,シェル性両者共利用している.

中子の管理については肌酔同様.あまり行われてV)をい｡これを表18･～21に示す｡

表18.中子の種類

中子 ��hﾅ鞆ｸ,i:�｢�CO2型 �5h4h8ｸ��白硬性 

利用工場数 �#��26 ����2 

表19.　CO2中子の桂砂粒産　　号

粒慶 迭�6 途�8 

使用工場数! 迭�書7 ～ �2�- 
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表20. CO2中子の通気方法

通気方法 �(i�8,�4ｸ5��中心にコークス 佛ﾘﾛｸ,ﾉ{�ﾆ2�サラン紐使用 僭ｩ{h/�+R�
穴をあける �=(/�?ﾈ.ｨ.��によ9調整 

工場数 ����1 鳴�2 �#R�

表21.シェル中子の製造場所

製造場所 倆�>��外注 倆�>�隍�(ﾒ�

工場数 釘�3 澱�

3-3-4　秒の調整および添加剤

造型するに奉たって,鋳物砂の調整は重要で,これの状態により出来る製品の判別が可能75:ぐ

らいである｡

調整には新砂の補給と各種添加剤によるコントロールがあるが,まず前者については,各工場

とも簡単を機械によb定期的に補給しているQまた,これと古砂および各種添加剤をどとの配合

は混錬機亡ブレンザーで行ってVlる工場が多ho古砂の回収は一般的で, CO2または自硬性を採

用しているT_場に於ては,若干回収装置を設置している｡全般的にはまたまた前近代的をやり方

が大半を占めているo

これを黄22- 27に示すo

表22.新砂の補給量〔全便用抄に対する量〕　　　　　　　帝

補給量 禿R�5-10 ���粐ﾓ#��20-30 薙3��

工場数 ��r�4 �"�I 辻�

表23,新砂の補給方法

方.法 �7X8ﾈ985Rﾒ�ミル+ブレンザ- 俾�:鞆ｸ�yﾙ�Y'R�7h8�986r��

工場数 ��R�4 釘�

･･-･ほ-!揮㌧hI･･-JrI･pI-.･--IT･･-‥.-‥1-,l･､---･--･T

表24.新砂の補給時期

時期 佛�6�8�5h鰾�造型日 �.葦ｩ4��不良発生時 

工場叛 免ﾂ�1 澱�6 

表25.秒配合機器

機器 俑ﾉ�(ｴ��ブレンザ- �5�5(6(7b�耕運機 

工場数 �#2�22 途�2 
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表26,古抄回収機器〔生砂関係以外〕

