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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　焼入油を貯留する油槽を下部にそなえた焼入室を、仕切扉を介して加熱室に連設して成
り、前記加熱室で加熱した処理品を前記油槽内の前記焼入油に浸漬して油冷する油焼入装
置において、
　不活性ガス供給装置と、
　この不活性ガス供給装置に接続され、前記油冷後に前記焼入室から抽出される前記加熱
及び前記焼入油への浸漬後の前記処理品に不活性ガスを吹付けるように噴出口を向けて前
記焼入室の出入口扉の内側位置に複数個配設されたガス吹付ノズルとを、具備し、
　前記複数個のガス吹付ノズルは、抽出方向に移動する前記処理品の移動経路の底部およ
び両側部を包囲する略コ字状のノズルパイプの内側に取付けられており、かつ前記ガス吹
付ノズルの噴出口が前記処理品の抽出方向と反対側に傾斜していることを特徴とする油焼
入装置。
【請求項２】
　前記複数個のガス吹付ノズルが、前記処理品の抽出時の移動方向に直交する垂直面上に
配列されている請求項１記載の油焼入装置。
【請求項３】
　前記ガス吹付ノズルの噴出口からの不活性ガスの噴出を、前記油冷後の前記処理品の抽
出方向への移動開始時に開始し、前記処理品が前記噴出口対向位置を通過後、前記移動を
終了するまでの間に停止させる噴出制御装置を具備した請求項１または２記載の油焼入装
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置。
【請求項４】
　前記不活性ガス供給装置が、ガス加熱用のヒータをそなえ、このヒータにより加熱され
た不活性ガスを前記噴出口から前記処理品に吹付けるようにした請求項１または２または
３記載の油焼入装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は鋼材などの金属製の処理品を加熱後、焼入油に浸漬して冷却する油焼入装置
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に鋼材製の機械部品や金型などの処理品を焼入硬化させる真空油焼入方法において
は、処理品を加熱室において減圧状態で所定の温度に加熱後、加熱室に隣接配置した焼入
室の油槽内の焼入油に浸漬して冷却する。そしてこの油冷（油中浸漬による冷却）後の処
理品は、焼入室内へ引揚後、そのまま焼入室外へ抽出するか、必要に応じて焼入室内でさ
らにガス冷却した後に焼入室外へ抽出する。（たとえば、特許文献１参照。）。
【特許文献１】特開平８－６７９０９号公報（第２－３頁、図１）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　ところが上記の焼入処理方法のうちでは、油冷後の処理品を油中から焼入室内へ引揚後
にそのまま焼入室外へ抽出するケースが多く、また通常一度に多数個の処理品をバスケッ
トなどに収容した状態で加熱および冷却をおこなうので、焼入室から抽出された処理品や
上記バスケットなどに付着した多量の焼入油が、焼入室の出入口の外側の床面や処理品の
受取・搬送装置上などに滴下して床面等を汚損する。このため従来は作業者が人手により
床面等を清掃していたので手間がかかり、作業者の衛生上も好ましくなく、また焼入に続
く後工程での作業者や装置への油の付着を防ぐためには、処理品やバスケットに付着した
状態の油も清掃する必要があるので、この清掃にも手間がかかるものであった。
【０００４】
　この発明は上記従来の問題点を解決しようとするもので、油焼入後の処理品や処理品を
収容するバスケット等に付着して焼入室の外部へ抽出される焼入油の量を低減化できる油
焼入装置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】
【０００５】
　上記目的を達成するために、請求項１記載の油焼入装置は、焼入油を貯留する油槽を下
部にそなえた焼入室を、仕切扉を介して加熱室に連設して成り、前記加熱室で加熱した処
理品を前記油槽内の前記焼入油に浸漬して油冷する油焼入装置において、不活性ガス供給
装置と、この不活性ガス供給装置に接続され、前記油冷後に前記焼入室から抽出される前
記加熱及び前記焼入油への浸漬後の前記処理品に不活性ガスを吹付けるように噴出口を向
けて前記焼入室の出入口扉の内側位置に複数個配設されたガス吹付ノズルとを、具備し、
