
(57)【要約】
【課題】　本発明は、従来製造が困難であった鋳鉄の圧延材を安価に、大量に製造すると
共に、高品質の圧延鋳鉄を提供することを目的とする。
【解決手段】　炭素濃度１．５～５．０質量％の鋳鉄に、希土類元素を０．０１～０．５
０質量％含有させて鋳片を作成する。鋳片は９００～１２００℃の温度域で２０分以上加
熱された後、８００℃以上の温度で圧延を実施することによって良好な圧延鋳鉄を得る。
鋳鉄中の硫黄濃度を０．００７～０．７００質量％とすることで特に安定した圧延鋳鉄を
製造することができ、本発明によって製造された圧延鋳鉄は延びや強度など優れた材料特
性を有する。
【選択図】　なし 10
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 希 土 類 元 素 を ０ ． ０ １ 質 量 ％ 以 上 ０ ． ５ ０ 質 量 ％ 以 下 含 有 す る 鋳 鉄 を 鋳 造 し て 得 た 鋳 片
を 、 ９ ０ ０ ℃ 以 上 １ ２ ０ ０ ℃ 以 下 で ２ ０ 分 以 上 加 熱 し 、 圧 延 機 に よ っ て ８ ０ ０ ℃ 以 上 の 温
度 域 で 圧 延 を 実 施 す る こ と を 特 徴 と す る 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 鋳 鉄 の 硫 黄 濃 度 が ０ ． ０ ０ ７ 質 量 ％ 以 上 ０ ． ７ ０ ０ 質 量 ％ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 １ に 記 載 の 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 鋳 鉄 の 珪 素 濃 度 が ０ ． ２ 質 量 ％ 以 上 １ ． ５ 質 量 ％ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １
ま た は 請 求 項 ２ に 記 載 の 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 方 法 に よ っ て 製 造 さ れ た 圧 延 鋳 鉄 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 鋳 鉄 の 圧 延 製 品 の 製 造 方 法 、 お よ び 、 圧 延 鋳 鉄 製 品 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 一 般 に 、 高 炭 素 鋼 で あ る 鋳 鉄 は 、 鋳 肌 の 美 し さ や 、 優 れ た 制 振 性 な ど の 特 徴 を 持 つ こ と
か ら 、 利 用 範 囲 が 広 い 。 し か し 、 加 工 性 の 悪 さ か ら 砂 型 や 木 型 な ど を 用 い た 最 終 形 状 に 近
い 形 で の 鋳 造 が 行 わ れ た 上 で 、 表 面 研 磨 な ど の 加 工 が 施 さ れ る た め 、 バ ッ チ の 鋳 造 に な り
、 生 産 性 は 著 し く 低 く 、 用 途 が 厳 密 に 限 ら れ て し ま う 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 鋳 鉄 の 特 性 に つ い て は 、 非 特 許 文 献 １ に 種 々 記 載 さ れ て お り 、 成 分 や 熱 処 理 条 件 に よ る
材 料 特 性 が 詳 し く 記 載 さ れ て い る 。 鋳 鉄 の 特 性 を 生 か し た 板 材 を 製 作 す る こ と が で き れ ば
、 従 来 の 型 鋳 造 材 と は 全 く 異 な る 部 位 に 適 用 が 可 能 と す る こ と が で き 、 現 存 の 製 鋼 、 圧 延
プ ロ セ ス で 製 造 可 能 に な れ ば 生 産 性 が 飛 躍 的 に 高 く な る ば か り か 、 脱 炭 炉 で の 脱 炭 工 程 の
大 幅 軽 減 が で き る な ど コ ス ト 的 に も メ リ ッ ト は 非 常 に 大 き い 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 鋳 鉄 板 の 鋳 造 方 法 に つ い て は 特 許 文 献 １ に 示 さ れ る よ う な 双 ロ ー ル 鋳 造 機 を 用 い る 方 法