葦憲躍音雪fH I15

表27　古砂回収牽〔生紗以外〕

回　収率

クラッシャー 洗浄･乾燥機

i

1日-√目上･7日

そ　の　他

頑ili i

添加剤は各工場共それぞれ=宍して使っている様である｡名柄は種Jt雑多であるが,これは砂

製品･材質がそれぞれ異をるので当然使用添加剤も違ってくるo Lかし,一部の1塙では添加剤

そのものが何であるかを知らずに使っている｡

これは無駄でもあるので注意しをければそらをho　これを表28-30に示す｡

表28,使用添加済の名柄

◎　ベントナイト　　　○　コ),'-ル　　　　　0　木　　　瀞

◎　コンスターチ　　　0　石　炭　費　　　　0　7ミラルファーM

◎　黒　タ　イ　　　　o aスターチ　　　　o　コ-クス瀞

◎　水カラス　　　　O C　コ　ー　ル　　　　0　13VRJ(ウダー

o　デキスト　T)ン　　　　0　-ブタイや

注) ◎印は多用されている添加剤,表29も同様

表29　離型剤の名柄

◎　バーチンコ

◎　セノI'ロール

◎　珪　石　粉

◎　ポーター粉

表30.崩壊剤の名柄

o　木　　　粉

o　ク　ロ　グイ

o　石　炭　粉

o　コワブール　　　　　　　　　O tJDコート

o　/I-ターンコート　　　　　　0　1)ピロン

o　ジルコンモールド　　　　o I,I-ト1)ック

o　黒　　　鈎　　　　　　　o　離塾オイル

o　コークス粉　　　　　　o c　コ　ー　ル

o　ペレット　　　　　　　　o　ミ　ックス粉

o　ベン　ガ　ラ　　　　　　　　　o　ト　ーア　ライ†

o　里　　　銘　　　　　　o　ピッチ塀

3-3-5　秒試験方法

1速の様を形で鋳物砂の調整を行っているが,これが実際上に効果があるか否かは,その砂の

管理(試験･検査)の度合Vlによって決まる｡

県下では約6 0多の工場が何らかの形で実施している｡大手の=場では自社内に簡単を設備を
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備え定期的に試験を行っている｡前回調査時よりも増加しているのは,各社がそれぞれ品質につ

いての保証,あるいは使命感｡責任感がめばえてきた事を物語ってV,る.この事は競争力を養う

うえで重要を役割をはたす事にもをるo

これを表31-34に示すo

表31.秒試験実施の有無

実　　　施 17

不　　実　　地

表32.秒試験実施墳目

項　　目 水　　分

24

抗圧力 通気産 粘土舟 粒定分布

14

表33.秒試験の実施時期

実施時期 定期的 不良発生時 メーカーの依頼時

工場数

表34.試　験　場　所

場　　　所 自　社　内 試験所･学校 当指導所 受　注　先

ll

3-3-6　秒の乾燥および塗塾

この項でいう乾燥とは,鋳型全体を何らかの手段で焼き水分をほとんどをい様にする事であも

一般的傾向どおり,非鉄鋳物が大半で,形状的に舶巨常に簡単夜中物に用いられている｡しか

し･銅合金関係も,最近比生型以外の造型法を多用する様になり.また経済的を観点からも除々

に姿を消しつつある｡これを表35.- 36に示す｡

表35L　乾燥塾採用の有無

採用の有無 俐ﾉw��不採用 

工場数 唐�33 

表36･乾燥型に鋳込む材質･塾状･大きさ

o　材　　質

O　型　　状

材質 哩))52�非鉄 �)(ｽ��+ｸ,ﾉ�ﾂ�

工場数 �"�6 ���

型状1 兒�艙Z��簡単物 

工場数 �2�6 
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o　大きさ 大きさ ��ﾊ:IZ��中物 ��YZ��

工場数 �4R�6 �2�

せh,生型以外にとっては塗型も重要であり,鏡肌を完全をものにするには欠く事が出来をい

工程である｡

めざし,スクワレをどは塗型無し.または塗塾不良により生ずる欠陥であるo当地区は鋳鉄バ

ルブ中心のために塗型も簡単で,黒鉛弟のもので,これをバーナ-で乾燥する程度である｡これ

を表37 ･ 38に示す｡

表37.塗　型　剤

塗型剤 俛X僣ﾆ��抽系 ��隍Hﾆ��枯土系 �+ｸ,ﾉ�ﾂ�

工搬 �3R�- �2�4 ���

表38.塗型方法

塗塾方法 坪5�6�.��ドブ漬け �5�7h8ﾈ�ｲ�

工場数 �3��10 ����

3-3-7　造型法および造型機

最近,鋳造関係にも適当機械が導入され,生産性の向上･および^負不足の悩みの解消に寄与

しているo

造型部門でも同様に各種造型機の開発が行われている｡同時に造型機構を大巾に変え.従来の

バターンとは全く違った造型法が開発b実用化されている｡これが自硬性｡および流動自硬性で

あるo県下でもこの方式を採用する=場が若干あるが,多種少量生産･および小物の場合はぜだ

問題がある｡ Lかし,鋳物の形状･大きさ｡数量をど適していれば相当大き75:メ))ットがある.

