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車輌用13Cr鋼 板の熔`接並びに

耐蝕性に関す る研究

′ト 林 年 夫器

Study ontheWelding and CorrosionResistance

of1396CrSteelfor Car Building

By Toshio Kobayashi

Kasado Works,Hitachi,Ltd.

Abstract

Inbllildingthecarbc)dywith13%Crsteelplate,i七三sessentialtodetermi】ユethe

limitofcarboncontentsof the plate,aSitisdim(二ulttoannealthesteelplate after

weld王nginto the car b〇dy.

In this paper mainly the effective range ofthecarbon cDntentS,the suitable

weldiIユgCOnditionandthecorrosionresistanceofthin13%Cr3teelplatearedescribed･

〔Ⅰ〕樺 ■喜■

13Cr 鋼の詔性質をトリ1らかにした研究は古くから各所

で行われ､この の蝦扱は現在では既に常識化されて

いる感が深い｡LかLこれらの研究ほ主として楼械部品

構造用､化学櫻相月]として用いる場合を対象としている

ようである｡鉄道車軸においてこの鋼を使用するのは専

ら冷蔵頚 耐蝕性を必安とする貨中であって､従って鋼

板も2～3mm程 の薄板である｡このような場合には

熔接雀の熱処理作業が非常に困難であるから､C含有量

はそれに適応して吟味されなけれほならないし､文熔接

作 法等も車師の特殊性を十分加味して検討されなけれ

ばならない｡更に耐蝕性笹ついてほ冷蔵革でほ海水によ

る耐蝕であるから使用熔接棒は18h8-CトNi に限らず

より低級なものでよいのではないか竿の間置が生じてく

る｡

本研究はかゝる目的から13Cr鋼板を耳摘赫こ( 用する

場合の工作誓の基礎となるべき要因を取即し､これを実

制こ検討して工作沫設定の農料に供せんとLたもので

ある｡

〔ⅠⅠ〕研 究 の 方 法

(り 供試鋼額

供試鋼板は3′×6′×2.3tの薄板で･C含有量の許容限

日立製作所笠戸工場

界を めるため特に日永ステンレス会神にてC=0･08～

0.12の範1動こ調整せる三極に在庫のC=0･13のものを

加えた4 である｡従って前者のものは材質的に同一条

件のものと考えてよいが､在韓のものほ成分的に特異性

ほ見出されないが一応区別として考慮する必要があると

思われる｡成分々析結果を戻すと第1表の如く､素材の

機絨的性質ほ第2表の如くである｡

(2〕熔 接 棒

実験に供した 妾棒は第3表に示す6匡巨であるが､試

験用銅板の関係から全部について次に述べるすべての実

験を行うことが伯塞克いので､代表的なA～3中,2･6¢,

B～3(♪,E～3中,2.6¢,の5種類についてのみ広範囲

な突放を行った｡第4表にほこれらの熔接

鋼の機

によるゝ

的性質を示してある｡この場合の試験片

漂はA.S.T.M.胡▲終に準拠した｡

(3〕研 究 事 項

上記の鋼板と熔接棒を用い､韓爾工作法の

ベき次の各項目につい

(a)2.3mm鋼板を申開

条件

〔b〕13%

許容限界

(C:)各

銅板を

を行った｡

作方

礎となる

接作業

接する場合のC含有量の

熔接棒の作業性寵

(d〕鋼板~枚び贋薫銅の耐蝕性



1108 昭和27年9月

第1表 供 鋼 板 の 化 学

Tablel･ChemicalComposition
of

成分(%)

軍__番 ＼

08

10

12

i3

第2表

Table2.

試 番

08

10

12

13

Si Mn P

0.08 0.24

0.10 0.24

0.12 0.28

0.13 0.28

0.39 0.01

0.36 0.01

0.39 0.02

0.30 0.01

立

成 分

SteelPlates

Cr

0.02

0.02

0.03

0.02

機械的性質

13.19

13.87

13.87

13.27

MechanicalProperties of Steel

抗 張 力
(kg/mmり 伸｢%) 硬 度(VH)

217

221

221

186

(墓)試験け形掛まJESl号試験けによる

第3表 供試熔接棒熔黄銅の化学成分

Table3.