が 提 案 さ れ て お り 、 １ ０ ｍ ｍ 以 下 の 鋳 鉄 板 の 連 続 鋳 造 が 可 能 で あ る こ と が 示 さ れ て い る 。
ま た 、 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 と 鋼 材 を 積 層 し て 構 成 し た 複 合 鉄 鋼 片 を 圧 延 し て 新 し い 材 質 を 生 み 出
す 試 み も 特 許 文 献 ２ に 開 示 さ れ て い る 。 一 方 、 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 の 塑 性 加 工 性 を 利 用 し た 圧 延
鋳 鉄 の 特 性 に つ い て は 、 非 特 許 文 献 ２ に 種 々 記 載 さ れ て お り 、 圧 延 鋳 鉄 の 材 料 と し て の 適
用 例 な ど に も 言 及 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 昭 ６ ０ － ２ ６ ２ ９ ２ ３ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 ０ ３ － １ ４ ６ ２ ０ ３ 号 公 報
【 非 特 許 文 献 １ 】 中 田 ら 、 金 属 材 料 （ １ ９ ７ ７ 年 ） 第 １ ７ 巻 第 １ ０ 号 ４ ６ 頁
【 非 特 許 文 献 ２ 】 福 村 ら 、 金 属 材 料 （ １ ９ ７ ５ 年 ） 第 １ ７ 巻 第 １ １ 号 ３ １ 頁
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 特 許 文 献 １ に 示 さ れ る よ う な 双 ロ ー ル 鋳 造 機 を 用 い る 方 法 は 、 通 常 の 鋳 造 方 法 と 比 較 し
て 生 産 性 が 低 い ば か り で は な く 、 現 状 で は 、 実 用 化 に 対 応 で き る 基 数 も 僅 か で か つ コ ス ト
的 に も 割 高 に な る た め 、 鋳 鉄 の 商 業 的 製 造 に ま で は 至 っ て い な い の が 現 状 で あ る 。 ま た 、
特 許 文 献 ２ に 開 示 さ れ て い る よ う な 製 造 方 法 は 、 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 と 鋼 材 の 積 層 工 程 が 高 コ ス
ト に な る ば か り で な く 、 鋳 鉄 自 身 の 特 性 を 生 か せ る も の で は な い 。 さ ら に 、 非 特 許 文 献 ２
に 記 載 さ れ て い る 情 報 に は 、 圧 延 鋳 鉄 の 適 正 な 成 分 値 や 安 定 的 な 製 造 方 法 に は 言 及 さ て い
な い ば か り か 、 材 料 特 性 を よ り 高 め る た め の 手 段 に つ い て も 言 及 さ れ て い な い 。
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【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 は 、 大 量 生 産 型 の 溶 製 条 件 で 鋳 鉄 を 製 造 し 、 一 般 的 な 連 続 鋳 造 や イ ン ゴ ッ ト キ ャ
ス テ ィ ン グ で 製 造 し た 鋳 鉄 片 を 、 大 規 模 圧 延 機 で 高 生 産 に 、 清 浄 か つ 材 料 特 性 に 優 れ た 鋳
鉄 製 品 を 製 造 す る 手 段 と 、 安 価 で 大 量 に 製 造 さ れ た 清 浄 か つ 材 料 特 性 に 優 れ た 鋳 鉄 製 品 （
半 製 品 を 含 む ） を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 上 記 課 題 を 解 決 す る た め の 本 発 明 の 特 徴 と す る と こ ろ は 以 下 の 通 り で あ る 。
（ １ ） 希 土 類 元 素 を ０ ． ０ １ 質 量 ％ 以 上 ０ ． ５ ０ 質 量 ％ 以 下 含 有 す る 鋳 鉄 を 鋳 造 し て 得 た