前記複数個のガス吹付ノズルは、抽出方向に移動する前記処理品の移動経路の底部および
両側部を包囲する略コ字状のノズルパイプの内側に取付けられており、かつ前記ガス吹付
ノズルの噴出口が前記処理品の抽出方向と反対側に傾斜していることを特徴とする。
【０００６】
　請求項１記載の手段によれば、油冷後に焼入室から抽出される加熱及び焼入油への浸漬
後の処理品に、ガス吹付ノズルの噴出口から不活性ガスを吹付けることにより、処理品や
処理品を収容するバスケット等（処理品支持用のハンガーを含む。以下、処理品等と総称
する。）に付着している焼入油が分離除去されて焼入室内に回収され、これら処理品等に
付着して焼入油が焼入室の外部へ抽出されるのが抑制される。
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【０００７】
　この発明において複数個のガス吹付ノズルは、焼入室の出入口扉の内側位置に、任意の
配列で設置することができるが、請求項２記載の発明のように、前記複数個のガス吹付ノ
ズルが、前記処理品の抽出時の移動方向に直交する垂直面上に配列されている構成とすれ
ば、ガス吹付ノズル配列部を通過する処理品等の垂直面上にある上下各部に同時に不活性
ガスが吹付けられるので、焼入油が除去された処理品等の下部に、処理品等の上部から分
離除去された焼入油が滴下して再付着するのが防止され、処理品等の各部からムラなく焼
入油を分離除去できる。
【０００８】
　またこの発明において不活性ガスの噴出開始および噴出停止は、焼入室から抽出方向に
移動中の処理品に不活性ガスが吹付けられるのであれば、任意のタイミングでおこなうこ
とができるが、請求項３記載の発明のように、前記ガス吹付ノズルの噴出口からの不活性
ガスの噴出を、前記油冷後の前記処理品の抽出方向への移動開始時に開始し、前記処理品
が前記噴出口対向位置を通過後、前記移動を終了するまでの間に停止させる噴出制御装置
を具備した構成とすれば、処理品等に実際に吹付けられている時間以外での不活性ガス噴
出時間が短縮化され不活性ガスの不必要な浪費が防止される。
【０００９】
　またこの発明において処理品には常温の不活性ガスを吹付けてもよいが、請求項４記載
の発明のように、前記不活性ガス供給装置が、ガス加熱用のヒータをそなえ、このヒータ
により加熱された不活性ガスを前記噴出口から前記処理品に吹付けるようにした構成とす
れば、ガス加熱装置により加熱し昇温した不活性ガスを吹付けることにより、処理品等に
付着した焼入油を低粘度の状態で確実容易に分離除去することができる。
【発明の効果】
【００１０】
　この発明によれば、油焼入後の処理品や処理品を収容するバスケット等（以下、処理品
等という）に付着して焼入室の外部へ抽出される焼入油の量を低減化でき、抽出後の焼入
油の清掃作業が軽減化されるとともに、油槽内の焼入油の減量も抑制される。
【００１１】
　また上記の効果に加えて、請求項２記載の発明によれば、処理品等の各部からムラなく
焼入油を分離除去することができる。
【００１２】
　また上記の効果に加えて、請求項３記載の発明によれば、不活性ガスの不必要な浪費が
防止される。
【００１３】
　また上記の効果に加えて、請求項４記載の発明によれば、処理品等に付着した焼入油を
低粘度の状態で確実容易に分離除去することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　以下、図１～図３に示す一例により、この発明の実施の形態を説明する。図１は真空油
焼入装置１の全体を示し、２は加熱室、３は仕切扉４を介して加熱室２に連設した焼入室
、５はこの焼入室の下側に設けた油槽であり、焼入油６が貯留されている。７は焼入室の
出入口扉である。
【００１５】
　加熱室２は、図示しない真空ポンプが接続された耐圧容器である炉殻１１内に、断熱壁
１２により包囲されて形成され、加熱用のヒータ１３をそなえている。１４は炉殻１１内
に固設された溝形鋼製のガイドレールで、処理品Ｗの加熱室２内への受入・送出時に、処
理品Ｗ支持用のハンガー２０（後述）をガイドするためのものである。また１５は処理品
Ｗを支持する昇降テーブルで、シリンダ１６により昇降駆動される。１７は仕切扉４の開
閉駆動用のシリンダである。
【００１６】
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　また図１および図２において、２０は処理品Ｗ支持用のハンガーで、処理品Ｗが載置さ