成分(%ノ)

稗 別

A
2･6¢

3¢

B 3¢

D 3¢

F 3(P

ChemicalCompositionsofDeposit

Si Mn P Ni

評 論

第4表

Table4.

第34巻 第9号

熔 着 鋼 の 横 械 的 性 質

MechanicalProperties
ofDeposit

Metals

極別(監漂誘(芝)鬱,欠陥の有無
A 64･0 29.2 24.2 良

32･1■21.4. 良

22･4■18･7:大なる柱状粗放あり

35.6 28.7 良

38.0 34.0 良

29･2 26.4 良

15･2 27･1大なる柱状組織あり

17･010･0 ブローホール生ず

17･616･8 ブローポール生ず

21･2:20･6■大なる柱状組織あり

12･0!18.4!大なる柱状組織あり

(註)試験片製作にはいづれも3¢棒使用

でこれを300mmx90mmの大いさに切断し､衝合部分

は機械加工を施して種々の開先間隙のもとにⅠ塾衝合せ

熔接を行った｡熔 礫は交流を用い､熔接 流 ほ2.6¢:

78～81Amp･3¢=93-96Amp･一定として如何なる開

先間隙の場合でも裏面まで適度の熔込みが

Metals

Cr Mo

0･053 0･2082･198 0･039 0.020 8.9617.651.30

0･0710･2061･0980･0410.01110,0217.822.05

0･153 0.2102.240 0.018 0.006 7.9617.43!tr

0･0930･3202･7800･0160.01610.6116.991.76

0･114 0･350 2･500 0.012 0.017 9.6118.21il.86

0･0740･3002･400 0･0210.010 9.1220.111.59

0･1330･14316･440･0230･008 tr 15.87!tr

O･1630･25515･380.0240.008 0.18.15.35;tr

0･1100･240 0･530 0.020 0.0217.4717.95 tr

〔lIり 熔接作業条件に関する実験結果

=)開 先 間 隙

㌍先m隙ほ

膨

の場合常に間置となる点であり､

も多大の影響を与える,ほじめにこれを検討

し､以後の実験に対`して最良の条件を見出したいという

考えも含めて各種の実験を行った｡促周鋼種ほNo～13

生ずるように運棒法に注意した｡熔接棒は

A種のみを使用したが他の熔接棒の場合で

も実験結果は適属し得るものと考えられ

る｡筒衝合せ熔接に使用せる上､下当板は

第l図の如きものであって､これは次章以

~Fに述べられる実験にも使用した｡

(A)開先間隙と作 能率との関係

上述の如く長さ 300mmの試験片を熔

接した場合の 妾棒使用量､怪接時間､ビ

ード幅と開先間際との関係を京すと第2図

の如くである｡

この結果によると両者間の巨 係はきわめ

て明瞭であって､2･6¢,3¢ の場合共賢先

簡隙1･5～2･Ommにおいて畳も作業能率

良好なることを示している｡この理由は裏

面にまで適度の悸込みを生ぜしめるた捌こ開先間隙小な

るところでは一定位置に長時間熔横棒を止めて､より多

くの母材を熔融せねばならず､賢党間際大なるところで

はその間を熔接するのに多量の煙幕鋼を必要とするため

と考えられる｡2･6(♪の場合に0･5皿m以下において曲

魂が減少傾向をたどるのほ､

ず熔込み不十分のまゝ

少なるためやむを得

接されたためである｡
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第1図

Fig.1.
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(ち)隈先m隙と桂子熱影響部蟹筐との関係

13Cr銅は衆知の如く加熱による硬化性極めて大なる

性質を有しており､これが- 按性を劣化させる一因とな

っている｡前述の如く熔接棒使用量､熔接時間と開発間

際との問に めて鋸著なる関係が認められるな

らば､･当然熔接による熱影響部硬化の程度も異

るものと考えられる｡この点を

行った硬度測患

討するために

2･6¢熔接棒の場合

を表すと第3囲の如くである｡坤の場合も同

の傾向を示す｡

この結果でほ第2図の場合と異り閃光間際の

大なるに伴って硬度が上昇している｡これほさ

きにも述べた如く常に底部への十分な熔込みを

生ずる如く選種法に注意したのであるが､間際

㍊

調

度
(
ピ
ッ
カ
ー
ス
硬
度
数
)

β β∫ /♂ /J 2♂

問先間隙(侃Ⅳ)

第3図

Fig.3.

