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The fundamental compositions and properties of the heat resisting enamels were studied･

1. To prevent the diffusion of oxygen gas tbrougb the enamellillg layers, it was better to use

the soft frits added refractory materials as mill additions than the hard frits,

2. For the spalling resistance the enamels by the hard fritis were weak, and the thin ena-

mels by the soft frits were strong･

3. The bar°er the frits, chipping were caused more frequently･

(-) 緒 言

耐熱塔環酌ま素地金属が高温に於いて酸化を受けない

掛こ素地金属に対して戟郷和層を施したものであるo

軟鋼を茎気中で加熱すると5500C附近から黒岩技を生

じ始め,更に温度が高くなると際限なく酸化が進行し

てゆくので,軟鋼を高温度で使用することは不可能

である｡この歌鋼に耐熱塔鄭を施して高温度でも酸化

に耐える様にして,耐熱合金の代りに使用する所謂軟

鋼用耐熱塔部の研究は第2次大戦FP1942年栄国で始め

られ,飛行機の排気管等戸こ用いられたが,現在では航

容襟の排気管を始めとして,家庭用スト-ブの部品,

ヤプフル, /:-ナ-,ダノバー等工業用窯炉の部分

品,その他熱交換器,バスやトラックのマツフル,化

学工業用装置といつたものに広く利用されているo我

日本では未だあまり工業的には使用されていないが,

新しい塔郷の用途を開き発展させために耐熱哉環陪

対する研究を行うことは意義あることであるo釆国に

おいては戦後ジェット-yヂ/の急速な発展c･.=ともな

い,最早軟鋼用耐熱塔郷の域を脱し特殊鋼耐熱確執

ceramal域軌 モリブテ/戟部と進んで来ている状

態にある｡

(=) 実験方法

〔概要〕先ず最初に71)ツトを作製した後,粕を調

製してこれを普通堀部用軟鋼鋲にかけ乾燥後8× 8 × 40

cmのニクロム線マツフル電気炉中で適当温度で焼成

し後に述べる如き試験法によって試験を行ったo

〔実験〕

1.和原料 フ.)ツト和の原料(焚込)としては珪

石以外ほすべて化学業晶を使用したo

ミル添加剤には粘土,長石,珪石以外は化学薬品を

用いた.次に用いた珪石,長石,粘土等の分析結果を

示す｡

珪石(福島県伊達郡小島村産)
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長石(福島県石川郡野木村産)

蛙目粘土(愛知県西加茂郡藤岡村御作)
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2. フリヅトの調製

(i)フl)ツトの酸化物組成

No. 1, No.2ほ堵部工業会誌(1953年3月号)を参考

にして調製したフl)ツト組成No.3, No.4はNational

Bureau of Standard (U. S.A.〕による組成のもの

である｡

この4つのfritの熔融度ほNo.3, No.4, No.1,

No.2の順でありこの中No.2は一番硬いfritであ

った｡

(ii)ノミツチ調合.酸化物組成より調合計算により

求めた｡バッチ100gを調製するにほ次表の如く原料

を調合したo次いで各バッチ300g を秤量しポット

ミルの申に入れよく混合してから150gづゝ蝋石ル
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ヅボに入れ･2回に分けてガス炉中で1200-13500Cで

1時間保った後,急冷(水中に按ずる〕 し乾燥後ポ

ヅトミルで乾式粉砕を行った｡ 71)ツトの粒度ほ200

メツyユ(タイラー館)全通としたo

下表の調合の中
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i
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Coo
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j

密着成分

に分類することが出来る｡
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3.スl)ツプの調製

次に示す様に7 1)ヅトにミノレ添加剤を加へ更に粉砕

してスリップを調製した｡その50gをとる時200 メ

ゾyユ鯨上の残恰は0-2 %であった｡

(i) A

フリヅト No.1 50 g

粘 土

欄 砂

水

71)ツト No.2 70 g

(▲ii.)

