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金型球状黒鉛鋳鉄の無チル化機構
東北大学ACSセンター　○糸藤春喜　㈱ツチヨシ産業枝根和也，黒川豊

東北大学板村正行，安斎浩一

1．チル発生機構

著者らは，脱フリー窒素Nをイメージした溶解・鋳込みに

より，肉厚5．4mmの金型で鋳放し無チル組織を得ているl）．

これはチルを構成するセメンタイトFe3Cの内，炭素Cの一

部がフリーNと置換し，チルを誘発するとの仮説に基づいて

いる（図1）．

2．チル対策

（1）元湯

スーパーヒートして酸素0を低減した後，球状化処理温度

まで降温して過剰のフリーNも低減する必要が有る．硫黄S

が0，003m謎S％以下の様な場合，吸N速度が速く，チル化

傾向が増す．0．010m謎S％S前後が適量である．

（2）黒鉛球状化処理

高マグネシウムMgが吸Nをもたらし，その結果チル化を

促進する．このため，トータルMgは，砂型鋳物の半分程度

にする必要がある．更にMg反応が穏やかな球状化剤は，

湯面の波立ちによる吸Nが抑えられ，チル化傾向を低減す

る．球状化処理は，図2の破線で示すCO／SiO2臨界実温

度での実施が良い，

球状黒鉛は，フリーMgが関与して生成・成長にすると考

えている．このフリーMgは，溶湯中にあってはMg気泡とし

て存在する．前報1）で示した⑪4）8匹nの微細球状黒鉛は，

このMg気泡サイズ3）に相当する．

（3）接種

図3に示す接種効果を具備し，その持続の長い合金が．

強力接種剤と言える．しかし，その効果は，砂型より金型の

方が短時間内にフェイデイングする．フェイデイングの管理

は，砂型鋳造の分単位に対して，金型鋳造では秒単位とす

る必要がある．

（4）金型

断熱系塗膜の施工が，無チル化条件の一つになる．金型

材の冷却能は，大きな問題とは成り難い．コスト面から，金

型の耐用回数が問題となる．

モジュラスM＝V／Sが0．5m以上では，金型の予熱が不

要な場合がある．しかし，予熱無しでは，連続鋳込みに際し

上昇する金型温度を冷却するために，待ち時間が発生する．

鋳込みサイクルを最短にするためには，金型温度管理の効

率と無チルの予熱温度条件を合わせて，検討する必要があ

る．

（5）鋳込み

上述の様に，鋳放し無チル化のため，低温球状化処理を

優先している．鋳込み温度の確保のためには，取鍋の予熱

や保温性の高い耐火物使用等の工夫を要する．
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図3　接種の目的とその効果
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