鋳 片 を 、 ９ ０ ０ ℃ 以 上 １ ２ ０ ０ ℃ 以 下 で ２ ０ 分 以 上 加 熱 し 、 圧 延 機 に よ っ て ８ ０ ０ ℃ 以 上
の 温 度 域 で 圧 延 を 実 施 す る こ と を 特 徴 と す る 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 で あ り 、
（ ２ ） 鋳 鉄 の 硫 黄 濃 度 が ０ ． ０ ０ ７ 質 量 ％ 以 上 ０ ． ７ ０ ０ 質 量 ％ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と
す る （ １ ） に 記 載 の 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 で あ り 、
（ ３ ） 鋳 鉄 の 珪 素 濃 度 が ０ ． ２ 質 量 ％ 以 上 １ ． ５ 質 量 ％ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る （ １
） ま た は （ ２ ） に 記 載 の 圧 延 鋳 鉄 の 製 造 方 法 で あ り 、
ま た 、 （ ４ ） （ １ ） ～ （ ３ ） の い ず れ か に 記 載 の 方 法 に よ っ て 製 造 さ れ た 圧 延 鋳 鉄 で あ る
。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 に よ っ て 、 鋳 鉄 の 圧 延 材 を 従 来 よ り も 安 価 に か つ 大 量 生 産 す る こ と が 可 能 に な る
と 共 に 、 材 料 特 性 の 優 れ た 圧 延 鋳 鉄 を 提 供 で き る こ と が 可 能 に な り 、 そ の 工 業 的 価 値 は 大
き い 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 で は 、 母 材 と し て 鋳 鉄 溶 湯 （ 以 下 溶 湯 と 示 す ） を 用 い る 。 こ こ で 、 鋳 鉄 と は 鉄 を
母 相 と し て 炭 素 濃 度 が １ ． ５ 質 量 ％ 以 上 ５ ． ０ 質 量 ％ 以 下 の も の を 言 う 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 溶 湯 は 高 炉 で 製 造 し た 溶 銑 に ス ク ラ ッ プ を 配 合 し た り 、 転 炉 で 必 要 組 成 ま で 脱 炭 す る な
ど し た 後 、 取 鍋 精 錬 で 合 金 鉄 を 添 加 す る な ど し て も 良 い し 、 電 気 炉 で ス ク ラ ッ プ と 必 要 成
分 を 溶 解 し て 製 造 す る な ど 、 当 該 業 者 が 適 宜 行 う 溶 製 方 法 で 良 い 。 こ の と き の 溶 湯 成 分 は
、 希 土 類 元 素 を ０ ． ０ １ 質 量 ％ 以 上 、 ０ ． ５ ０ 質 量 ％ 以 下 で 含 有 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ こ で 言 う 希 土 類 元 素 と は 、 元 素 周 期 律 表 の Ｓ ｃ 、 Ｙ 、 Ｌ ａ 、 Ｃ ｅ 、 Ｐ ｒ 、 Ｎ ｄ 、 Ｐ ｍ
、 Ｓ ｍ 、 Ｅ ｕ 、 Ｇ ｄ 、 Ｔ ｂ 、 Ｄ ｙ 、 Ｈ ｏ 、 Ｅ ｒ 、 Ｔ ｍ 、 Ｙ ｂ 、 Ｌ ｕ の １ ７ 元 素 を 言 い 、 こ
れ ら の 中 の １ 種 も し く は 複 数 種 の 質 量 ％ の 合 計 で 管 理 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 溶 湯 に 添 加 す る 希 土 類 元 素 の 役 割 は 、 鋳 造 後 か ら 圧 延 ま で の 加 熱 炉 （ 鋳 造 直 後 の 鋳 片 の
保 熱 工 程 で も 良 い ） 内 で 鋳 鉄 中 の 黒 鉛 の 析 出 核 と し て 作 用 し 、 圧 延 鋳 鉄 の 母 相 中 炭 素 濃 度
を 低 減 し て 加 工 性 を 向 上 さ せ る も の で 、 添 加 量 は ０ ． ０ １ 質 量 ％ 以 上 で 有 効 な 核 と し て 作
用 す る 。 ０ ． ０ １ 質 量 ％ 未 満 で は 、 析 出 核 頻 度 が 低 い た め 、 有 効 な 析 出 核 と し て は 作 用 し