∴ ､･一

開:先間隙の影響(2)

In且uence of Root Distance(2)

の小さい壕壱には一気室の 流のもとでほ熔謎畳に限界が

あり､従って母材への熱影響が小さくなり､更に熔接速

度がおそい為の冷却速度の減少と相まって証圧が低くな

る｡

一方隠際が過大になると熔接速乾の湛少よりもカI計量

埠加の影響が大きくなって評定が高くなるものと思われ

る｡信第3匿には電流値の変化Lた場合も記してあるが

僅少な増加でも

重

しく硬度が増し､適当な電流値採択の

であることが知られる｡

(C)熔接甘から第4区に嘉す如き討験片を掛取Lそ

れぞれ概観性試験を行った｡曲げ条件ほR=3InmSpan

=22mm としたが､▼この条件は試験片形状と共に次章

以下の実験にも使用されている｡枚抜性討

図に嘉す｡開先踪際の影響は曲け許験結

掛 果を第5

をこ最も明らか

にあらわれている｡即ち0･5mm以~Fでは熔込不十分

で熔話鉦に亀裂を発生し､2.5mm以上でを まl 話鈍の幅

が大きくなるため熔着銀中心部への母材成分の拡散が少

くなり､従って曲げ角度も上昇している｡抗張力では

2･6¢棒の場合1･0Inm以下における熔込量不足の影響

が大きい｡

引張吉式験臨

ビ
-ド止坂厚まで
平滑l乙仕上げる

曲げ試族桂

ピードは放厚

正滑ほ仕上げ

第4図 試 験 片 の 形 状

Fig.4.Size of Test Pices
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熔接姿勢 熔接棒

下 向

流 し

A 3¢

A 2.6¢

E 3¢

E 3¢

A 3¢

E 3¢

立 評 論 第34巻 第9号

第5表 衝合烙∃妾に お け る 交流､直流 の 比較

Table5･Comparison of between D.C.(reverse)and A.C.

直 流 (

(A)
電 涜 熔接時間

(min/m)

90～96

81

90′､93

90～93

84

78～87

第6表

4.86

4.96

4.46

4.26

棒使用量
(m叫m)

1,170

1,440

1,106

1,182

1,597

1,430

電 流i熔接時間
(A)

88～93

68

86～92

86～91

(min/皿)

3.88

6.03

3.67

4.03

棒使用量
(mm/m)

98～102

96

重ね烙】妾における熔接諸条件

Table6.Welding Conditions of LapJoint

10.03

9.55

2,235

2,080

電 圧

(Ⅴ)
熔接時間 棒使用量
(min/m)(mm/m)

向 熔 接 の 場

の

電 流

涜 (連 棒)

圧∴熔接時間!棒使用量
(A) (Ⅴ);(minノ皿)■(皿叫皿)
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第5図 開先間隙と抗弱力斑げ角度の関係

Fig･5･Influence of RootI)istance for

Teusile Strength and Bending Angle

以上開発間際の問題について実験した結果を

13Cr銅板の煩 にあたって

ベた｡

当な開発閉院を撰択する

988

1,200

110 26

1,093

1,300

115 25

4.36:1,260

4.20 1,023

1,060

882

2,040

4.4711,198

9.80 1,974

ことが極めて重要であり､実験結果でほ熔接棒径2･6-

3.0皿mにおいて1.5～2.Ommが最も適当であること

が明らかにされた｡一股に軟鋼板の 妾でもこの点ほ概

念的には知られていても実験的な裏付けに欠くところ多

閑に附されがちであった｡この結果は軟鋼板の場合

にも適用されて誤りはないものと考えられる｡

(2)熔接屈5充並びに極性

優れた溶接法果を得るためには被熔模物の形状等に

する条件と､熔接棒固 有の適性 流の両者を考渡して熔

様方法が決定されなければならない｡次葺で述べられる

各実験に先だってこれらの点を十分倹討するために､二

三の熔接棒に対して､衝合熔接と重ね熔接､下向熔接と

立向流し熔接､直流と交流との比較､及びそれぞれの場

合の適正

第5表:

宕の実験を行った｡

対する衝合搭按結果を示しており

重のせ氷剛は表6第 ね1 撲における 値である｡流し熔

接試験片ほ下向の場合と同様に第1図に示した当校金具
■
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をそのまゝ垂直に保持して熔接を行い､ ね熔接でほ2

枚の銅板の密着度に特に注意を払った｡衝合熔接におけ

る開党閥院ほ前項の実験結果かろすべて1.5.mmを採

用している｡傭熔接時間､熔接棒使用量は熔接線1m当

りの数値をもって戻した｡

以上の結果を綜合検討すると次の 点が明らかにな

る｡

l･熔 接

a･下向熔接の場合一般に直流電弧ほ交流電抑こ此し

てアークの安蔓性がよく､特に2･6中棒ではこの影響

が大きい｡実験結果ではヨ お抑 ける棒の熔接

流値が過大となって表われているが､これはこの程度

のノ :流を用いないとアークの持続が思わしくないため

である｡

b･従って前者ほ一一般にピード幅が小さく､熔接時間

熔接棒使用量も少い｡

C･然し流し熔接でほ結果が遵になっている｡その理

由ほ明らかでないが､この熔接法では熔粒が母板に向

って填い衝風力で進行せしめられることが要求され､

叉熔粒の垂下を防ぐた捌こ激しい ;端の移動運動が行

われるがこの何れをこも直流逆極性が悪影響をもつためと

えられる｡

2.熔 接 電 流

適正熔接 流は熔接棒によっても異るが大

体下向熔接では次の如き範囲であると考え

られる｡直流熔接でほ不鋳鋼の吻合逆極性

を用いるのが通例であるが､このときにほ

僅かに高めの方が作

衝合せ熔接

2.6中‥ 65Anp.

容易のようである｡

重ね熔接

70Amp.

3¢..85～90Amp.95～100Amp.

(3)熔接棒の作業性三二.一芸 て三≡~選

供試溶接棒の被覆剤ほいづれもIimetype

と呼ばれるCa化合物を主成分としたもの

である｡従って特にそれらの間に作業性の相

異ほ見られないが､Aが梢優れているようで

ある｡然し流し熔接にほ

不顔鋼薄板構造物熔接の

めて不良であって

点であり､現

状でほ下向熔接を主とする工作法を考慮せざ

るを得ない｡熔接棒EはCrhMn系である

が作 性が他に比して稗劣るようであった｡

〔Ⅳ〕熔接性に及ぼすC含有量許

容範囲決定に関する実験

(り 実験の方法

先に述べた如く専輌用､`､13Cr鋼板を

1111

るに当って､熔接彼の熱処理が行われない場合のC含有

量許容範囲を 窯することが本研究の最大目的である｡

これに関しては第1表に示した銅板と第3表(64支参照)

の熔接棒種の代表的なものとを用いて衝合せ熔接試験片

その他を製作し､下記の如き項目について実験を行つ

た｡試験片並びに実験条件の詳細は第6図に京す如くで

ある｡

1.

2.

3.

4.

