
ポイラ ょ う せ

備考 1. 上抱化学成分の値はトリベ分析の値である.
2. 表記の降伏点の値は耐力にかえることができる.

3. I早 さ 8mm 未満の管で 12 号試験).jー をJfJ\、て引政試験を行う場合にはやl'びの最小虻Iは行の l早さが 8mm より減少すること l mm につい

て 1.5% の制合で表記のイIj'びから以じたものとし。小数点以 F第 1 位を四姶五入する.

4 外径 20 mm 未満の管については表記のやl'びは適用しない.ただし記録しておかなければならない.

(注) 1 製造方法，寸法， 重位および寸法の許容差についての焼絡は省略。

2. 試 験 引強. 1幽げ ， へん平， 水圧の各試験を行う.試験片および試験方法についての規絡は省略.

告11 9 ~長 ~~~ Tffill ?:fJ圧配管 用 鋼管 JI8 G 3435 (1955) 

イじ 学 成 分 % 号 l 張 語t 験

留i 主耳 記 号

C Si P s Cr Mo Cu 引訴訟i さ | 降伏点 仲ひ
kg/mm' I kg/mm' 縦方向 断力向

1 till STT 38 0.10 0.10 
0.30 0.030 0.030 0.10 0.20 

-0.20 -0.50 -0.80 以下 以下 -0.20 以下
38 以上 21 以上 30 以上 25 以上

ト一一一 ト一一一一 ト一一一一
0.10 

2 甑 STT 39 0.10 0.30 0.030 0.030 0.45 0.20 
-0.20 -0.50 -0.80 以下 以下 -0.65 以下

39 以上 21 以ヒ 30 以上 25 以七

3 till 0.10 0.10 0.30 0.030 0.030 0.80 
/.;ï旭町庇配官 IIJ STT 42 B 

0.20 
-0.20 -0.50 -0.60 以下 以下 -1.20 -0.45 42 以上 21 以上 30 以上 25 以上

鋼管
4 !ill STT 42C 0.15 0.10 0.30 

0.030 0.030 0.80 0.45 
以下 -0.50 -0.60 以下 以下 -1.20 -0.65 42 以上 21 以上 30 以上 25 以上

ト一一一一
0.15 0.10 0.30 5 極 STT 420 0.030 0.030 2.00 0.90 
以下 -0.50 -0.60 以下 以下 -2.50 -1.10 42 以上 2 1 以上 30 以上 25 以上

0.15 0.75 0.30 0.030 
6 !ill STT 42E 

0.030 4.00 0.45 
以下 以下 -0.60 以下 以下 -6.00 -0.65 42 以上 21 以上 30 以上 25 以上

自il考 1. 上記化学成分の値はトリベ分析の値である.

2 表記の降伏点の値は耐力にかえることができる.

3. J早さ 8 mm 未満の管で 12 号試験片を用いて引狽試験を行う I品合には.fiIiびの最小簡は符のl早さが 8mm より減少すること l mm につい

て 1.5% の制合で表記の伸びからi減じたものとし，小数点以下第 1 位を四捨五入する。

4 外径 20 mm 米満の管については表記のイIj'びは通則しない。たどし記録しておかなければならない。

5 外径 200mm 以上の行については側方向から 5 号試験日をとることができる。ただしl早さが 25mm 以上の管については 4 号試験片を削

り出すことができ る . I .~ ~r. 1 
熱I~I仕上縦目指l鋼廿 冷 IMI仕上継回無鋼管

(注) 1. 'Eí'は平炉または電気炉による銅胤から継 1'1 な く製造し，

右表による熱処思をほどこすものとする.

2. 寸法. 重量および寸法の持容差についての規賂は省略.

3 試験 ì7 l~員，へん平，水圧の各試験を行人試験片およひ

試験方法についての規絡は省略.

イノレムの黒化の差異によって欠陥を識別し，さらにその形状 ・

大さ ・ 分布状態に よ って検査物の等級を判定し合否を決定する 。

検査に用いるX線発生装位には定t(î式と可搬式とがある。そ

の1.[1庄はわが国では 10 万V ， 20 万V ， 30万V まで造られている。

その型式も最近は現場作業で簡単に持ち運びできる小型il型賃な

慌時mx縦装i白(写真ー3) が国産され， 従ラ!Eのものにくらべて ，

きわめて能率よく現場のX線検査に使用されている。

またアメリカ

では 100 万V .

200 万V のもの

ま で造られ， 100

万Vのものはわ

が国にも 2. 3 

輸入されている。

また放射性同位

元来が発生する

ガ γマ一線は，

元議のf.ill ~iによ

ム- ーよI
アて I 

写n- 1. 欠陥のな\ ;溶接部のX線の写真

子Lー蜘叶
~!1;-2 欠陥の多い熔接部のX線写兵 (ιI~'火の黒

り数万ないし百
い断絞した111線は融合不足の筒所，熱い斑点は

数十万V のX線 浴活金属内部に発生した気孔)

と同等であるので， これらも X線と同様に使用される。

製造のまま 焼なまし

続なまし

完全焼なまし，または焼ならし後 650 ・C 以上で焼もどし

綴影はも っぱら保彫術式表によって行うのであるが，透過能

力は 10 万 V方約 10 mm ， 20 万 V で約 60 mm ， 30 万 Vで約 80

mm のl写さの鋼板を検査することができる。

X線検査の対

象となっている

ものは霊裂な榔

造物および機械，

内圧をうける管，

蒸気ポイラ ， 高

圧容骨ifなどであ

るが， 日本工業

規陥 (JI8 8201 :q.J.'j;-3. 渋柿式工業用X線装11ï

陸用銅製ポイラの榊造)では Lボイ ラ JI同の長手継手および周継

手は，その全長に対して放射線検査を行わねばならなL司と規

定されている。その等級は 25 kg/cm ' 以上の圧力のかかる部分

または 350 " C 以上となるものは，日本工業規絡 (JI8 Z 2341) 

L金属材料の放射線透過試験方法1に規定された等級の l 級， こ

れ以外の部分は 2 級以上と定められている 。

国鉄では機関車ポイラの製造にあたり し新製後関}Iï ポイラ1li

弧熔嫉作業仕様f!fl(国鉄工作局 11日和 27 ・ 8 制定)により綴l刻111ポ

イラ胴の継手，ポイラ胴と外火室との継手およびドームの継手

一一一 161 0一一一