(iii)

B

粘

瑚

水

A-1

土 5 〝

0.4〝

35 〝

このスl)ツブほAス1)ツ7oに10%の珪石を加えた

ものである｡
呈ヒ
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(iv)

71)ツト No.1 50 g

粘

棚

水

珪

A-2

4 〝

0.3〃

25 〃

5.5〝

Aス1)ツプに300/oの珪石を加えたもの.

フリツト No.1 50 g

粘 土

瑚 砂

水

珪 石

4 〝

0.3〝

35 〝

16 〝

(v) A-3

Aス1)ツプに500/oの珪石を加えたもの.

71)ツト No.1 50 g

粘 土

棚 砂

水

珪 石

4 〝

0.3ノク

40 〝

27 〝

(vi) A⊥4

71)ツトNo･1とNo.2を等量にとったものo

フリツト No.1 25 g

71)ヅト No.2 25 //

粘 土

郷 砂

水

(vii) A-5

Aス1)ツプに300/oの長石を加えたものo

フ1)ツト No.1 30 g

長 石

粘 土

卿 砂

求

10 〝

4 〝

0.3〝

25 〝

(viii) A-6

Aス1)ツブに30%のアルミナを加えたものo

71)ツト No.1 30 g

アルミナ

粘 土

棚 砂

水

10 〝

4 〝

0.3〝

25 〝

(ix) C

フ1)ツトNo.3とNo.4 とを等量に加えたものにア

ルミナを添加済として20%強加えた｡又密着剤として

酸化コ/;ルトを少量加えた｡

フ1)ツト No.3 50

// No. 4, 50

アルミナ 25

粘 土 10

酸化コノさルト 1

g

.//

〟

〟

.//

クェ/酸 0･05〝

水

(Ⅹ) D

No.4フリヅトに20%弱のアルミナを添加剤とし

て加えたもの｡

フリツト No.4 70

アルミナ 14

g

〟

粘 土 4･2〝

酸化コノてルト 0.04//

短く少量の酸化コバルトを密着剤として加えたo

(Ⅹi) E.

フ1)ツトNo.4に20 0/o弱のアルミナを添加剤とし

て加えたもの｡

No.4 70 g

アルミナ 10.5//

粘 土 10･5〝

酸化コノヾルト 0.4〝

クエノ酸 0.03〝

水 50 〝

4.素地 素地としては厚さ1･23mmの普通頓郷

用軟鋼鋲を用いた.次に示す表に従って処理を行つ

た｡倍試料に供した軟鋼鋲の大いさは4cmx4cm,

3cmx5c皿の2種類である｡

軟 鋼 鋲 処 理 工 程 表
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1
･
.



∵沈滞ほ油燥せぬ場合に行われるこ.jtほアメ1)カで実

施されている｡

-ニッケルディップ:ニッケルデイツ7Jほヌニッケル

フラツy-とも云われ金岡鋲を酸洗後Ni塩の水溶液

に浸してその表面にNiの薄膜を析出させる方法で

ある｡ニッケル処理を施した鋼鋲に頓郷柚を焼付け

ると密着がよくなり,種々の欠点(DL飛,泡,其

他)が防止される事が多くの研究者によって報告さ

れ,栄国では既に乾瓢開鋼額酸洗操作の必須工程と

なっている｡文献によれば硫酸ニッケル塔液のPH3

附近で3分位が一番よい結果が得られるとされてい

る｡ pHの調節はpH試験紙を用いて硫酸とアノモ
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ニヤで調節するのである｡

5.施和方法

すべて浸し掛け法によった｡魔軸量ほ秤量によって

求めた｡

ス1)ヅプの施和原則として施粕量は乾燥後に測定し

た｡施和量ほ

1回掛の場合(両面)0･4-0.5gノ(4･cm)3即ち2.6

-3. Og/dm2

2回掛(一回魔粍後焼成してから二回目の施軸を行

ったもの〕 0. 24:-0. 32g/ (A.･cm)2即ち1･ 6-2･2g

//dm2
(U.S Blue of Standerd 会社の基準によ

る)