衝合せ熔接部の引張､曲げ､酸度試験

ピード曲げ試験

重ね操車熔接部の引張試験

亀裂性試験

5.顕微鏡組織による検討

これらの試験片を製作するための熔接應件は前章に

べた通りである｡

(2)実 験 結 果

(A)衝合せ溶接部の引張並びに曲げ試験

街合せ熔接部の引張試験では破断がすべて母材部で生

じ､単に母材強度が示されたのみであって､熔横による

母材Cの量の影響は勿 求められないので結 を表示す

ることは省略する｡第7～8図は密合せ熔接部の曲げ試

験結果であるが､この結果では母材C含有量の影響が明

らかである｡亀裂発生ほ殆んど熔接部で生じているが､

試験臨数は各條件毎に2本とする
ヒート又は熱影響部の亀裂発生角

度を方く･める

(3)ピード曲け喜式拝島の輝子f伏並びIz曲げ方法

硬度測定面 三式翫採取地置

甘)硬度測定試験箆

11⊥1ul⊥1ゝリÅいゝじ1.ul⊥1｣⊥ゝuゝu

qゝ

q)

到憧

矧
′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′′

l 謝

硬度計はピッカ丁ス硬良計横取

[二王エコ
l ■

■

_′し
｣

重ね熔桔方法
街合煉接の場合と間接彗板l乙締付ける

重ね熔接引張試験結
各條件Z本づつ行う

(古J重月熔接試験片の形状

第6図 各産試験けの形状jたびに試験条件

Fig･6･Size of Test PiecesandTestingLConditions
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』〟 ♂〟

憬材炭素含有量(%)

臨
け
角
靂

(こ

⊥L

第7図 各熔接棒による下向衝合熔接部曲げ角度と母

材C量との関係(交流熔接による場合)

Fig.7.Relation between Bending Angle of

Flat Position Butt WeldingJoint and

C,Content of Base Metal

由
げ
角
度

(
｡
)

第8 図 各熔接棒による流L衝菖 ∃妾部曲げ角度と母

材C量との関係

Fig.8.Relation between Bending Angle of.

VerticalPosition(Down Welding)Butt

Joint and C,Content of Base Metal

これほ母材成分の拡散が著しいためであると考えられる｡

直流､交流熔接の差はあまり認められない｡下向熔接で

はA即ちMoを含むCrJNi系熔接棒による場合が最

も勝れており､際按棒撰択の重要性がうかゞわれる｡第

8図でほAによる場合~F向よりも曲げ角度良好になって

いるが､これほ下向にくらべて遠かに多量の熔着銅によ

って母材成分の拡散が稀釈されるためであり､Eでほ作

業性の劣っている影響が表われたものと考えられる｡

(B)ピード曲げ試験

算9図に実験結果を示す｡これによると母材C量の

第34巻 第9号

第9 図

Fig.9.

ピード曲げ 験における母材C の影響

Influence of C Content of Base Metal

for Bead Bending Test

影響ほ衝合せ熔接の場合よりも一層明瞭であって反対に

熔接棒 ほ少く､更に1宜流熔掛′よ交流熔接に比

して一段に良好な結果となっている｡この原因はピード

曲げ 放では亀裂ほ二､三の例外を除いてすべて熱影響

祁に発生しはじめるためと考えられる｡従って母材C量

の影響或は加えられる熱量､即ち 流の大小或は極性

極めて敏感に影響するわけである｡C量0･12%迄の曲

げ角度の減少皮ほ少いが､0.13%に至って急激な低下を

元している｡或ほ最初に述べた如く鋼板の調整が同一で

ないための影響が加わっていることも考えられるが､こ

の附近にC量の限界の存在していることが予想され

る｡

しC〕衝合せ溶接部の硬度試験

衝合せ熔接部の硬度は種々なる場合について測窟した

が､代表的な一例を元すと第10 囲の如くである｡

この 果は前述の機械性試験結果とよく一致してい

る｡熔蕾鋼の硬度ほE棒が最も高く､E棒がこれについ

ていることも第7～8囲の結果からうなすかれるところ

である｡A 按棒を使用した場合の熱影響部最高硬度と

母材C量との関係を図示すると第11図の如くになる｡

変質部硬度がピッカース硬度400を限界として鋼材の熔

接亀裂が著しく発生し易くなることは文献(1)(2)にもその

例があり､硬度測定結果を先に示した機械性試験魔濡と
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第10 図

Fig.10.

衝合格鞍部破産測定結果(ピッカース硬度)

Hardness of Welding Test Piece(.Ⅴ.H)

第11図

Fig.11.

