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昭和 58年度版 鋼船規 則 K 編改正 の 解説

　K 編材料関係の 主 な改正 は JIS及 び 国際船級協会連合

（IACS） の 統
一

規則 に 適合 した もの とするた め，今回

は鋳鋼 品 ， 鍛鋼品及びそ れ に関連 した項目に つ い て
一

部

改正 した．

1 章　通　則

1．1．1 適　用

　船舶 に対す る ニ ーズ の 多様化 ， 機器 の 軽量高 出力化 な

ど に伴 っ て ， 本編 に規定 さ れて い な い 材料が ， 多 く使わ

れる よ うに な っ て きた．

　一方で は，国際的に 国家規格等が 整備さ れて き た た め

lC， 本編で規定する以外 の材料 の 化学成分 や 機械的性質

が ， 本編 に 規定 した もの と 同等 で ある と 考え られ る よ う

に な っ た．

　 したが っ て ，本編と同等以上 の 材料 の 使用が簡単に 行

わ れ る よ う ， 不要 な 語句 を削除 した，

1．1．3　化学成分

　材料の 分析は，適 切 な時期に 正 確 に 行 わ れ な け れ ば な

らな い．

　分析作業を社外の 公 的機関又 は 関連企業 に外注す る こ

と もあ り， 試験を適 正 な時期 に iE確に 行 う こ と がで きれ

ば ， 製造者の 試験室 に限定する必要 は な い ．

1．1．4　試験及び検査

　品質管理 の 進歩 に合わ せ て ， 多量生産工 場 で の 検査方

法を特別 に規定す る こ ととした．例え ば ， 型打ち鍛造 を

行 っ て い る工 場で は，製品を 1個 つ ぶ して機械試験片を

作成す る こ とに な っ て い る、こ れを工 程中の 管理 を調査

し，仕上が り時の 硬 さ測定，本体 と 同様 の 鍛 錬，熱処理

を加え た荒地ブ ロ ッ ク の テ ス ト等に よ っ て 置き換える こ

と が で き る と 考 え て い る．

　ただ し，圧延鋼材 に つ い て は，現行の 検査方法で も既

に 合理化さ れて い る と 考 え る．

1．1．7　試験証明書

　本項 に よ っ て 材料全般を カ バ ーで きるように改めた ．

また，試験証明書 の 取扱 い 方法を，実状 に 合う よ う改 め

た ，

1．1．8　品質及び欠陥の補修

　材料を厳密 な 意味で考え る と ， 「品質均一
」で あ る こ

と は現実的で な い た め ，　 「使用上有害な欠陥」 の な い よ

うに 改 め た．

　な お，品質 に つ い て の 要件は，1．1．8 で 規定 して い る

の で ，4．1 及 び 5．1 で 車：複 して い る同 じよ うな規定を削

除 した，

2 章 試 験片及 び試験方法

2，2，2　曲げ試験片

　 チ ェ
ーン 用鋳鍛鋼品を除 く鋳鍛鋼品に対す る 曲げ試験

を 削除 し た．

　曲げ試験 を行う目的 は，明確に定義 づ けられて は い な

q が，次 の 3点 と考 え られ て い る．

　1） 延性 の 確認

　2） 非金属等介在物の 確認

　3）　全 般 的 な 品質の 確認

　材料 の 延牲は ， 曲げ試験に よ っ て定量的 に 規定する こ

とがで きな い が，引張試験 に よ り伸 び及び 絞 りを測定す

る こ と に よ っ て把握する こ と が で きる．

　非金属介在物の 検査 は， 今日で は非破壊検査手法が発

達 し，材料の 内部性状ま で ，か な り の 程度 に わ た っ て 知

る こ と が 可能で あ り，重要部材 に つ い て は本則で も非破

壊試験の 実施を規定 して い る．

　曲げ試験 の 要 否 に つ い て は，昭和 49 年に 行われ た鋳

鍛鋼品の規則改正時に も検討されたが，外部の い ろ い ろ

な 条件 が 整 っ て い な い と判断 さ れ，曲げ試験 は存続さ れ

て い た．

　
一

方，JIS　G 　3201 （炭素鋼鍛鋼品） は，昭和 53 年の

改正 に お い て 曲げ試験を削除して い る．

　 ま た ，
IACS の 鋳鍛鋼 に 対す る統

一
規則 （1978 年） に

あ っ て も， 曲げ試験は規定 されて い な い ．こ の よ うな 状

況 の 下に 曲げ試験を削除 して も差 し支えな い もの と判断

し，今回 の 改 正 で判除 した．

　な お ， チ ェ
ーン 用鋳鍛鋼 品 に 対する 曲げ試験は ， 当該

規則 の 改正 時に見直さ れ る で あ ろ う．

2．2．3　衝 撃試験片

　合金鋼鍛鋼品 に 対す る衝 撃試験 は ， 3号 試 験 片 （2

mm 　 U ノ ッ チ ） を使 っ て い た が，　 IACS の 統
一

規則 に

合わせ て U4 号 （2　 rnm 　V ノ ッ チ ）又 は U5 号 （5

mmU ノ ッ チ ）試験片を使 うこ とに な っ た．

　な お ，鋳鍛鋼品に対 して 2mmU ノ ッ チ を規定 して

い た船級協会は NK だけで ある．ま た ，
　 ISO に は， 5

mm 　 U （ISO83 ） 及 び 2mm 　 V （ISO　148） だ けが規
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定さ れ て い て ， 2mmU ノ ッ チ 試 験片の 規定は な い ．

