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竃熱式熔解輝を採用するか, 燃料式熔解燈を採用するかば経済的見地か-

ら出護すべきは勿鮮紅て, 熔解臆の経済的贋値の検討に於ては, 草に燃
料費, 電力費及び熔解損失量を比較するばかりでなく, 艦の維持費, 臆の一

薄命, 抵抗燈に挙げる霞熱鰹の潟耗, 部分品の取替及び燃料の運搬費, さら
に製品の材質に及ぼす影響等を考慮に入れなければならぬ、, 現在ではヂュ

テルミシ熔解燈としては瓦斯吸収の少ない, 且つ熔解損失の一番少ない抵

抗式電気臆が蹟く使用され, 特に多量に熔解する場合には反射膣を用ひる・

ことが経主賓的である。反射臆の構造は責際の熔解作業に依て決り多くは装

入型でた この型のものでは先づ全部を装入して, これが熔けると熔湯を均

一にするために攫拝してカスをかき取り全部を鋳造した後に新しい金属を

装入するあである。文運績熔解を行ふ燈に於ては, 或る一定時間を撞いて

金塵を装入し, 熔湯の- 部を同一時間を置いて汲取る. この方法に依れば∴

‾呼

能率は非常に良いのであるが, 操業途中に熔湯の組成が欒化するか
しな●ければならぬ。
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第二葦 ヂュラルミ予の熔解及び鋳造
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第3 固 垂∴∴漣∴∴嬢

第4 固 特続反射墟

田照

第5 固 電熱式反射盤
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1 ら ヂ ュ ラ ん ミ ン

蓮繚操業の反射燈は第2 園の如くで装入式の膣より一層熔解量が大きく,

第3 園は重油艦であるがタ 瓦斯吸収を少くするための工夫が施されてあ
る。園で剃る如く, 燃焼室と燈床の間に狭いアーチ型の境を作り熔湯の瓦

斯吸牧を防止してゐるが, かゝるアーチ型の艦は能率が悪るいと云ほれて

ゐる。瓦斯燃料車には有苦な瓦斯が多量含まれてゐるので, 軽合金熔解用

燃料としては使用範囲が限定されてゐ圭が, 第4 固( 4 ) に示す如き耐熱鋼の

答申で瓦斯を燃焼させる様な熔解艦が考案された。かくして熔湯に及ぼす
燃焼瓦斯の苦は全く避けられる様になった。

各加熱管は熔場の飛散を防ぐために別の管で包んであって, 加熱管の温

度は9 0 0 - 1 0 0 0 0 に達し, 幅射熟に依り熱を傍輩することは, 項度抵抗式

電気煙に於て霞熟睡からの副射熟で金属を熔解するのと全く同様である。

瓦斯嫁から出る腰気瓦斯を利用して燃焼に要する窒気を預熟すれば燈の

熟致率は良くなる。この種の幅射熱を使用する瓦斯反射膣では熔解損失及

び瓦斯吸収も電熱式反射膣と同様に低いと云ほれてゐる。第5 園は電熱式

反射燈を示し, 申) 職郭が燈床で, 膣の璃端に袈入口がある。

燃料式反射損は多くは固定式であるが, この種の型の纏では傾倒式のも

のが多い∴霞熱鰭は熔湯の飛沫の附着するのを防ぐために磁製管で保護さ

れてゐるが, 熱傍輩を箸するから熟傍輩の良い荻化珪素を使用することが

推奨されてゐる。然しながら霞熟鰹の破損は経費に避けられないから破損

した場合は膣を冷却せずに取換が出来る様に出恭てゐる。霞熟韻の藷命は

温度の三乗の割合で減少するものであるから贅熱鰹の温度を1 王OOO以上

( 盤内の温度9 0 0 - 9 5 0 0 ) に上げてはならぬ。

( 3 ) 簿 蓮 法
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第二章 ヂュテルミンの熔解及び鋳造 直7