＼

熱影響部最高硬度と母材C量との関伴

Relation between Max,Hardness of

Effected Zone and C Content of Basc

Metal

第7表 重ね接

Table 7.

熔接懲勢

極 性

手1

-
､

1二
･′戊ク仙｣

砿J〟肌り〃アングルほ
よる粕型拘束治具

/JC/1鋼板言式験桔

全問完全熔接後歪を除去し.

しかう後中央の溝郎をJ/■〃〆e
⊥- ヒ㌧-ド‖て熔接し.亀裂発

生の放流左秩討する

第12図 熔 接 亀 裂 試 験 方 法

Fig･12･Method of Welding Crack Test

接部の引張試験結果(試験片2本の平均値)

Tensile Strength of Lap-JOinted Part

下

直

A

3(♪ 3¢

交

熔

A

3中 3中

了互

A

3や

接

(註)舘印は熔接部破断せるものを示す.‥〕他ほすべて母材破断である

抗張力(kg/m工nり

熔

交

接

3¢

菓37.8

÷‡35.6

÷‡41.1
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比較すると興味深い｡筒B熔接棒熔着鋭敏度の高いのは

成分上からは不安定オーステナイト境界の下限に近く､

叉C量の多いこと等も原因しているものと考えられる｡

(D)亀裂性試験

完全拘束状態における亀裂性試験ほ第12区けこ示す如

き方法で08,10,12,二種の銅板について熔接棒ほA

棒を用いて行った｡No～13鋼板ほ在庫量少くこの試験

を行うことが出来なかった｡

このように軒なる拘束状態のもとではC含有量の影響

が或る程度表われるものと期待されたが､結果は予期に

反し熔接後長期間経過しても亀裂は発生しなかった｡従

って先に述べた曲げ試験結果等より比較してC=0･12%

迄ほ熔接が使用される構造物に用いられて欠陥ほないも

のと考えられる｡然し研究の目的たるC量限界の決定と

してほ実験範囲内では箇不十分なるをまぬがれないが､

筒後に実 駄 果を枚討したい｡

(E)熔接部の廣微鏡組織

各種熔接部の 徴鏡組織を調査した｡詳細は省略する

が､C量増加に従って硬化組織を呈することが明障であ

る｡

(F)重ね接手熔接郡の引張試験

実験結果を京すと第7表の如くである｡この結果では

銅瞳による差は全くみられず､唯流し熔接は極めて不良

な結果に終るということが明らかにされたのみである｡

(3)轟吉果の検討

以上C含有量の異る13Cr鋼板の熔接においてその

C量が機械的性質にどのように影響されるかについて述

べてきた｡取扱った銅板ほ従来多くの研究者によって熔

接亀裂が問題にされたものにくらべると遠かに低C鋼板

に属し､従って各種の機械的試験結果を稽造物の熔接と

相通ずる亀裂性試験iこよってより明確に結論づけようと

試みたが､いずれも亀裂発生しない結果に終った｡

然し 文献(1)(2)によつこもピッカース硬度400以上で

ほ亀裂発生に極めて危険であること､又ビ←ド曲げ試験

においてC=0.13%∫のものは曲げ角度200以下で亀裂

発生している｡この場合の曲げ条件は極めて寛大である