I_.･■

lL.＼
-二二'･

_.千.･:･._.:;I::

A_-.‥
上表の中でA-3 の水分が先の基準も照合して一番

適当であった｡それでこの場合のスリツ7oの水分の

検討を行った｡即ちA-3 スリップを蒸発皿に秤取

して定温乾燥器中で蒸発乾潤して秤量し次の計算を

行った｡

蒸発皿に秤〕夜したA-3 ス1)ヅプの量 7･2g

:LL3温乾燥中で蒸発乾潤したス1)ヅプ残括の量

4.9g

7.2g-4;.9g-2.3g 〔水分〕

求める水分の量苦言×
100-46･9(%〕

適当な水分は乾量基準で･475Voであるo

i='≡--
-

;

~

--ig~-=L--i=--i---
----:ご~ '!-i

A-6は2回掛けの原則にあてはまる｡

水分の検討 蒸発皿に秤取したA-6 ス1)ツ7oの量

5.3g

ス1)ヅプを蒸発乾潤した時の残倍2.4･･g, 5･3gr-2･4g

-2･9g(水分),求める水分量…:冒-×100-120(形)
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となる｡

A-3, A-6の水分検討で知れたことは50%の水分の

場合は1回掛でよくo 100%の水分にすると2固研

が必要となって来ることである｡

:-･

T
･
･
･

A
:

:::.I.･
一価和の際に注意すべき点

施軸は均一にむらなく掛けなければならない｡厚く

掛けると乾燥収縮のため亀裂の起る原因となる｡ Cス

1)ヅプは特iこ収縮が甚しく,出来るだけ薄くかけるこ

とが必要であった｡取扱中にテストt=G-スに傷のつか

ない様に注意することも必要であり,この傷は焼成後

も残るものである｡水分の調節は施相法のうちで一番

大切なものである｡水分の量が少なすぎると厚くかゝ

ってひび割の原因となり,文水分の量が多すぎると不

均一にかゝって適当にケ止まらないγことがある｡従つ

て水分の量は乾料基準で50%程度が最も適当であると

思わjlる.倍この結果から考察するに｢浸し掛け法｣

は大半は必要量より多くかゝりすぎるので薄く均一に

掛けるにほスプレーガ/による吹村方法が絶対的に必

要である｡

6.焼 成

焼成は8×8×d:Ocmのニクロム練マツフル電気炉で

行った｡焼成温度ほ和の組成により相異があるが厚さ

1･ 23mmの鉄板では8 50-9000C位であって焼成時間

ほ2-5分である｡次に各軸を施したテストピースにつ

いて最良の焼成条件を述べる｡

最 適 焼 成 条 件

1) W.N.Harrisoll.填榔工業1953.3月号

Fは市内の敬称工場で普通に用いているチタ/頓〕部

の下軸を施したもの｡

全般的にほ焼成温度が低ければ多少時間を長くし焼

成温度が高くなjlば時間を短くすることが出来る｡上

の表では9000Cで3分と云うのが多いがこれを8500C

位に下げて5分位に時間を延長した方がよい結果を生

ずる｡

-焼成による欠点

一番多いのは発泡することであるc,これはエナメル

の膜が厚い時に起り易いのであるが,一段的には軟鋼

鋲素地中に炭素が多過ぎたり,スラツゲその他不純物

が混入したりする時に発泡が起る｡軟鋼鋲の酸洗の不

充分,過度,ニッケルディップをしない場合,中和の不

充分, 71)ツトの熔表毎不充分,ミル添加剤として用い

る粘土,長石中の不純物も又発泡の原因となる｡又止

め薬中の亜硝酸塩の量が多すぎるといけない等いろい

ろな原因がある｡しかし一番大きな原因ほエナメルの

層の摩すぎることである｡之を出来るだけ薄くするの

が良いのであるが,蒔くすると鋼鉄の方からも欠点が

生じて来る｡この点を考慮して適当な厚さの範囲を決

めるべきである｡

(≡) 試験方法

先ず耐熱材料として耐熱喋部を施した鋼鋲が具備し

なければならない条件としてW. N･Harrisonl)民は

次の5項目を挙げている｡

(1)高温度に於ける耐久力大なることo

(2)素地に対する柏層の密着力大なることo

(3)再沸の起らぬことoこれほ2回研けの場合に注

意すべきことである｡



(4)粕層の厚み小なること｡

(5)熱衝撃及び局部加熱に耐えることo

以上の条件に基き次に述べる如き酸化試験,ボタ/

流動度試験,熱衝撃試験,密着度試験等を行ったo

1.酸化試験

30× 50× 1. 23rnmの鋼鋲

に図の如き穴をあけてから

既述の耐熱堀部粕を焼付し

たものを試料とし穴に白金

線をつるして電気炉の中央

に吊り下げ白金線の上端は

熱天秤の水平梓に結び付け

ておく｡試料な一定温度で

加熱すると茎気中の酸素は

≡
U

uつ

1

㌔

和層を通過して素地鉄面を ↓

●
J

穴

酸化して酸化鉄を生ずるの
←-

----
3cmー~~-一→

で酸化が進むにつれて試料の重量が増加するoこの酸

化による重量増加を熱天秤によって10~1皿g迄読んで

鉄の酸化の程度を測定した｡倍普通の軟鋼用耐熱瑞榔

は常用最高温度は6500C附近であるが本実験に於て

は各軸問の酸化防止能力の差を短時間で大きく出す為

に加熱温度は常用最高温度より高い 8500Cをとり又

粕の厚さも実験中の焼切れを防ぐ為に普通の2倍で2

回掛を行った｡

試験結果

(i)先ず穐を焼付してない域都岡軟鋼敵の酸化を調

べてみた｡酸化前の鋼板の重さ14･･ 1770g白金線の重

さ1. 6054g天秤の荷重を調節することによりスケー

ノレの読みの範囲を調節することが出来るo荷重量

15.1g, 1日盛当量0.17mgl目盛当量は感度曲線によ

り'求めた｡

時間間
隔(杏) 恒度(oC)室詣去ル!差乙~t

v-'[;'L-～

0 400 2 35

20 550 230

15 610 221

10 650 213

10 670 . 202

10 700 173

5 720 ≡
156

5 730 141

5 750 123

5 770 100

5 780 70

5 800 . 40

5 810 14

0

5

Cl

■=ノ

8

ll

0 0

0.9 : 0.9

1.3 2.2

1.4 3.6

1.9 ≡ 5.5

29 ! 4.9 ■10.4

17i
2.9 13.3

15 t 2.3 ≡ 15.6

18

23

30

30

26

3･1 i 18･7

3.9 ≡22.6

5.1 ; 27.7

5.1 . 32.8

4.4 ! 37.2
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次に8500Cで温度を一定に保った場合の酸化増量

を示す｡

焼成前15.2555g荷重16･2g

l目盛当量0･13Ing

Fig. 1普通堀部用裸軟鋼板の酸化曲練

Fig. 2普通瑞榔用裸軟鋼鋲の酸化曲線

(ii)次にこの堀部用軟鋼板に既述の種々の耐熱塔郷

を施したものゝ酸化試験を行った結果について述べ

るo

記号は鋼板に施した7 1)ヅトの種類を示すo

(ii-1) A (柚Aを施柚し焼成したもの,以下同様)

焼成条件8500C, 3分｡酸化試験前のテス1､ピースの

重量15.6g, 1目盛当量0･18mg'
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時 間:温 度 スケール