な い 可 能 性 が あ る 。 ま た 、 添 加 量 に ０ ． ５ 質 量 ％ 以 下 と 上 限 を 設 け た の は 、 ０ ． ５ 質 量 ％
を 超 え る と 、 析 出 核 頻 度 が 過 剰 に な り 、 加 工 性 の 向 上 に は 適 さ な い 虞 が あ る 一 方 で 合 金 コ
ス ト の ア ッ プ を 招 く た め で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 こ の 鋳 鉄 溶 湯 の 鋳 造 は 、 一 般 の 連 続 鋳 造 機 を 用 い て 製 造 す る 方 法 が 、 歩 留 り 良 く 高 生 産
に 製 造 可 能 で あ る が 、 後 の 圧 延 工 程 に 挿 入 可 能 な も の 、 も し く は 、 挿 入 可 能 な 形 状 に 加 工
す る こ と が で き れ ば 、 イ ン ゴ ッ ト 鋳 造 な ど で も 全 く 支 障 は な い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 鋳 片 の 加 熱 温 度 は 、 鋳 造 後 か ら 圧 延 ま で の 加 熱 炉 （ 鋳 造 直 後 の 鋳 片 の 保 熱 工 程 で も 良 い
） 内 で は 少 な く と も ９ ０ ０ ℃ 以 上 １ ２ ０ ０ ℃ 以 下 で あ る 必 要 が あ り 、 ９ ０ ０ ℃ 未 満 で は 有
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効 な 黒 鉛 の 析 出 核 と し て は 作 用 し な い 虞 が あ る こ と が 発 明 者 ら の 調 査 で 判 明 し た 。 ま た 、
加 熱 温 度 に １ ２ ０ ０ ℃ と 上 限 を 設 け た 理 由 は 、 殆 ど の 鋳 鉄 組 成 で は 、 １ ２ ０ ０ ℃ 超 の 温 度
で は 固 相 線 温 度 を 超 え 、 安 定 な 鋳 片 加 熱 が 困 難 と な る 虞 が あ る た め で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ま た 、 希 土 類 元 素 に よ る 炭 素 の 析 出 の た め に は ２ ０ 分 以 上 加 熱 す る 方 が 好 ま し い 。 析 出
時 間 に は 上 限 は 特 に 設 置 し な い が 、 ４ 時 間 を 越 え る と 、 析 出 効 果 を 上 げ る た め に 特 殊 な 加
熱 炉 を 用 い る 必 要 性 が 生 じ る 虞 が あ り 、 ス ケ ー ル 発 生 に よ る 歩 留 り ロ ス が 増 加 し て 経 済 的
に は 有 利 で は な く な る 場 合 も あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 圧 延 中 の 温 度 は 、 発 明 者 ら の 試 験 の 結 果 、 圧 延 温 度 は ８ ０ ０ ℃ 以 上 の 条 件 を 確 保 す る 方
が 好 ま し い 。 こ れ は 、 圧 延 温 度 が ８ ０ ０ ℃ を 下 回 る 場 合 は 、 耳 割 れ の 発 生 を 生 じ て 、 圧 延
後 の 製 品 歩 留 り の 低 下 を 招 く 虞 が あ る た め で あ る 。 圧 延 温 度 に 特 に 上 限 は 規 定 し な い が 、
加 熱 炉 温 度 以 上 で の 圧 延 を 行 う こ と は 通 常 の 圧 延 機 で は 不 可 能 で あ る た め 、 １ ２ ０ ０ ℃ 以
下 の 圧 延 が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 ま た 、 鋳 鉄 の 硫 黄 濃 度 は ０ ． ０ ０ ７ 質 量 ％ 以 上 、 ０ ． ７ 質 量 ％ 以 下 で あ る こ と が 望 ま し
い 。 こ れ は 、 発 明 者 ら の 基 礎 実 験 に よ っ て 、 質 量 比 で 希 土 類 元 素 に 対 し て ０ ． ７ ～ １ ． ４
倍 の 硫 黄 の 存 在 で 希 土 類 硫 化 物 が 微 細 に 鋳 鉄 鋳 片 に 残 留 し て よ り 良 好 な 黒 鉛 析 出 が 実 現 で
