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失敗事例のタイトル： 
ステンレス鋳鋼のマクロ偏析に基づく局部腐食損傷 

一次原因（材料要素）：遠心鋳造

管の鋳造欠陥、局部腐食 
機種：大型海水ポンプ、 
使用期間：数年間 

部品：大型ポンプケーシング 
寸法；Φ1000mm 

鋼種：SCS13、ステンレス鋳
鋼、	
  
硬さ： 

使用環境：常温海水 
水質： 

損傷発生時の状況：  
①遠心鋳造法で製作したステンレス鋼製海水ポンプケーシングは、端面の肉厚中心付近にケーシン長手方向に

激しい腐食損傷が発生した。 
②腐食損傷を観察すると、遠心鋳造管固有の肉厚中心部分に発生している鋳造欠陥および凝固偏析物にそっ

て、腐食が進行している。 
 
調査内容とその結果；	
 	
 	
 	
 	
 	
 	
 	
  
①大型ステンレス鋳鋼品や一部の遠心鋳造管は、凝固時点の冷却速度が遅く、肉厚中心に鋳造欠陥や合金濃度

偏析の生じやすいことが経験される。 
②ここで、鋳鋼外表面が健全で肉厚中心に偏析物が多いと、著しい腐食損傷が発生する事がある。すなわち、

肉厚中心地点はケーシング端面上で僅かな面積が露出してアノード溶解地点になるのに対し、その周囲の鋳鋼

自由表面は健全であり、限定された小面積がアノード地点となって腐食損傷が集中しやすい。 
③そして、肉厚中心部が深い溝状に腐食損傷し、脆弱部分が割れるなど重大事故に発展する可能性がある。 
 
損傷発生のシナリオ： 
① 遠心鋳造管は肉厚中心に鋳造欠陥や合金濃度偏析が生じる。 
② 遠心鋳造管の自由表面は健全なので、腐食発生地点が製品端面の肉厚中心の微小面積に限定される。 
③ その結果、最終的に肉厚中心部が深い溝状に腐食損傷する。 
対策（損傷発生時にとられた対策あるいは現在とるべきと考えられる対策）： 
①海水機器用ステンレス鋼製部品は、基本的に遠心鋳造法で製作しない。 冷却条件の早い薄肉部品に限定し
て製作する。 

教訓：遠心鋳造管の肉厚中心には鋳造欠陥や合金濃度偏析に沿って腐食損傷が発生しやすい。 
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