(oC) の読み

850 160. 0

〃 160. 0
1

〝 160. 0

〝 1_57.0

/y 152. 0

/y
1)>.6.0

P 14=1.5

[の増量
L(竪琴)I

(ii⊥2〕A-1

テストピースは9000Cで3分焼成したもの｡重量

17.qg, 1目盛当量0.1.3Ing

(ii-3) A-2

90DOCで3分焼成したテストピースの重量15.6g,

1日盛当量0.17皿g

0 850190.0 0 0

i_0 〝186.0

〝182.0

4】.0

20 4.0

30
･∈179.5

2.5

4:0 〝177.3 2.2

50

60

::且
2.8

2.0

0.5

0.3

】2.7
!3.0
I

(ii-･4)A-3

9000Cで3分焼成したテストピースの重量16.7g,

1日盛当量0.13mg

雫分野雫o♂す芯蒜レ.r差%雷jf篭ら
也

H

]L

r

13i〃iO20t〝

30l〝
4]0∃/y.

H

･章■

】o

0.3

0.6

0.8

1.1

1.4:

1.6

(2-5) A一生

9000Cで4分焼成したテストピ-スの重量16.8g,
1日盛当量0.13皿g

(ii-5) A-5

9000Cで3分間焼成したテストピースの重量

16.8g, 1目盛当量0.13mg

(ii-7) A-6

,9000Cで5分間焼成したテストピースの重量
16.7g, 1目盛当量0.13mg

(ii-8) B

9000Cで3分間焼成したテストピースの重量

15.1g, 1目盛当量0.17mg

i : ::I: ;:J:1/I:こ､,
のi曽量
l悶

0

0.6

0.9

1.3

1.5

1.8

2.0

-

_-/::"-

-
I

!

……i【

30 ;
1

4D :
50

60 i

850

〝

〝

i (mg)

190･0∃0

186.0 i 3.4

185.0 1.6 0.3

〝 182.7 :

'y ≡ 181･7j

_
三-:I:_:二‡:≡:I-:;

ト

(ii-9) C

8700Cで3分間焼成したテストピースの重量
15.3g, 1日盛当量0.13皿g
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(ii-10) D

8500Cで3分間焼成したテストピースの重量

16.4g, 1日盛当量 0.13mg

850

〝

芸喜i7,

量

g)

初めから

の増量
(mg)

200.0■ 0 】 0 0

19-7. 0 3. 0

196. 0 1. 0

19.4,.0 2. 0

〟 ; 192.0 2.0

〟
i

191.0 1.0

0. 4 0. 4l,

0･1 i O･5

0.3 0.8

0.3 … 1.1
1

0.1

.
1.2

(ii-ll) E

8500Cで3分間焼成したテスト ピースの重量

16.4:g, 1日盛当量0.13mg

(il-12) F

普通に用いるチタ/瑞邸用下軸を施して 8700Cで

1. 5分間焼成したものをテストピースとして酸化増

量を調べた｡ 重量16.3g, 1目盛当量0.13mg

ふ

王

陣.

骨

･J
ヽ｢

#

ウー

F

5tト

･毒⊂
t､

E⊇

磨

ち

4-

ま

4心 6O 6o舟a lCI 2o 90

日弓 丁司

Fig. 3各軸を焼付けた軟鋼鋲の酸化曲線

Fig. 4= A軸に珪石を100/a, 30%, 500/oミル

添加した軸の酸化曲練

十

を 3

正己

守
Jy ユ

藩

1

o /o zo 写OLq向4b 50 6o(?)