3 章　圧延鋼 材

　 「3．8， 鍛鋼品の 代 わ りに 用 い られ る棒鋼 」を削除 し，

こ れ らを改正 して 鍛鋼品 6．1 に 移 した ．

　鍛鋼品の ル ール 改正 に 伴 い 機械的性質 ， 呼称の 方法 ，

試験片 の 数などを改正 し， 規則 の 運用上 の 便 を図 っ て 鍛

鋼品の
一つ として扱 うこ とに な っ た．

5 章　鋳造品

5．1，1 適 　用

　各編 の 規定 に よ り， K 編 に適合す る こ と が要求 さ れる

鋳鋼品に つ い て ，適用す る こ とに した．

　最近は ， 国内規格だけで な く，外国規格に よ る 材料が

多 く使わ れ る た め に ， 5．1を適用する こ とが 難 し い ケ ー

ス も見 られ る．一方， 国家規格及び団体規格が 整備 され

た結果 ， 確立 さ れた 国家及 び 団体規格 （仕様）を ， 船級

規則 と同等と して 受 け入れる こ とが IACS で 合意 さ れて

い る の で，本則 の 取扱 い は，こ の よ うな考え方に 基 づ い

て 行 われ よ う．

5．L2 　製造方法

　全般的な製造方法を取 りま と めた．

　鋳鋼 品 は，組立 て ，又 は補修 の た ゐ6に溶接を行 うこ と

を考慮して規則 が成り立 っ て い る．こ の溶接と して は，

当会 の 承認 さ れ た 方法 を 採用す る必要があ る が，補修溶

接 に つ い て は，補修溶接 の 前例 の デ ータ な どを検査員 に

示 し， 品質に 影響を及ぼ さな い適正な溶接を行う こ とが

可能で ある こ と を立証し た上 で，製品の 補修を行うもの

とす る，

　硬化処理 の 規定は，現行どお り．

5．1．3　種　類

　 炭素鋼鋳鋼 品 に対 して は42〜61 （kg ！mm2 ），低合金

鋼鋳鋼品 に 対して は 45〜56（kgtmm2 ）の 範囲内で 「仕

様 引張強さ」を指定 し， こ れをそ の 鋳鋼品 の 材料記号 と

す る．した が っ て ，設計者は こ の 範囲内で 強度を設計値

とする こ とがで きる．

　炭素鋼鋳鋼品の 仕様引張強さの 上限 は，IACS の 統一

規則 に 合わせ た もの で あ る．

　 低合金鋼鋳鋼 品として は， 1！2Mo ， 1Cr− 1！2Mo 及

び 1Cr − 1　Mo 鋳鋼 （旧，　 KSCA 　45，49 及び 56）を想

定 した もの で ある．

　材料記号の う ち，仕様 引張強 さが 42，46，49kg ’mm2

（炭素鋼），45，49，56kg ノ皿 m2 （低合金鋼） に つ い て

は， 新， 旧規則の区別を明確に して 注文を出す必要が あ

る．

　なお，仕様引張強さとは，設計者 が機器 の 設計条件に

合わ せ て指示 した，引張強 さを い う．伸び及び絞 りの 値

は，仕様引張強さに対応 して 規定される． （表 K5 ．3）

5．1，4　化学成分

　旧 規則 に同じ成分範囲とした．ただ し，材料記号 に よ

