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泡欠陥抑制の技術を見出し、全
面ホーロー仕上げ南部鉄器厨房
用品の試作品を製造。さらに開
発を進めることにより、商品化実
現の可能性が見えてきた。

Ңܦ
ヨーロッパ製の全面ホーロー仕
上げ鋳鉄厨房用品が、国内市場
を占有し始めている。そこで、
ニーズにマッチしたホーロー鋳鉄
製品の開発に取り組んだ。

༰ࢪ࣮
泡欠陥不良を低下させる鋳鉄組織、黒鉛形態
を検証。その結果を基に、今回導入した機械
設備によりショット処理を行い、泡欠陥に起因
している鋳肌表面の黒鉛を閉塞させ、泡欠陥
の抑制に効果があることを確認した。
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表 4 鋳鉄の表面組織

本事業で導入したショットブラスト機。
取締役専務の及川春樹さん。岩手大学の社会
人学生でもあり、鋳鉄の研究に励んでいる。

表 1 一般的な鋳鉄の黒鉛組織

A型黒鉛 D型黒鉛試料の表面A型黒鉛試料の表面
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表 2 試料の目標成分

 

目
標
材
質

試料名 1 2 3
材質 片状黒鉛鋳鉄
黒鉛形状 A型 D型 C型
黒鉛 3.50 3.30 4.00
ケイ素 2.40 3.30 3.00
マンガン 0.80 - -
チタン - 0.30 -
合金鉄 0.30 0.30 0.30

表 3 試料の成分結果

 

実
測
値

試料名 1 2 3
材質 片状黒鉛鋳鉄
黒鉛形状 A型 D型 C型
黒鉛 3.59 3.10 3.22
ケイ素 2.31 2.88 2.97
マンガン 0.79 - -
チタン - 0.30 -
合金鉄 0.30 0.30 0.30

D型黒鉛 C型黒鉛

鋳造業（南部鉄器、工芸品、鉄瓶、急須、風鈴
の製造）

その他（家庭用品）

ࣾは、鉄ළ、ٸਢ、෩ླ等の工ܳ鋳物の΄͔、機ցの
部品等で͋る機ց鋳物部品の鋳造をͬߦている。

鋳造鉄器は、中ࡁܦࠃの಄ͳͲ͔Β工ܳ鋳物をは͡め
として༌出は調で͋る͕、ࠃ内市場は縮小向に͋る。

その一方で、ࠃ内鋳物鉄器市場でࣖ目を集め࢝めている
のは、༌入品で͋るϤーロッパ製のカラフルͳ৭࠼をࢪした、
શ面ホーロー仕上げの鋳鉄ਥ用品で͋る。これΒの製品
は耐৯、耐性に༏れていること͔Β、ࠃ内でधཁ͕高·ͬ
ており、ٸ速にചり上げを৳している。ࠃ内ফඅ者のこ͏
した鋳鉄製品に対するみのม化は、ニーズに対応するた
めに南部鉄器製造業者によるホーロー鋳鉄製品の開発͕
。で͋るとされているٸ

現在、岩手ݝで製造されている南部鉄器の中に、ࡺ
の目的で鉄器の内面にホーロー処理をࢪしているの͕͋
る。し͔し、ホーロー処理ա程で๐ܽؕ（ホーロー処理ޙ
の表面に現れる、気๐状の͔͘ࡉ小さい݀やཻ͕ࡉ発生す
ること）͕ଟ͘発生し、現在、南部鉄器製品にશ面ホーロー
処理をࢪす·での技術は確立されていͳい。鋳鉄製ਥ用
品はଟ͘の場合、高ૉ（C）、高έイૉ（Si）の組成とͳ
りやす͘、その݁Ռ、表面にࠇԖ͕開口している場合͕ଟ͘、
このࠇԖ͕ホーローᬵༀ（Ώ͏や͘、͏Θ͙すりのこと）と
݁合し、๐ܽؕの発生とͳͬている。このこと͔Β、๐ܽؕ
を制させる方法を୳るととに、試作品の製造を͏ߦこと