Fig. 5 A軸に珪石,長石,アルミナ等各30

%づゝミル添加した時の酸化曲線

A: 添加剤なし A-2:珪石300/a

A-5:長石30% A-6:アルミナ30%
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2･ i=lタ/流動度試扱

方法= i:タ/流動産試験は各ス1)ヅ7【の乾燥期末

2･2gをとり,これに持合割として水を数滴加へ竹

へらで艮く混合して次の囲に示す如き胡銅製の金型忙

入れ, rrLl二径T2Ttlm高さコ2mmのLL]怯;形に成形する｡

比の際高さを一三L:にするため騨型に輪印7t=,つけておく

と便利てある,,蚊Til旦は油FF樺-さ､行いFE力;′三700kg/cm3

である｡

Fig. 6 ポダ/成形用金型近にポダ/

成型後は70C'Cの乾燥器中で乾燥して習通のチタ/

確頚匹用下軸を焼付した鉄板上に乗せ,予め 9300C迄

加熱した電気炉巾で71く平の位置で3分間,後垂直のイ立

寝で7分間泡盛処し.て,流下Lた勅の面積を測定したも

のである｡使用L.た鉄板は7×11cmの鉄板を真申よ

り直矧こ折り曲げたものを使用し.たo

f.5文献つによればポタ/流動皮試験は触の流動性,

可溶性を測定する立的な試験であF)
,慣融ポ女ノの流

れに影響する支配的な原因は原料の組成による折が大

であるo電気炉内での温度時間により大きな形撃挙が

あるoテストピースの歪き高さ等も流動摩に多少影三野

があると云われている.

A;ダ/流動度試敵の結-果:

33

21

27

30

1i:5

25

46

25

45

46

44

27

1518

525

､;:;:≡
1100
675

2) `lFACTORS AFFECTING REPRODUCIB7Ⅰ.1TY OF FLOW-BUTTON TEST" BY

W. J. PI.ANKENHORN.



Fi辞. 7
Tf //ノ流動摩試験結果

考察:各糾‖枯〕の硬軟を比較するためにAの流動面積を

1.00 としてこれに対する各軸のそれと比率を~求め

又実験開始後60分迄の平均硬化速度( 1分間1平方糎

についての酸化電蒐増加率〕を求めたD

i-n16
qiえ.占
ヰ
J

奄).5

A' .叶
45

㌔噸各乙
吋 CI I

Fig. 8各軸の流動面鏡比と.f観化速度との関係
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■¶

主･･
-･

富加
■ ■

1~.I

6i
:

･/･'::i

-I-1
l I

Jl 1 し

Fig･ 9 A軸(こ珪石を10%, 30%, 50%ミル

滞加Lた場合の流動面積比と酸化遠

庶との関係

Ai

A-1i

A･･･2i

A
-3i

珪石 0%

10%

30%

50%

3.熱衝撃試験

耐染磯部を施したテストIf-スの熱衝撃忙対する抵

抗性を知るために米国のW･NI Harris;on3'氏の水中

投下急冷試験に準ずるT記の試験を行ったoすなわち

先ず試料を電気炉中で30OOCに5分昆i】加熱Lた後塵ち

に取り出して125土5OCの水中に試料を浸潰するo水中

には5分間援漬しユ1亘り出L.て禰で水を拭い去り肉限で

o-E市叫FLAT 喝

Fig. 10 A軸に珪石,長石,アルミナ等各々30

%づゝミル添加した場合の面積比

(流垂加.=よる)と酸化速度の邑冒係

A-1 ミル添加剤無し

A-2 珪 石 30%

A-5 長 石 30%

A-6 アルミナ 30%

試料の表面の状態を観察するo次に前よi) 50ロC高い

IiPrru慶すなわち350OCの炉中で加熱し同様に水中急冷

を行うQつゞいて50OCづゝ高い温度で加熱急冷を順

次繰返す.次忙示す表中の記号Nは該当する温変で加

:喚急冷しても表面に変化が親られない場合であり,
L

は微細な点状の軸の劉怖が起る場合であり. Fはより

大きな泉l慨が生ずる場合を示すo

Fig. ll N,Ⅰ一,Fの状態を元す

3.窯業協会詰1953 11Fl号
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Fig. 12 熱衝撃試験攻のFの状態

覇察と酷果:

E 550-倒氾OCで片面忙2. 3個所剥離が生じ

たoこれは厚研が原因e,

A 6000Cで宵駅部分に亀裂が入ったo

A-2 厚研の部分のみ700QCでひゞが入ったo

A -4 55OOC-･600OCで全体に肋な剥離を生じ

ま二o

D 650OCで全体に手数細な亀裂が入ったo

E 6500Cで短く少々の点々が生じた.