る成分 の 規定は削除 した．溶接され る鋳鋼品の C 及び

Mn 量，不純物の規定は，1日規則と同じ．

　鋳鋼品の 結晶を細粒化す る た め に ，Al，
　 Nb ，　 V な ど

の成分を製造者 の 判断に よ っ て 添加す る こ とが で きる こ

とを明文化 した．しか し，
こ れ ら元素 の 添加は， 用途を

考慮 して 行 わな ければ な らな い ．

5．1．5　熱処理

　熱処理 を行 う に 当た っ て の 目 的を明 示す る こ とに よ っ

て ，ル
ー

ル の 運用 の 便を図 っ た．

　なお ， 低温焼きもどし脆化を避 けるため に，550° C 未

満で の 焼 き もど しを禁止す る こ と と し た．

　ま た ， 焼 きな らし ， 焼 きもど し等の 熱処理 に 使う熱処

理炉 の 要件を規定 し た．や む を得ず鋳鋼品を 2 回 に 分 け

て 熱処理す る 場合 は，材質 の ばらつ きが生 じな い こ とを

立証 した デ ータ を検査員に 示 し，あらかじめ承認を得る

必要 が あ る．

5．1．6　機械的性質

　表 K5 ．3 に示す仕様引張強 さ は，鋳鋼品の グ レ ードを

示す もの で は な い ．した が っ て ， 炭素鋼で は 42〜61kg ／

mm2 の 中間 の 値を，任意 に取 る こ とが で きる． こ の 場

合，降伏点，伸び及び 絞 りは，表 K5 ．3に示され た値か

ら挿間法 に よ っ て 求め る もの とする．

　例え ば，設計者が仕様引張強 さ を 47kg ！mm
宮

（KSC

47）と指定す る と，降伏点 23．5kg ／mm2 ， 伸び 21．0％，

絞 り 28．5 ％以上 の 機械的性質を 具備 しな ければ な らな

い ． こ の 場合，実際 の 引張強さが 49kg ！mm2 あ っ たと

して ，20％ の 伸 び ， 又 は 27 ％ の 絞 り は認め られ な い．

　表 K5 ．3 の う ち，炭素鋼 の 規格値 は IACS の 統
一

規

則 に よ る もの で あ る が ， 実績的 に 問題 の な い 値で ある．

　低合金鋼 に つ い て は，IACS の 規格 が な い た め，旧 規

則をそ の まま採用 した．

　 な お，曲げ試験 は，2．Z2 の とお り削除 した ，

5。1．7　機械試験

　5．1で 適用すべ き試験片 及び試験方法 に つ い て ， 2 章

に よ る こ とを明確 に した ．再試験 の 方法 に つ い て は 旧 規

則 どお り．

5．1．8 試験片の 採取

　試験片は，ノ亅丶物 の 量産品以外は，本体付きの 試験ブ ロ

ッ ク か ら採取す る もの とした．なお，1個 の 重量が 10 ト

ン を 超 え る 鋳 鋼品 か ら は， 2 個 の 試験片を採取す る こ と
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と した．こ れ は 最近 の 製鋼 ・鋳造技術 の 向上 に よ っ て 均