1. 実施した経緯

2. 実施した内容

最ॳに、ਥ用鉄器を高प波電気で༹製し、શ面ホー
ロー処理をࢪし、๐ܽؕとの関を調、๐ܽؕのͳい最
適ͳ組৫の検ূをͬߦた。

ย状ࠇԖ鋳鉄（FC）（࣌ݻڽにૉ͕ย状のࠇԖとͳͬ
てথ出したので、最͘使Θれている鋳鉄）のૉ（C）
量を 3�5� ͔Β ���� に、έイૉ（Si）量を 2��� ͔Β 3�3�
にมߋさせ、ࠇԖ形状を̖型、̘型、̙型（表̍）とͳるよ
͏に試料（表̎・表̏）を作成し、ホーローの๐ܽؕの発
生の検ূをͬߦた。֤試ݧยにホーローম成して、表面に
現れた๐ܽؕの状態に応͡て目ࢹにより、ධ価̍（๐ܽؕ
激しい）͔Βධ価̑（๐ܽؕͳし）·でのධ価により、̑
ஈ֊のධ価をͬߦた。ධ価では̙型ࠇԖを有するの͕๐
ܽؕのࢭには最適で͋るとの݁Ռをಘること͕できた。

·た、試料のࠇԖ形態を؍（表̐）したとこΖ、̖型
Ԗ͕開口しており、ؚ有するガスࠇԖののは、表面にࠇ
͕そのڥをΘͬて出、·たはホーローᬵༀに接すること
により、ૉとの応で๐͕ܽؕ発生するとߟえΒれた。̙
型ࠇԖ組৫ではࠇԖは開口しておΒͣ、ด࠹していること͔
Β、内部͔Βのガスの出やૉとの応はݟΒれͳいこと
͕Θ͔ͬた。

次に、๐ܽؕの気๐成͕ CO（一ࢎ化ૉ）、CO̎（ೋ

3. 取り組みの成果

4. 今後の取り組み

、ճ導入したショットブラスト機でのショット処理によりࠓ
鋳ഽ表面に開口したࠇԖ鋳鉄͕ด࠹するとい͏効Ռ͕確ೝ
できた。この表面改࣭は、઼性ྲྀ動といΘれる現象により起
こる。対象物の表面に一定の力と͕加ΘることによりΒ
れるのではͳ͘、表面の形状༹͕けるよ͏にม化すること͕
͋り、これを઼性ྲྀ動とい͏。これにより、઼ 性ม形͕おこり、

、ങの高ྸ化ߪ、内における南部鉄器製品のফඅֹはࠃ　
内ফඅ量શ体の低ͳͲ͔Βಷ化している。こ͏したことࠃ
による鉄器れにࢭࣃめを͔け、ফඅ量の向上をਤるため
には、طଘ製品にཔるͩけではͳ͘、これ·でとはҧͬたଟ
༷ͳ商品を開発してい こ͘と͕ٻめΒれている。
　ຊ事業では、શ面ホーロー仕上げによる南部鉄器ਥ用
品の試作品を成させた͕、さΒに高品࣭ͳ製品とするた
め、カラフルͳ৭調に࠼Βれている、Ϥーロッパ製ホーロー
鉄器をߟࢀにしͳ͕Β、༷ʑͳ商品の開発にめたいとߟえ
ている。ホーロー鉄器の有力ͳߪങとߟえΒれるए
を対象とした商品ߪങ調査をߦい、この݁Ռに基ͮいたニー
ズの高いホーロー商品の実現を目ࢦすこととする。·た、南
部鉄器の༌出案件のҾき合い͕ଟ ͳͬ͘てきている中ࠃ市場
へさΒͳるࢀ入をਤͬていきたい。

Ռ݁ݧの試ه調査݁Ռ、及び上ݙ化ૉ）で͋るとのจࢎ
を基に、鋳鉄にؚ有されているࠇԖにண目し、鋳ഽ表面に
開口しているࠇԖの制効Ռの確ೝを͏ߦこととした。この
ため、鋳ഽ表面にショットブラスト処理をࢪすため、ຊ事業
によりショットブラスト機を導入した。ショットブラスト処理
とは、容器の中で、ブレードと呼れるӋࠜ車をモーターの
動力により高速ճసさせ、これに投ࣹ材（ٿ状やଟ֯形の
鋼製ཻ子）をૹり込み、鋳鉄表面にਧき付け、表面を仕上
げる加工方法で͋る。๐ܽؕに起Ҽしている鋳鉄表面のࠇ
Ԗ開口を、ショットブラスト処理で઼性ྲྀ動させることによ
り、表面に࿐出しているࠇԖをด࠹させること͕でき、ホー
ローの๐ܽؕの制に効Ռ͕͋ること͕Θ͔ͬた。

これΒの݁Ռを౿·え、ࣾ工場内の t̍ コークスで༹
ղをߦい、試作品の製造をͬߦた。ショットブラスト処理を
2� ؒߦい、ホーローをృし、ס૩させ ��� 度で 2�
ؒম成し、試作品を成させた。

とした。 鋳ഽ表面に開口したࠇԖの制をߦい、ホーロー処理での
๐ܽؕの発生を低Լさせること͕Մ能とͳͬた。
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