が､これを安田民(3)のプレス曲げ図表から引張側表面最

大伸率を求めてみると.㌔=10%以下となる｡従って熔

按筏僅かの査収 によっても亀裂発生の機会が与え

られるものと考えられる｡現場作業においても､勿

接中の割れは琴 し得ないが､更に軍師の熔壬 あた

ってほ熱処理は不可能に近いから､熔接による変質部の

酸化､･換言すれば熔接部の加工性も製品の使用条件と相

関達して重要性をおぴてくる｡

かかる観点からすれば本研究で取扱った銅径範囲でも

事柄用13Cr鋼板の採否決定はなし得るものと考えられ

評 論

る｡以下に本章の実

する｡

放言

第34巻 第9号

某の総括を簡単に記することに

13Cr銅板ほC量増すに従って硬化性著しく熔接

彼の加工性が劣る｡従って車輌用鋼板としてはC=

0･12%を限界にすべきものと考えられる｡

変質部極大硬度とC含有量､曲げ角度との間にほ

密接な関係がある｡

3.技手の抗張力に対してC含有量

響ほ認められない｡

いほ熔接棒の影

4,全溶着金属の性質或いは作業性の良い熔接棒は按

手の曲げ試験によっても良い結果を戻すが､熔着銅

の成分が不安定オ←ステナイト界域の下限に近いよ

うなものは棒着鋼の硬度高く､良好な結果は得られ

_ない｡
Mn-Cr熔接棒もB棒にくらべると比較的良い性

質を示してい畠が､この棒の特殊性を考慮すると流

作業性等に関しいま一段の研究が望ましい｡

流し熔接或いは重ね熔援ほいずれの熔接棒でも機

械的性質良好なものは得られなかった｡実験の範囲

内ではA熔接棒がやゝ優れている程度である｡

以上の実験並びに結論は熔接彼の熱処理を-｣忘考慮忙

入れない場合である｡然し饗晶の要求に応じ､実験値で

示した以上の曲げ加工等が行われる場合にほ敬性を回復

させるため､熔接の前後に適当な熱処理を行う必要があ

る｡太研究ではこの点には全くふれていないが､既に車

輌等に実用化し得る13Cr鋼の熱処理法ほ識者によって

公桝こされて＼､るので､これらを参考にすれば13Cr銅

板の取扱いに難点ほないものと考えられる｡

:〔Ⅴ〕耐蝕性に関する実験結果

13Cr銅ほ一般に海水､硝酸等に対して強い耐蝕性を

示し､.我々の使用する事柄用銅板としては十分なる性質

を有するものであるが､C量の異る各種鋼板及び熔着銅

の耐蝕性を比較するために 蝕試験を行ったので以下に

記することにする｡

第8衷ほ65%HNO3溶液中における8br Boiling試

験結果を示し､第9表は5%食塩水中に常温で780Ilr

まで浸漬した結果を示している｡試験片の大いさほ20

×40×板厚(熔着鋼の場合ほ6皿m)で､全面パフ仕上と

した｡

以上の結果によると13Cr鋼板でほC童増加と共に

硝酸､食塩水の場合とも耐蝕性は低下している｡これほ

Cr量一定なる場合はC量大なるものほどCrの一部は

炭化Crとなって析出しているためと考えられる｡C=

0.13%で硝酸溶液の場合著しく閻蝕減量を増している

が､先に ベた如く他のものと同一条件のもとに製作さ
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第8表 全熔着鋼並びに13Cr銅板の65% HNO3