一な溶鋼 が確保 で き る ため に，2個 の 試験片を採取する

限界を大 きくした （IACS ）．ま た，試験片の 数を炭素鋼

と低合金鋼とで 異 にする考え方は，JIS及 び他規格に も

見 られな い た め ， 今回 はと りや め た．

　曲げ試験片 は 不要 と し た．

　試験ブ ロ ッ クの 寸法 は， JISに合わ せ て 30　mm 以上

の 厚 さ と した ．

5．1．9　表面検査及び寸法検査

　表面検査を 行 うに 当 た っ て は，検査すべ き表面 を清掃

し，ペ イ ン トや コ ーキ ン グ な ど の処理 を行 わ な い 状態 に

す べ きこ とを規定 した，

　寸法検査を メ ーカ ー責任 で 行 う こ と を明示 した が，要

部の 寸法な どに つ い て は， 検査記録の 提示を求 め る こ と

もあ る．

5．1．10　非破壊試験

　改正 点な し．

5．1．11　欠陥の 補修

　使用上有害 な 欠陥 は，除去 しな ければ な ら な い ．も

し， や むを得ず除去部が溶接補修を要す る場合に は，予

熱，溶 接後処理 の 要否が問題 に な る こ とがある．こ の 問

題 は， 鋳鋼品の 形状 と材質 ， 溶接方法 ， 周囲温度等 に よ

っ て 異な り，一
概 に 決 め か ね る．そ れ だ け に規則で 明 示

して 欲し い と の 要望 もあ っ た．

　NK で は，「検査要領 」 に 炭素当 量 （Ceq ） の 式 （JIS

G5102 に 同 じ）を規定 して い た の で ，
こ れを規則 に格上

げして 運用する こ と と した ． しか し， Ceq− 0．44 （％）

は，一つ の 目安 で あ り，実際 の 適用 に 当 た っ て は，良質

な溶接補修部を得 られ る よ う， TPO を考慮する必要 が

あ る、

5．1．12 表 示

　本質的な変更 は な い ．

5．1．13　ク ラ ン クス ロ ーに対 す る特別 規 定

　現在 ， 鋳鋼製半組立 型 ク ラ ン ク ス ロ
ー

を使用す る可能

性 の あ る もの は B ＆ W 型 エ ン ジ ン だ け で あ り， しか

も引張強 さ は 53kg 　t　mm2 ク ラス で あ り，　 KSC 　42C は

現実的な数値 で は な い の で ， KSC 　42　C の規格を削除 し

た ，

6 章　鍛鋼 品

6．1．1 適　用

　5．1．1 に 同 じ．

　 た だ し ， 炭素鋼圧延棒鋼 に つ い て は， 3章 に あ っ た も

の を規則運用上の便宜を考え 6章に移 した ．な お，圧延

棒鋼 は，メ タ ル フ ロ
ー

の 形態 か ら軸 や ボ ル トに 使 うべ き

もの で あ り，こ れ か ら複雑な形状 の 部品を削 り出す よ う

な 使用方法 は避 けるべ きで あ る．

6．1．2　製造方法

　鍛錬成形比 に つ い て は ， IACS ，
　 JIS （G3201，　 G3221）