健全なヂュラルミンの鋳塊を作ることは, 健全なヂュテルミン加工材を

得る要諦である。従って健全な鋳塊を得る目的に劃して穣々の方法が講せ

られてゐる。従来行ほれた方法は静止金型法, 傾倒式金型法,  D主面1 重e 法及

びZ 珊i n 法華であって, これ等金型法に就て比嫁検討は大日方博士( 5 ) に

依って行ほれてゐる。静止金型法は古くから行ほれてゐる最も簡単な方法

で, この方法では熔湯の飛沫を生じ易く, 熔湯の飛沫は堅気に締れて直ちに

へ酸化被膜を生ずるから, 鐙現車に酸化被膜が巻込まれる憐れがある。傾倒

式金型,  D u r v i l l e 法及びZ i i b l i n 法等は何れも熔湯を極めて静かに金型中

に移行せしめて酸化被膜の混入を陽止するから, これ等の方法に依れば酸

化被膜の混入は少くなるも, 熔湯が冷い金型に注入される結果鐙塊は部分

に伐て豊麗固速度を異にするために偏析を起し易いのである。本項では前述

の四種類の方法に原理は一致するも如何に健全な鐙塊を作るために先輩が

工夫考案を擬したかを紹介する意味と現場作業に従事する人々に何等かの

鮮6 固 く種) 待6 固( b )
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\ 参考になればと考へて, 特殊な金型法の薮例に就て説明を加へたい。第6

圏は静止金型法を改造したもので金型に注湯するときに熔湯の落下距離を

可及的に小さく, 且つト一定に保つ様に工夫されてゐる。第5 固( a ) は密閉/

金型に癒屈した場合で, 側面に観測韓を有し, この観測溝は所々で中断さ
れてゐるが, 観測には何等不便を感じない。湯面の上昇と共に観測寵はハ

メ金で密閉∴れて行き完全な鋳塊が得られる。第6 固(  b ) は開き金型に應

屈した例で 園の如く左側に縦溝があって, これと相野する面に観測溝が

あり, 湯面の上昇と共に両側の溝はハメ金で密閉されることは前同様であ

る。弟7 固( a ) は第6 園に示した金型法を改造したもので取鍋から邁綾
南に注湯されると共に, 縦韓の周壁に冷却装置があって, 熔湯は縦溝の

外部及び内部附近で擬固せしめるものである。冷却装置部分を撰大する第

7 固( b ) の如くで手中窒角の周囲に断熱暦があって冷却作用は縦寵附近
I
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第二葦 ヂュラルミンの熔解及び鋳造

第 8 固

のみに限定せしめる。他の冷却法は冷却管を韓に可及的に接近せしめたも

のも、ある。抑揚の際に熔湯の自由落下の距離を可及的惟僅少l てするために

第8 園に示す如き方法も考へられてゐる。金型に熔湯が充されると直ちに

注湯袈寵を置く。この袈竃には比較的狭い統轄があって熔湯は矢印の方向
漢コ
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第 9 園

に流れ込むのであるが, 縦溝の外側に特別な温湯轟がつけられてゐる。統

轄と相野する壁は下部から上部に向って大きく撲り, 上部から流れ込む湯

は壁に浴づて泡立つことも, 渦流を起すこともなく静かに流れ込む。第9

圏はZ 畿馴i n 法と甚だ類似の方法であって金型が薮段に分れ, 一段毎に注

湯して家々に金型を略して行く方法である。取鍋から出た湯は注湯●口を通

って金型の略々中央に誘導され, 熔湯が金型に充されると…次々にと金型が

積み重ねて行くと共に, 注湯口は徐々に上昇して鋳造過程の進捗に差麦へ

ない横にしてある。熔湯の温度の低下を陽ぐために注湯樋は電熱式加熱を

行ひ, 一方金型と金型との接鰭を良くするために, 金型の外側に荷重をか

けて押しつける様な考慮も既ほれてやる。
′二王

斗}

!
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第二章 ヂュラルミンの熔解及び鋳造 2 l

一般に取鍋叉は金型を垂直位置から傾いた位置に類例又は廻轄する場合一

年湯の面の高さは類例位置に感じて欒化し, 取鍋が等速度を以て類例すれ
ば湯の流出量は, その速度に従って襲化するし, 叉類例角度に感じて湯の、

面は漸次大となって来る。一方熔湯の流出量を可及白勺に小さくするために
は, 最初に多く傾け湯面が漸次大きくなるに従って傾きを漸爽減少して鋳

了込むことが必要である。却ち単位時間内に取鍋から流出される湯の量が個
も←

車中に等しいことである。この原理に依ったものがD町V i l 工e 法であって,

第1 0 国はこの方法を癒用したものである。類例レバーは軽ぐ引抜き得る

植込みボルトで金型に連結され 金型は類例レバーの廻韓に依り植込みボ

ルトの軸の周りに廻る。

第 1 0 園

等速度を以てスピンドルが廻輯すれば金型が垂直位置から等速慶や顧掛
されるが, そのために漸減する湯面の低下には無関係に単位時間内に同量

の熔湯が流れて熔湯の落下距離は一貫となるo
連績鋳造属金型の「例を示せば第1 1 園の如くである。熔湯は金型の上∴

/
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第1 1 闊 達績鋳造金型
・端から金型の中心部に淫蕩されて, 金型の内壁と鐙塊の摩擦は薄銀の滑材