食塩水中における耐蝕性

Table8.CorrosionResistance of13%Cr Steel

Plateand AllDeposit Metals Against

65%HNO3Solution,

銅

08 C=0.08%

10 C=0.11%

12 C=0.12%

13 C=0.13%

(註)数倍は

0.888

3.468

2.543

7.838

験片2箇の平均

0.142

0.147

2.893

第9表 全熔着鋼並びに13Cr鋼板の5%中におけ

る耐蝕性

Table9.Corrosion Resistance of13%Cr Steel

Plates and AllDeposit Metals against

5%NaCISolution

試験片棒別

13Cr鋼板 08 0▲745

1.183

1.661

1.698

0.427

0.868

5.936

1.092

1.377

2.019

1.889

0.555

0.914

10.212

(註)数倍は片2箇の平均値を示す｡

れた銅板でほないのでこのような傾向は必ずしも C の

みの影響であるかどうか疑わしいが､いずれにしても耐

蝕性の面からもC 量低いものほど良好な結果となるこ

1115

とは明らかである｡全熔着銅でほCr-Mn系熔接棒のも

つが極めて劣り､13Cr鋼板以下となっている｡

〔Ⅵ〕結 R

以上車輌周13Cr鋼板の熔接並びに耐蝕性等に して

程々研究を行ったが､結果を要約すると次の如くである｡

1･冷蔵重の外板として用いられる厚さ2.3mm13

Cr鋼板を対象としてその開先間際､熔接 流､熔

接棒の作業性等広範な熔接条件の検討を行い､その

親準となるべきものを示した｡

2.熔接彼の熱処理が非常に困難な車輌用13Cr銅板

ほそのC含有量を0.12%以下とすべきである｡

3.耐蝕性もC 含有量が増加するほど低下する｡

4. 妾棒は現状ではA椿に するものがすぐれて

おり､Mn-Cr系のものは作業性､耐蝕性等に更に研

究を めることが望ましい｡

研究としては更にC含有量の高いものまで実験する必

要が感ぜられたが､一応現場作業上の参考資料が得られ

たものと考えられる｡而して､薄鋼板用不鋳鋼熔接棒は

車輌に限らず､化学機械方面に対しても筒作業性が十分

でないことが指摘されたが､これに関しては更に良好な

熔接棒の出現を期待し､引続き調 研究を進めて行きた

い｡これらの結果が参考となり､倍批判されて現場作業

5望の確立に役立つなら誠に幸である｡
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最近に放ける日立製作所社員社外講演一覧(昭和27年7月分)

講 演 日 主 催

7/17

7/18

11/上

10/上

//

/′

10/30.31

5/29

11/2.3

11/2･3

10/2.3

10/30･31

10/30･31

10/30･31

10/Ⅶ･31

10/30.31

10/30.31

10/30.31

10/30.31

10/30･31

10/30.31

10/30.31

10/30.31

10/1臥19

10/18.19

10/18.19

11/29

11/29

10/30.31

10/30.3

11/2･3

10/18･19

10/30.31

10/30.31

11/2.3

10/30.11/1

10/18.19

10/18.19

10/29.12/2

10/上

10/上

8/2,3

能率協会

電 気 学 会
東海支部

電気三学会

機械学会

//

/′

電気三学会

技会

日東金属会
秋 期

/′

〝

.ヒー

､＼.

/′

//

〝

〝

気

学会

/′

三学会

第2回
演

気三学会

鉄鋼協会

電気三学会

//

//

鉄鋼協会

電気三学会
//

//

第2回
応用力学
磯城学

読
会

印刷学会

電子工学の化学工業への応用

グリッドェミッションをこ就いて

引抜に関する予備実験

熱可塑性高分子物質のレオロジ←と押出加工性

ダイヤモンドの形状潜耗

高電圧用ケ←ブル泊浸紙の微量含有水分と
的性能

日立製防爆ヂ←ゼル機関車について

13クローム不誘鍋に関する二三の実験

絶対比色法による窒素迅速定量法

高炭素高クロ㌧-ム鏑の恒温変態とその応用

珪素樹脂エナメル線について

磁気増幅器の特性改善の一方法

溝切集電環並びに溝付刷子の特性

ヒステリヒスを含む正鼠還増幅器磯の特性

刷子の摩擦振動について

二点の放電率測定値より 50% 放 々圧叉ほ
100%放電々圧を求める際の測領回数と誤差と

の関係

回転磁界に於ける鉄損の一試験法

発電機固定子の層

二重贋還回路を有する交流発電機
等の解析

水銀整流器遡弧忙関係する 条件

庄日動制御

80.5kV4,000MVA新型制弧遮断器

超高圧275kVドライバルブ避雷器

高圧ケーブル用混和物の低温特性

熱量計法による交番ヒステリシス損の測定

避雷器高低抗シールド用高抵抗体

中央に孔のある周辺国窯円板の 動実験

1嘩鱒め殻を有する軸の疲れ残さに及ぼす高周波焼入の効果

LT型直流殴電線探護装置

抄紙既に於ける電気設備について

高炭素高クロームダイス鋼に及ぼすタングステ
ンのeff

車用竃空併用ブレーキ方式の試験練馬

セメントキルン用

陰極漏洩 流

完設備

.了･∴:十∴二
.

l交換機に於けるサーミスタの応用
450MC-FM無線機

チルドロールの鋳造応力

ウォームの歯形とウォーム歯車

極小型ホイストの設計について

日立パウダスプレイユニットについて
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