を取 り入 れ て 規定 した ．な お，IACS で は考慮すべ き部

分 の 長 さ と 径 と の 比 を，鍛錬成形比を決め る
一

つ の 要因

と して い るが，日 本 で はそ の よ うな 考え 方 が な い の で ，

今回は （径 ／長） に つ い て は言及 して い な い ．

　最近 は ， 連続鋳造法に よ っ て 造塊す る方法が
一

部で 使

われて い る ．こ の よ うな 連鋳材を イ ン ゴ ッ トの 代わ りに

使用す る方法は，現在 はまだ新 しい 製造法 で あり使用実

績が な い た めに ，そ の 製造方法の 調査及 び 材質 の 確性試

験を行 っ た 上 で 承認す る必要 が ある．

6．1．3　種　類

　炭素鋼圧延棒鋼を加えて 3種類と し， そ の 材料記号 は

鋳鋼品 と 同 じく KSF ，　 KSFR 及び KSFA の 後 に 「仕

様 引張 強 さ 」を 付 記 す る こ と に した ．こ こ で い う低合金

鋼鍛鋼品として は Cr−Mo 鋼及び Ni−Cr−Mo 鋼を考え

て い る．

　 こ れ らは ， 強度 レ ベ ル に よ る種類 の 分類 は行 っ て い な

い ．した が っ て ，設計者が必要 とす る 引張強度 レ ベ ル を

記号と して 表示で き る こ と に し た．

　仕様引張強さが， 45，50，55 及び 60kg ！Mm2 の 鍛

鋼品 に つ い て は，適用す る規則 の 年度を明確 に して お く

必要があろう．

　低合金鋼 ｝こつ い て は， Cr−Mo 鋼と Ni−Cr−Mo 鋼とを

一つ の 種 類と して 扱 う こ と と した．正 確 に は両者 の 間 に

用途，材質等 の差 は ある が ，船級規則 として細部に わ た

る こ と な く， 国家規格 の 仕様を 取 り入れや す くした ，

　 な お，IACS 規則 に あ っ て も，こ れ らを合金鋼と して

一つ に扱 っ て い る，

6．1．4　化学成分

　表 K6 ．3 の 成分範 囲 は，材料の 選択範囲を広 くす る た

め に IACS 規則を一部取 り入 れ ， 成分 の 範囲を も広 く し

た．

　 圧延棒鋼 に つ い て は ， 炭素鋼鍛鋼 品 と 同 じもの で あ

る ，

　鍛鋼品を溶接 に よ り組み立 て る手法が，かな り重要な

部品 に も採 用 され る傾 向 に あ る．こ の 場合 の 溶接法 は，

特別 に 開発 さ れた もの で あ る が，溶接部材質 の 確性試

験だけで な く， 溶接作業 の 安定度 ， 品 質 管 理 の た め の

NDT の 方法をも含 め て 審査 さ れ る．

6．1．5　熱処理

　 焼 きもど し脆化 が 生 じる こ とを 防止する た め に，550
°C 以下 で の 焼き もど しを禁止 した，
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　ま た，熱処理炉に つ い て も規定 したが，や むを得ず 2