き る こ と が 明 ら か に な っ た た め で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 ま た 、 加 熱 炉 に お け る 鋳 鉄 母 相 中 に お け る 黒 鉛 析 出 の 促 進 の た め に は 珪 素 の 存 在 が 有 利
で あ る 。 こ れ は 、 珪 素 の 存 在 に よ っ て 炭 素 当 量 が 高 め ら れ 、 鋳 鉄 母 相 中 の 見 か け 上 の 炭 素
ポ テ ン シ ャ ル が 高 く な る た め に 、 鋳 鉄 母 相 中 か ら の 黒 鉛 の 排 出 が 促 進 さ れ る た め で あ る 。
特 に 、 ０ ． ２ 質 量 ％ 以 上 珪 素 の 存 在 で 良 好 な 黒 鉛 析 出 が 確 認 で き た 。 一 方 、 珪 素 濃 度 が １
． ５ 質 量 ％ 超 で は 製 品 の 圧 延 鋳 鉄 の め っ き 性 が 悪 化 し や す く な る 虞 が あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 こ れ ら の 、 製 造 条 件 で 製 造 し た 前 記 （ １ ） ～ （ ３ ） の い ず れ か の 方 法 に て 製 造 さ れ た 圧
延 鋳 鉄 製 品 も 本 発 明 品 に 属 す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 圧 延 鋳 鉄 は 、 圧 延 中 に 析 出 黒 鉛 が 伸 延 さ れ 、 母 相 の 鉄 組 織 と 層 状 組 織 を 形 成 す る こ と か
ら 、 通 常 の 鋳 鉄 に 比 較 し て 伸 び 、 引 っ 張 り 強 度 、 制 振 性 が 著 し く 向 上 す る 。 こ こ で い う 圧
延 鋳 鉄 製 品 と は 、 熱 間 圧 延 機 に よ っ て 製 造 さ れ た 熱 延 板 、 熱 延 板 の 酸 洗 板 や 熱 延 後 に 冷 延
を 実 施 し て 製 造 し た 冷 延 板 な ど の 薄 板 鋳 鉄 、 厚 板 圧 延 機 に て 必 要 に 応 じ て 長 手 方 向 、 幅 方
向 に 圧 延 を 繰 り 返 し て 所 定 寸 法 と し て 製 造 す る 厚 板 鋳 鉄 な ら び に 棒 状 、 線 状 、 レ ー ル 状 や
山 形 、 Ｉ 型 お よ び Ｈ 型 等 の 断 面 等 に 成 型 し た 条 鋳 鉄 な ど の 圧 延 鋳 鉄 製 品 （ 半 製 品 を 含 む ）
を 言 う 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ２ １ 】
　 （ 実 施 例 ）
　 本 発 明 の 効 果 を 確 認 す る た め に 、 ２ ０ ｋ ｇ の 試 験 溶 解 鋳 片 を 用 い て 鋳 鉄 の 製 造 、 並 び に
材 質 評 価 試 験 を 実 施 し た 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 大 気 高 周 波 炉 を 用 い て 鋳 鉄 ２ ０ ｋ ｇ を 溶 解 し て 、 合 金 添 加 と 成 分 分 析 を 繰 り 返 し な が ら
、 炭 素 ２ ． ４ 質 量 ％ 、 硫 黄 ０ ． ０ ２ 質 量 ％ 、 珪 素 １ ． ０ ２ 質 量 ％ と 残 部 不 可 避 的 不 純 物 （
Ｍ ｎ ： ０ ． ２ ４ 質 量 ％ 、 Ｐ ： ０ ． ０ ２ １ 質 量 ％ 、 そ の 他 各 ： ０ ． １ 質 量 ％ 以 下 ） よ り な る
鋳 鉄 を 溶 製 し 、 １ ４ ０ ０ ℃ の 温 度 条 件 で 、 ミ ッ シ ュ メ タ ル （ 主 成 分 Ｐ ｒ ： ３ ． ８ 質 量 ％ 、
Ｎ ｄ ： １ ０ ． ３ 質 量 ％ 、 Ｃ ｅ ： ４ ８ ． ２ 質 量 ％ 、 Ｌ ａ ： ３ ６ ． ９ 質 量 ％ ） を ４ ０ ｇ 添 加 し
た 直 後 に 金 属 鋳 型 （ １ ０ ０ ｍ ｍ 角 、 深 さ ３ ０ ０ ｍ ｍ ） に 鋳 込 ん で 鋳 片 を 作 成 し た 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 鋳 片 カ ッ ト サ ン プ ル の 分 析 の 結 果 、 希 土 類 元 素 以 外 の 成 分 に は ほ と ん ど 変 化 は 見 ら れ ず
