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1．緒 言

　ステン レス鋳鋼は、耐食性や耐熱性な どに優れてお

り、現在化学製品や機械製品の 材料として使用 され て

い る。一方、軟鋼 は機械装置や部品の材料として使用

されて い る。しか し、ステ ンレス鋳鋼 と軟鋼 との 溶接

継手の強度に関して の報告は極めて少ない 。

1）

本報告で は、ス テ ン レス 鋳鋼 と軟鋼 の レーザ溶接部

の諸性質 を調べ るため、溶接部の 組織観察、硬 さ、引

張及び衝撃特性な どにつ いて 二 、三検討した。

2 ．供試材料及び実験方法

　Table　 1に母材の化学成分 と機械的性質を示す 。 母材

には、SCS13相当 の ス テン レス鋳鋼とSS400相当 の軟鋼

を用いた 。 Fig．1に母材のミ ク ロ 組織と硬 さを示す。ま

た、母材の寸法 は、t6× IOO× IOOmmとした 。 溶接前処

理 として 、母材 をアセ トン 中で超音波洗浄 した。溶接

装置は、5kW級の COzレーザ溶接機を使用した。

　溶接条件は、基礎実験の結果 より、レ
ーザ 出力5kW、

溶接速度 1200  imin、焦点位置＋lmm及びシ
ール ドガス

流量 402／min （He）とした。

　Fig．2にシ
ー

ル ドガス方法を示す。

　溶接前処理後、母材 を治具 に軽 く固定 して 1パ ス貫

通溶接を行 っ た。溶接終了後、溶接材に は
一切熱処理

を施さずに、試験片を溶接線 に対 して 直角に採取し、

機械加工 した 。 溶接部の組織 は、ビ
ー

ド横断面 を切断

し、ダイヤモ ン ドラ ッ プ盤 にて研磨後、SCSl3母材部

及び溶融凝固部は10％ク ロ ム酸水溶液を用いて電解腐

食 を行い 、またSS400母材部は2％硝酸アル コ
ー

ル溶液

で 腐食し 、 光学顕微鏡で観察 した。 さらに 、 溶融凝固

部の EPMAによる線分析を行 っ た。

　母材及び溶接継手の材料試験として 、マ イ クロ ビ ッ

カー
ス硬 さ試験（硬 さ記号 ：HVO．3）、引張 試験 （JIS5

号）及 びVノ ッ チ シ ャ ル ピー衝撃試験（JIS4号サ ブサ イ

ズ）を行い、溶接継手の溶接1生に つ いて 調べ た。

3 ，実験結果及び考察

3．1 溶接部の諸性質　溶融凝 固部の 組織は、デン ド

ライ トの様相を呈 して い た。

　 Fig．3に溶接部の ビード外観を示す。表面ビード幅

及び裏波 ビー ド幅は0．40  及び0．41  で あっ た 。 表面

及び裏波 ビー ドには割れや ピ ッ トなどの欠陥は認めら

れず、良好な溶接ビ
ー

ドが得 られ た。
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Fig．4に溶接部の 硬さ分布を示す。溶融凝固部の硬

さは、ビー ド上部で 356〜 520HV（13点）を示し、 平均で

477HV、ビー ド中央部では412〜525HV　q　3点）を示 し 、

平均で 486HV、 ビード下部で は454〜531HV（9点）を示 し、

平均で 496HVで あっ た 。 したが っ て、ビ
ー

ド上、中、

下にお い て硬さ の変化が若干認め られた。これ は、溶

融凝固部の 上部か ら下部にお いて の 冷却の相違による

もの と考え られ る。また、溶融凝固部の三点の平均硬

さ （486HV）は、両母材（SCS13：186HV、　 SS400：131HV）に

比べ て 著しく上昇 して いた。

　次に、溶接部の線分析を行 っ た結果、CはSS400母材

部でば らつ きが見 られたが、溶融凝固部で はばらつ き

は小で あっ た 。 また 、 溶融凝固部で は SCSI3母材部に

比べ て Si、　 Ni、　 Crの ばらっ きがわずか で あ っ た。こ れ

は、溶融凝固部の 組織が SCS　13母材部に比べ て微細化

したため と考えられ る。

3．2 溶接継手の 引張特性　Fig．5に母材及び溶接継手

の 引張強さ と継手効率を示す。溶接継手の 引張強 さは

425〜 440MPaを示 し、試験片10本の平均で は435MPaで
あっ た 。こ の場合 、 SS400母材の 引張強 さ412MPaに対

する継手効率はすべ て 100％を示 した。また、継手の

神びは 28．2〜33．8％を示 し、そ の平均は3L5 ％であっ

た。継手の破断は、すべ て SS400母材部か ら生じた。

3．3 溶 接継手の衝撃特性　Fig．　6に母材及び溶接継手

の衝撃値を示す。衝撃試験沾渡 298Kを一
定 として、打

撃位置 を溶融凝固部中央、両母材のボン ド部及び溶融

凝固部中央から2  離れた両母材部とした。溶融凝固

部中央では 146J／cm2を示 し、　 SCS13ボン ド部及びSS400

ボン ド部で はそれぞれ 206J／cm2、87J／cm2で あ っ た。ま

た、溶融凝固部中央よ り2  離れた SCSI3母材部及び溶

融凝固部中央よ り2  離れ た SS400母材部で は1841／cm2

及び 123J／cm2であっ た。なお、打撃位置の い かんにか

かわ らず、SCSl3母材側の衝撃値は大となる傾向を示

した。一
方、衝撃試験温度（173〜373ゆを変化させた

駘 、溶接継手の衝撃値は、9〜186」／cm2を示 し、 試験

温度の増加とともに著しく上昇する傾向を示 した。な

お 、 最高衝撃値は試験温度323Kの場合に186J／cm2を示

し、最低衝撃値は言鵡剱温度 173Kの場合に9」／cm2で あ っ

た。継手の破面には溶接欠陥は認め られず、正常なマ

ク ロ 破面を呈して いた。

4．結 言

（1 ）溶融凝固部の 組織は、デン ドライ トの様相を呈

した。また、溶融凝固部中央 の平均硬さは486HV（3点）

で あり、溶接前の 両母材に比較して 硬化した。

（2）溶接継手の 引張強さは、平均で 435MPaを示し、

その平均継手効率は100％で あっ た。

（3）溶接継手の衝撃値は、試験温度 （173〜373K）の

増加 とともに大となる傾向を示 した。また、溶接継手

の 最高衝撃値は323Kの場合 に 186J／cm
：

で 、 最低衝撃値

は173Kの場合に9J／cm2 で あっ た。
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