回 に分けて 熱処理 す る場合に は，均
一

な晶 質を確保す る

こ と がで きる こ と を前広 に 立証 し， 検査員 の 承認を必要

とする．

6．1．6　機械的性質

　表 K6 ．4 は，鍛鋼 の グ レ
ードを示す もの で はな く， 設

計者又 は注文者の 指定す る 仕様引張強 さに お い て ，必要

とす る機械的件質 を示 した もの で ある．

　表中 の 諸規格値は，1日規則 と大 き な 差異 は な い と考え

られ た の で ，IACS 規則 を 単位換算 の 上 ， そ の ま ま 取 り

入れ た ．

　曲げ試験に つ い て は， 2．2．2 に お い て 説明 した理 由で

削除 した．

　衝撃試験 に つ い て は，U4 号 （2mmV ） 又 は U5 号

（5mmU ）試験片に よ る こ と と した ．

　鍛鋼品 の シ ャ ル ピー
テ ス トは， 1口規則 及 び JISで は

2mmU ノ ッ チ試験片を使 っ て い る の で，　 U4 号試験 は

な じみ の な い 向きもあ る．

　 試験片 の 選択 は， 製造者 （又 は 注文者） が行 うこ と に

な っ て い るが ，U4 号試験片を採 用 す る場合 に は，　 V ノ

ッ チ の 形状及 び寸法 ， 特 に 切欠き先端 の R の 寸法 が 吸収

エ ネ ル ギ ー
量 に 大 きく影響するの で ，こ れ らの 精度 に 十

分注意 し，こ れ らが 許容範囲内に あ る こ と を確認 して か

ら試験す る必要がある．こ の た め に は ノ ッ チ 形状検査用

の 投影器等を 設備する必要 が あ る．ま た，定性的 に は，

試験温度 に も依存する の で ， 試験温度 に も注意す る必要

が ある．

　 大型 鍛鋼に対す る 吸収 エ ネ ル ギーは，試験片を 実体の

一部か ら採取するた め ， 質量効果を考え て 参酌で き る こ

と と した ，

　 なお，JIS　G3221 で は低合金鋼 の 吸収エ ネル ギ
ー

を寸

法区分で 規定 して い る．

6．1．7　機械試験

　 2 章 の 規定 に よ っ て 機械試験を行 い，かつ ，再試験 の

取扱 い 方法 に つ い て 規定した ，

6．1．8　試験片の採取

　 試験片 の 切 り離 し は，鍛 造法 や 熱処 理 方法 が特殊な 場

・合に は，検査員 の 承認 を 得て別な 扱 い 方をする こ と が 可

能な道を作 っ た．

　鍛造品 の 代わ りに 使用す る炭素鋼圧延 丸棒 （旧規則）

に対 して は，試験片の数が 多過 ぎる との 意見 が あ っ たt

ま た，同種の圧延鋼板及び棒鋼に比較して も多 くな っ て

い た 。

　最近 の 実績 デ
ー

タ に よ っ て も，ば らつ きの な い 製品が

作 られて い る こ とが分か っ た の で ，試験片 の 数 を軽減 し

た．

　熱処理 に 連続熱処理 炉を使 う 例もあ る の で ，こ の 場合

の ロ ッ トの 定義づ け を 行 っ た．

6．／ 9　表面検査及 び 寸法検査

　寸法検査 は製造者 の 責任 に お い て 行 うもの と し た が ，

要部 の 寸法 な どに つ い て は，検査員 は，検査記録 の 提示

を求め る こ ともあ る．

6，1．10　非破壊検査

　 構成変 え に とどめ た．

6．1．11　欠陥の補修

　使用上有害な 欠陥 は，グ ラ イ ン ダ ー
等 に よ っ て 除去し

な けれ ば な らな い と し た．もちろん ， 欠陥除去後 の 鍛鋼

品 の 使用 の 可否 に つ い て，検査員 の 検査 に合格 しなけれ

ばな ら な い ．

6．1．12 表 示

　表示方法に つ い て は，材料一般 に 共通 な方法を と る こ

と と した．

6．1．13　クラ ン ク軸 に 対ず る 特別規定

　 改正 な し．

6．1．14　夕
一ビ ン ロ ータに 対する特別規定

　 改正 な し．

　 タ ービ ン 羽根に対する特別規定は ， 6．1 に よ りカ バ ー

さ れ る の で 削除．

6．1．15 減速歯車等 に対す る特別規定

　 歯車 リム の 試験片採取 方法を
一

部改正 した．

　 こ れ は，遊 星 歯車が使わ れ る よ う に な り，こ の 幽卓リ

ム は外径 に 比較 して 幅 が小さ い た め に ， 例え 外径 が Zs

m を超 えて も，試験片 の た め に 付加 し た部分が大 きくな

る，

　 一．一方，実績デ ータ を調査 の結果，歯車 リム 両端の 差 は

無 視で き る もの で あ る こ と が 分 か っ た ．

　 以上 の 鐸由 に よ り，幅が 1m 以 下の 歯車 リム で は，1

端か ら 2組の 試験片を採取す る こ と と した，
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