れるフォーク部２１を固設した上部フレーム２２に、複数対のローラ２３をそなえている
。２５はハンガー２０の昇降駆動装置で、ハンガー２０のローラ２３をガイド・支承する
一対の溝形鋼製のガイドレール２６を固設した昇降フレーム２７を、昇降シリンダ２８の
ピストンロッドに接続して成る。
【００１７】
　一方焼入室３の出入口扉７の外側には、焼入処理前および処理後の処理品Ｗを支持する
昇降台３１、および処理品Ｗの焼入装置への装入・抽出時にハンガー２０をガイドする揺
動式の溝形鋼製のガイドレール３２が設けてある。そしてこの例では、焼入室３の出入口
開閉用に片開き式の出入口扉７を用いているので、この出入口扉７の開閉動時に、シリン
ダ３３によりガイドレール３２を支軸３４のまわりに上方へ回動させ、出入口扉７との干
渉を防ぐようにしてある。
【００１８】
　４０は、ガイドレール３２，２６，１４に沿ってハンガー２０を前後駆動する前後駆動
装置で、ハンガー２０の上部フレーム２２に固設した前後方向に延びるチェーン４１（図
２参照）に係合するように、各部に設けた４個の駆動スプロケット４２（図１参照）を、
モータ４３により回転駆動する構成となっている。すなわち、焼入室３の頂部の２個の駆
動スプロケット４２はモータ４３によりチェーン駆動され、これらの駆動スプロケット４
２の回転は連動用チェーン４４，４５を介して加熱室２の頂部および焼入室外側（ガイド
レール３２部）の駆動スプロケット４２に、それぞれ伝達され、これによって各駆動スプ
ロケット４２は、同一方向に同周速で回転駆動されるのである。
【００１９】
　５０はハンガー２０の位置検出装置で、モータ４３によりチェーン駆動されるループチ
ェーン５１に取付けたドグ５２の位置を検出することにより、ハンガー２０が焼入室３外
，焼入室３内，および加熱室２内の各停止位置に到達したことを検出するセンサ５３，５
４，５５および、後述の不活性ガス吹付終了制御用に、焼入室３から抽出される処理品Ｗ
が後述のガス吹付ノズル６０部通過時にドグ５２により作動して信号を発するセンサ５６
とをそなえている。
【００２０】
　これらのセンサ５３～５６の検出信号は制御装置５７に入力され、これに応じて制御装
置５７は、モータ４３の制御によるハンガー２０の前後駆動および出力信号Ｓによる後述
の不活性ガス吹付制御をおこなう。またこの他に制御装置５７は、昇降シリンダ２８やシ
リンダ１６，１７，３３等の駆動、加熱室２の温度や真空度、焼入油６の油温等、真空油
焼入の工程に応じて各部のプログラム制御をおこなうものである。
【００２１】
　一方、６０は焼入室３の出入口扉７の内側位置に設けたガス吹付ノズルで、処理品Ｗの
焼入室３からの抽出時の移動方向Ｘに直交する垂直面６１に沿って設けられた、処理品Ｗ
およびハンガー２０の移動経路の底部および両側部を包囲する略コ字状のノズルパイプ６
２の内側（処理品Ｗ通過側）に、上記垂直面６１上に多数個配列された形で取付けられて
いる。６３はノズルパイプ６２を焼入室３の炉壁に固定保持するブラケットである。なお
この例では、各ガス吹付ノズル６０は、図３に示すようにその噴出口６４の中心軸線６４
ａを、垂直面６１に対して処理品Ｗの抽出方向Ｘと反対側、すなわち焼入室３の内側に向
って、所定の角度θだけ傾けた状態で、ノズルパイプ６２に固定取付けされている。
【００２２】
　そしてノズルパイプ６２のガス送給口６５は、配管６６を介して不活性ガス供給装置（
この例ではＮ２ガスタンク）６７に接続されている。６８は配管６６の途中に設けた開閉
弁、６９は同じくガス加熱用ヒータである。
【００２３】
　上記構成の装置により処理品Ｗを真空油焼入れするには、焼入室外側のガイドレール３
２に支持したハンガー２０に、上昇状態とした昇降台３１上の未処理の処理品Ｗを移載し
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、次いで前後駆動装置４０によりハンガー２０を前進駆動して焼入室３を経て加熱室２内
に搬送した処理品Ｗを、昇降テーブル１５上に移載し、ハンガー２０を焼入室３内へ後退
させ、仕切扉４を閉じて加熱室２内を所定の真空度に減圧後、所定の温度で処理品Ｗを真
空加熱する。
【００２４】
　真空加熱後の処理品Ｗは、加熱室２内を復圧後、仕切扉４を開いて昇降テーブル１５上
からハンガー２０のフォーク部２１上に移載し、図１に実線で示すように焼入室３内に停
止させたのち、昇降シリンダ２８により昇降フレーム２７と共にハンガー２０を下降駆動
