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1．開発の目的

　金型鋳造することで、球状黒鉛粒および基地組織が
微細になり機械的性質の向上が期待できる。また、黒
鉛粒間距離が短くなり、高熱伝導率性などといった物
理的性質の向上も期待できる。作業環境側面から見る
と、鋳物砂を使わない鋳造方法への転換は、未来の鋳
物業界にとって大きなメリットとなる。これらを目的
として開発を行った。

2．開発の内容

　従来、砂型鋳放し鋳物にてチルを有さない黒鉛組織
は、黒鉛粒径が 15µm、黒鉛粒数が 900 個 /mm2 程度
が限界といわれている。これを更に微細にするために
は砂型よりも冷却速度が大きくなるよう鋳型を選択す
る必要があるが、その場合、いわゆるチル（セメンタ
イト /Fe3C）が晶出することが分かっている。そのた
め、球状黒鉛鋳鉄を金型鋳造する場合には、鋳放しで
はなく黒鉛化熱処理を施すことが必須である。
　まず、鋳放しでチルを晶出させずに黒鉛微細化させ
なければならないが、本開発では、セメンタイト/Fe3C 
の構造中の炭素原子の一部が窒素原子と置き換わり、
Fe3 （C・N） を形成する可能性を前提条件として製造
を試みた．窒素は大気や合金中などに含まれており、
いかにして低減しながら鋳造するかがポイントとな
る。そこで溶湯の大気接触機会減少による吸窒素防止、
温度コントロールによる窒素減少、接種剤による窒素
相殺を行うこととして溶解・鋳込み条件を整えた。

3．開発の成果

　図1に金型鋳造後のパターヘッド素材の外観を示す。
目視で確認する限り、鋳肌には湯じわ・湯境・ドロス等
は発生しておらず、問題なく鋳造することができた。図
2にパターヘッド素材の堰部断面中央のミクロ組織示す。
平均黒鉛粒径は 7µm，黒鉛粒数は 2000 個 /mm2 以上
であり、チルの無い完全な球状黒鉛鋳鉄の組織というこ
とが確認できる。
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超微細球状黒鉛鋳鉄の金型鋳造品
鋳放しでチルフリー　黒鉛粒数2000個/mm2オーバー

図 2　ミクロ組織（3%ナイタール腐食）
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図 1　金型鋳造後のパターヘッド素材外観