県下では大半の=場が従来からの生塾･ CO2型で造型されている｡これは受注生産中心'でし

かも小物が大半を占めているためと思われるo ｢また.造型機が1台もをく今だに手込めのみで造

型してViる=場が相当多い事が判明したo　これは,如何なる事情があるにせよ造型の後進性を示

すものと判断せざるをえをい｡これを表39-42に示す｡

表39.造　型　法

造型法 俚�ｪ9�xﾅ��CO2型 仞�ﾅ��シェル型 俾俟I�ｲ�流動自硬性 

工場数 �3"�19 �2�3 途�2 

表40.日硬性｡流動自硬性の方式

方式 冖9Dﾘﾆ��発熱系 �5�484ｨ8ｲ�川重方式 �+ｸ,ﾉ�ﾂ�

工場数 �2�2 ���2 ���
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圭41.造型機の有無

造型機 冲ﾂ�無 

工場数 蔦���19 

表42.造型機の数

台　　数

3-318　材料および溶解

鋳物の材質に最も影響をかよほす溶解については,各社とも神経を使っているようで,地金

の購入･スクラップの吟味絹己合についての配慮をどそれぞれの状況に応じた工夫をしている｡

一部の工場では人員,および資金面をどの関係で何の配慮も浸く,ただ溶解して鋳込む,そし

て不良が出れば再溶解するという/l'タ-ンを繰返している｡これは大変危険を事で将来に対して

不安が残る｡材料管理の充実が望まれるo

次に溶解関係であるが,ここでも銑鉄蘇物中心･並びに中小=場が多いための特徴を表わして

Vlる｡

キュポラの2 t前後のもので啓解している=場が圧倒的に多く,非鉄鋳物を省くと隔日溶解が

多い｡注湯は従来通りのやり方である｡溶湯管理は前述の5,1､=場を省き何らかの方法にて行っ

ているo Lかし,溶湯管理の基本と思われる温度測定･および温度計の保持が以外と少をく,約

半数の工場が､､カン､､にたよっている事が判明したo

これを表43-50に示す｡

表43.材料保管場所の有無

保管場所 無

工場数

表44.地金分析値の確認の有無

23

分析値の確認 丿ﾙDb�無確認 

工場数 ��r�21 

表45.地金配合計算実施の有無

配合計算の実施 実　　　施 不　実　施

工　場　数

表46.溶解炉の種類

28 13

溶解炉 �4ﾈ8h7ﾈ8��電気炉 偬Ioｹ��コークス炉 

工場数 �3��3 唐�3 

810

表48.注　湯　状　況

状況l手動 刄`エンブロック等 �7ｨ485�6y9�,R�の吊b動具 俾�:�(ﾙ9"�

工場数 �#r�21 �2�

表49　炉前試験

試験項目 温匿測定 C即直測定 チル試験 湯流れ試験 肉眼破面

3穫以上測定 俾倆�<i<��PinfolP �*ﾔｦ2ﾈ-�韋ﾋ��8巉.�+X/�����

ll 鳴���- ���6 

表50　温　度　計

種別 佰Xﾘ(孰ﾇb�/<Jlp}-9- �6�ﾘ8��ｸ5�4X985ｸ986r�熱電対 �/�+R�

工場数 湯�2 �2�5 ����

3-3-9　管理および試験

溶解関係は上記の通9.各社それぞれの実情に合った方法にて管理している｡

一方,溶解に匹散する程重要である木型管理･および出来た製品のチェックを如何に行ってい

るかと云う事も大変興味のある問題である｡

木型は大半の=場がメーカーからの支給を受けてお少,自社で設計･製作する事はほとんどを

hようであるo補修春慶は行っているが,これも経験･カン忙たより文献･資料をどを参考にす

る事は少をい｡

また,製品のチェックは一応何らかの方法にて行ってV}る様である.ノてルブ関係ではそれぞれ

納品先の指定した方法を実施している=場が多ho例えば,日本水道協会指定の顕徴境親織試験

などである｡

各工場共通した試験は引張強さ,伸びなどの物理試験で,次に多く用いられるのは分析試験で