して処理品Ｗを焼入油６に浸漬させる。
【００２５】
　所定時間の焼入油６への浸漬後、ハンガー２０を上昇駆動して処理品Ｗを焼入室３内に
引揚げ、次いで前後駆動装置４０によりハンガー２０を矢印Ｘで示す抽出方向に後退駆動
して、処理品Ｗを焼入室３から外部へ抽出する。このとき、ハンガー２０の上記抽出方向
への移動開始時に制御装置５７の出力信号Ｓにより開閉弁６８を開いて、不活性ガス供給
装置６７のＮ２ガスをガス加熱用ヒータ６９により加熱後ノズルパイプ６２に送給し、各
ガス吹付ノズル６０の噴出口６４から噴出させる。
【００２６】
　この噴出されたＮ２ガスは、ハンガー２０と共に上記抽出方向に移動する処理品Ｗに吹
付けられ、これによって、処理品Ｗおよび処理品Ｗを収容するバスケット（図示せず）や
ハンガー２０等（以下、処理品等と総称する。）に付着している焼入油６が、その付着部
から分離除去されて下方へ滴下し、焼入室３の外部へ抽出される焼入油６の量が低減化さ
れる。
【００２７】
　そして各ガス吹付ノズル６０は抽出方向Ｘと直交する垂直面６１上に配列されているの
で、この配列部を通過する上記処理品等の垂直面上にある上下各部に同時にＮ２ガスが吹
付けられ、焼入油６が除去された処理品等の下部に、処理品等の上部から分離除去された
焼入油が滴下して再付着するということが防止され、処理品等の各部からムラなく良好に
焼入油６が分離除去されるのである。さらにこの例では、ガス吹付ノズル６０の噴出口６
４は、図３に示すように抽出方向Ｘと反対側に傾斜しているので、処理品等から分離した
焼入油６は焼入室３の内側方向に駆動されて油槽５内に確実に回収することができる。
【００２８】
　またＮ２ガスはガス加熱用ヒータ６９により加熱され昇温した状態で処理品等の焼入油
付着部に吹付けられるので、焼入油６は低粘度の状態で確実容易に処理品等から分離除去
される。
【００２９】
　上記のハンガー２０の後退駆動により、処理品Ｗがガス吹付ノズル６０部（この例では
垂直面６１部）を通過したら、センサ５６によりこの通過を検出して制御装置５７は、上
記通過直後乃至該通過時点から所定の短時間後に、出力信号Ｓとして開閉弁６８の閉弁信
号を出力し、開閉弁６８は閉じてガス吹付ノズル６０からのＮ２ガス吹付は終了し、Ｎ２

ガスの不必要な浪費は防止される。その後ハンガー２０を焼入室３の外側の所定停止位置
に停止させ、処理品Ｗを昇降台３１上に移載して、１回の真空焼入れを完了するので、以
下、順次未処理の処理品Ｗに対して上記工程を繰返せばよい。
【００３０】
　焼入室３から抽出された処理品等は、上記のＮ２ガス吹付による焼入油６の付着部から
の分離除去の結果、残留付着している焼入油６は少量に過ぎず、昇降台３１やその周囲の
床面等への焼入油６の滴下も少量であって、これら滴下焼入油や処理品等の残留付着焼入
油の清掃は、布片による拭取りなどによって簡単におこなうことができ、手間がかからな
い。
【００３１】
　この発明は上記の例に限定されるものではなく、たとえば、加熱室２や焼入室３の具体
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的構成、処理品Ｗの搬送・支持機構などは、上記以外のものとしてもよい。またガス吹付
ノズルの配列やその噴出口の向き、不活性ガス噴出の開始および停止のタイミング、不活
性ガスの種類等も、上記以外のものとしてもよく、さらに焼入油の性状や焼入後の処理品
の温度等によっては、ガス加熱用ヒータ６９は省略してもよい。また上記の例は、この発
明を真空油焼入装置に適用した場合について説明したが、この発明は常圧で油焼入をおこ
なう油焼入装置にも適用できるものである。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】この発明の実施の形態の一例を示す真空油焼入装置の縦断面図である。
【図２】図１のＡ－Ａ線断面図である。
【図３】図２のＢ－Ｂ線断面図である。
【符号の説明】
【００３３】
　１…真空油焼入装置、２…加熱室、３…焼入室、５…油槽、６…焼入油、２０…ハンガ
ー、５０…位置検出装置、５７…制御装置、６０…ガス吹付ノズル、６１…垂直面、６４
…噴出口、６７…不活性ガス供給装置、６８…開閉弁、６９…ガス加熱用ヒータ、Ｗ…処
理品。
　　　　　　　　　　　　 

【図１】 【図２】
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