A 650qCで大部分鼓T]難し.たc,

B 65()OCで全部繋j醍Lた.これは2同封をし

て厚くかゝつた為であるo

c 8500C-900oC間で焼切れる,これは薄か

けのためと見なされる.剥離は9WOC蓬⊇

全然起らなかったo

A.16 200OCでも表面忙何ら変化は至親られfi:か

った｡これはアルミナ添加剤を多く入れた

ゝめ｢Llあるo

4..密農産試験

密着性の如何をたしかめためFこ230gの鋼鉄製LIJ筒

状の錘を高さ30cmから落して其の状態を観察Lたo

鍬ま先端を一味面妖をこ研磨したものを用いたo

試料は次のFig.13に示す如き鋼鉄製のt)ノグ状の

台にのせた｡このl) /ゲは直径JIcm深さ4cmの穴

が重いて.胃りこの上に耐熱磯部を施したテストピー

スをのせるのである｡

結果:密着度試験の終果をFig･ 14に京す･

密着度試験の結果割離した部分を実軌大でスケツ
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Fig. 14 密漁変試験後の状態



Fig. 15 密着度試験の結果表り離した部分の

スケッチ(1/2倍)

チした｡

(四) 審 論

1.軟鋼用耐熱増鄭の魔軸方法として一番大切なこと

ほ水分の調節であるc,水分の量如何により厚くなつ

たり薄くなったE)するが厚く施翻した場合乾燥収縮

によりひゞが入り袖のめくれる原因となる｡

2.乾燥により亀裂の入ったものほ焼成により焼切の

原因となる｡出来るだけ薄く均一にかけることが必

要である｡

3.焼成に於ける一番大きな欠点となる折は発泡であ

る｡これを防止する為にほ銅鉱の酸洗を特に注意し

ニッケルデツプほ必ず行ひ,且つ鋼板は出来るだけ

不純物の少いのを使用すべきである｡スリップ申の

気泡を除去することも多少発泡を防止出来る｡

4.耐熱瑞部鞄を施した銅鉱に対する酸化防止能はそ

の化学組成の如何に閑せず流動度の小さい程大であ

199
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5.流動度の小さい酸化防止首巨の大きな粕を得るには

焚込によるよりもミル添加による方が焼成も容易で

欠点も少い｡

6.熱衝撃によって一番剥離し易いものは粕の如何に

かゝわらず厚くかけたもので,措こ薄く均一にかけ

る必要がある｡

7.焚込粕で特に硬い触を施したものは熱衝撃に対し

て一番弱い｡

8.焚込粕よりミル添加剤の方が熱衝撃に強いo ミル

添加剤では珪石,長石,アルミナを加えたものが一

番恐く同じ珪石でも其の量の多い程強い｡長石は両

君の中間に位する｡

9.剥離が一番起り易いのは帝の如何にかゝわらず厚

掛で不均一な場合に一番多い｡出来るだけ薄く研け

ることが望ましい｡

10.質込和でも硬いものは締こ別辞し易い傾向があ

る｡アルミナ添加剤の量が多い程剥離が少いo

全肢的に碍て軟鋼用耐熱喋榔にほ硬い焚込粕よりも

比較自勺歌い焚込軸でもって添加剤の量を多くするo特

にアルミナの量を多くし施粕に注意し出来るだけ薄く

均一に執サることが出来るならばよい結果が得られ

るoこのためにほスフロレ-ガ/による吹村法が最も望

ましい｡
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