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、 希 土 類 元 素 は 歩 留 り が 変 化 し 、 Ｐ ｒ ： ０ ． ０ ０ ８ 質 量 ％ 、 Ｎ ｄ ： ０ ． ０ １ ７ 質 量 ％ 、 Ｃ
ｅ ： ０ ． ０ ７ ８ 質 量 ％ 、 Ｌ ａ ： ０ ． ０ ４ ７ 質 量 ％ （ 希 土 類 元 素 合 計 ０ ． １ ５ ０ 質 量 ％ ） の
鋳 片 が 得 ら れ た 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 得 ら れ た 鋳 片 を １ １ ０ ０ ℃ で ６ ０ 分 加 熱 し て 、 試 験 圧 延 機 で １ ０ ２ ０ ℃ ～ ８ ９ ０ ℃ の 温
度 範 囲 で １ １ パ ス の 圧 延 を 行 い 、 ４ ｍ ｍ 厚 の 圧 延 鋳 鉄 を 得 た 。 こ の と き 製 造 し た 鋳 鉄 は 耳
割 れ 等 の 圧 延 む ら は 見 ら れ ず 、 良 好 な 圧 延 鋳 鉄 を 得 る こ と が で き た 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 得 ら れ た 圧 延 鋳 鉄 か ら 、 Ｊ Ｉ Ｓ １ ３ 号 Ｂ で 指 定 さ れ た 試 験 圧 延 片 を １ ０ 枚 切 り 出 し 、 自
動 引 っ 張 り 試 験 機 で 材 料 特 性 を 測 定 し た と こ ろ 、 全 伸 び で ２ ４ ． ３ ％ （ σ ＝ １ ． ７ ％ ） 、
引 っ 張 り 強 度 で ４ ３ １ Ｎ ／ ｍ ｍ ２ （ σ ＝ １ ２ Ｎ ／ ｍ ｍ ２ ） の 優 れ た 値 が 得 ら れ た 。 （ こ こ
で σ は 標 準 偏 差 を 意 味 す る 。 ） ま た 、 得 ら れ た 圧 延 鋳 鉄 は 、 曲 げ 加 工 性 に も 優 れ 、 制 振 性
も 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 の 値 と 同 等 以 上 の 特 性 が 確 認 で き た 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 （ 比 較 例 ）
　 比 較 例 と し て 、 希 土 類 元 素 添 加 条 件 以 外 は 、 前 述 の 実 施 例 と 同 じ 条 件 で 鋳 鉄 の 溶 製 を 行
い 、 圧 延 を 実 施 し た 。 こ の と き 、 添 加 し た ミ ッ シ ュ メ タ ル の 量 は ２ ． ０ ｇ で 、 鋳 片 中 の 希
土 類 元 素 の 濃 度 は ０ ． ０ ０ ８ 質 量 ％ で あ っ た 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 得 ら れ た 鋳 片 を １ １ ０ ０ ℃ で ６ ０ 分 加 熱 し て 、 試 験 圧 延 機 を 用 い 、 初 期 温 度 １ ０ ２ ０ ℃
で 圧 延 を 開 始 し た と こ ろ 、 圧 延 １ パ ス 目 で 鋳 片 に 亀 裂 が 入 り 、 以 後 の 圧 延 が 続 行 不 能 に な
っ た 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 残 材 を 切 り 出 し 、 エ ッ チ ン グ の 後 に 光 学 顕 微 鏡 で 組 織 を 観 察 し た 。 本 発 明 の 範 囲 の 希 土
類 元 素 添 加 量 に お い て 得 ら れ る 鋳 片 の 研 磨 面 か ら は 、 分 散 性 に 優 れ て 形 状 が 整 っ た 球 状 黒
鉛 を 多 数 含 む 組 織 が 観 察 さ れ る の に 対 し て 、 比 較 例 で 用 い た 鋳 片 の 研 磨 面 に は 、 粗 大 で 不
定 形 を 呈 し た 個 数 密 度 の 少 な い 黒 鉛 の 析 出 が 見 ら れ る の み で 、 本 発 明 条 件 の 金 属 組 織 と は
明 ら か に 異 な る 様 相 の も の で あ っ た 。
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