ある｡その他の試験は特別をいようであるo　これらを表51-56に示すo

表51,木型状況

状況l 倆�>�,Xﾞﾉ�ﾂ饋(�2�支給 

工場数 ��2�28 
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表52.木型の管理

チェック管理 們�邊�不実施 

工場数 �3B�7 

衰53,方案･木型作成に対して文献･資料参考の有無

参考の有無 俟ﾉ{b�不考慮 

工場数 �#b�12 

表54.品質管理法

品質管理法 兒謁ﾘ韋ﾋ��分析試験 ��y_ｨ韋ﾋ��非破壊試験 その他 �ﾘ.�+X/�*"�

工場数 �#b�10 迭�3 ����

表55. macro,およびカラーチェックにつt･1て

実施する 們�邵+X,�*"�検査法は知っている 佶�嬰�.�&ﾘ.x/�*"�

工場数 ����So一 姪�b�25 

表56,最終検査法(納品前)について

ド.1　1._.ミ...∴.Ir;.∫_I__

最終検査 板�､���疫��Y;仄h檍轌.伊�����鳧ﾉ���単量.形状.水圧検査 

I場射 ���#�3�R�22 

3-4　将来の計画

前額3- 3で当滋賀県地区の現状,および技術水準がある程度確認できた｡

以前にも述べたように,他産業の技術水準は大巾にアップしているo　このようを中で鋳造業が

生き伸び,更に発展するには,あらゆる分野で機械化･省力化･合理化しをければをらをVl.時

に溶解｡造型部門にその必要性が大であるo

同時に,各種公害に対して如何に対処するかと云う事も重要を課題の一つである.このようを

戟点から県下ではどの様を計画があるかを調査したo　これを表57-62に示すo

表57.日硬性について

自　硬　性 2年以内に採用予定　予定をし

7　　　　　　　　30

表58　流動自硬性について

jn塑皇軍堅1 �)D闌�>�,俐ﾉw�uﾉ.��予定なし 

工場数 澱�33 
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表59.流動日夜性採用の場合の方式

採用方式 價ﾙDﾘﾆ��無熟系 ��ﾈ�_ｸ��その他 

工場数 ���3 ���1 

表61.鋳造工場の移転･拡張計画

造型=酢於ける計画は予那反して.あま順橿的では-o現在脚光をあぴている自硬性

流動自硬性も感心壮参るが,まだ取組むところまではいってい帥o

公害開脚時代の要求にせせられる事からも,各社共積極的に取組む意欲がうかがわれるo特

に,キュポラ等の溶解関係｡酔処-後処理時順生する野庭･蚤音･その他排水臭気那注意

し,前向きの姿勢を取っている事がうかがわれるo

3-5指導所への要望事項

技術調査と同断当指導部対して各=-何を望んでいるかを確認するため･鋳造関係を中

心に1.2の質問をしたoこの結果を表63164に示すo
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表614　見学･講習についての要望

要望事項 ��(ﾅ靫�/b�溶解if' 

件数 ��B�5f 

4.粧 請

県下鋳造業界の技術水準-初予想していたよりも低く,旧態依然としている.

これは･調査雛の中でも述べたが,鋳鉄バルブにたよった中小企業が大半を占めているという

特殊性に起因する事が大であると思われる｡

叛技術開発･醐投資に今-積雛に欠けているoこれはぷ己の点の麟今回の調査

時期が偶然にも経済界の不況時と重なったために,各=場が自主的に-した事も原因の1つと

して挙げられる｡

しかし･傾界.低地と対等以lに掛合う叫上記の特殊性を克服すると共に.柵を

県内のみそらず,県外に向け･受注･技術･設備の各面とも順庵的-拓･開発する必要があ

るし,最も望まれる点であるo
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