で防止され, この薄鋏は鐙塊と同一組成のものか, 或は略々同一組成のも

のが使用される。圏に於てこの薄錫は金型の上端で供給され, 鋳造前に薄

飯は金型内に固定されて注湯と共に薄銀はこれと熔着して鐙塊と共に金型

の下部のロールに依って押出される。薄銀を入れるために逆偏析現象が抑

案因
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第二革 ヂュラルミンの熔解及び鋳造 - 2 3

制されると云ほれてゐる。この外に大規模の蓮績鋳造法が箕用化され, 現

に外囲に放ては行はれつゝあると云ふ( 6 ) 。著名な方法はJ u n g h a n s 法と

E l d r e d 法であって, これ等の方法の概略は夷の様である。 J u n g h a n s 法は

合金を普通の燈で熔解して取鍋に入れる。この取鍋はパイプで保持燈に連

詩されると共に, 熔湯の酸化を陽ぐために窒素瓦斯が充され- その瓦斯の

’踵力は保持燈から金型に熔湯を透る速さを調節するものである。水冷式銅

製金型が一定の速さで降下し, 一定の距離に達すると金型はもとの位置l ′こ

厨へるのであるが, 上昇の速度は降下の速度よりすっと早くなる榛に設計

されてゐる。金型の直下に金型の降下速度と良く一致する榛に調整された

- 勤のロールがあって, 鋳造装置の種々の部分の速度と冷却傑件を正確に

調節すれば健全な鐙塊が得られる。

この鐙塊は鋸で切離され, 荷滑り上に落ちて押出機に運ばれる、。蓮績操

業であるから熔湯の組成が欒化するから分析用試料は- 定時間毎に採取す
る必要がある。

E l d r e d 法はJ u n g h a n s 法に比すると小規模であるが, 第一の特徴は金

属製の鋳型を使用する代りに非金属製の鋳型を使用する難である。これ等

の鋳型は1 - 5 個熔解燈の底部に固定され, 鋳型は冷却装置に依り運営を

温度に保持され, 鐙塊が引出しロールを通過する前に再び噴水で冷却す

る。一かくして取出される鐙塊の速度は引出ロ∴ルの速さで任意に調節し得

られる。以上の蓮纏的操業に依る能率の増進は勿論であるが, これを技術

的方面から見ると; 先づ比較的低湿度で鋳造が可能であり, 文金塵の混合

が完全に行はれるし, 冷却條件を任意に定め得るから結晶粒の大いさ, 結晶

の方向等を自由に調節し得る利鞘を撃げられてゐる。以上種一々なる鋳造法

に説で記述したが, 鍛錬用素材の形状が大となり, 一方材料の加工技術の進
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歩と相優って鐙塊も大きいものが要望されて来た。所が鐙塊製造の難鮪で

ある逆偏析が現在最も多く使用されるヂユラルミン系合金に著しいことは

良く知られてゐる。この道傭析は鍛造及び熟慶理では清滅せしめることは

全く不可能で, 従って鋳造の際にこの逆偏楯を防止する様な方法が必要と

なるわけである。鋳造法申Z 竜b 二i n 法がやしこの道偏析現象を僅少ならし

むるものとされてゐたが, さらにより完全を鋳造法の研究が始められ, 撃

振第3 6 委員合に於ては第1 2 園に示す如き方法が健全破鏡塊を得る最上
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篤1 2 固 一撃振推奨鋳造法

の方法であると推奨されてゐる。

この方法では熔湯を充した餓製抽“蝿を,

徐々に水槽中に入れて底部から上方に向っ

て凝固せしめる方法である。この方法に於

て注意すべきは熔湯の温度及び瑠璃の落下

速度であるが, これ等ら條件を運営に撰べ

ば殆んど逆偏析, 気泡及び収縮孔のない健

全な鐙塊が得られると云ふ。かくして得た

鍾塊のマクロ組織は柱状組織が非常に良く

饗達し, この種献品の長軸方向は同心立方

晶の〔1 0 0 〕の方向に一姦し, 鋳塊の義徴鏡

組織はマクロ組織の粗大なのに反し比較的

細く加工材として充分なものである結論が

Y典へられてゐる。


