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　　　　　　　　　　1 ，緒　言

　 ス テ ン レ ス 鋳鋼は、耐熱性や耐食性 に優れ た材料 で あ り、

現在化学工 業 を 始めと して機械製晶や船舶な どに 利用 さ

れ て い る。一
方、軟鋼 は機械装置や部品の 材料 と して

一
般

に 用 い られ て い る。し た が っ て 、今後両者を組合せ た複合

化 は、極 め て 重要 で あ る と 考え られ る。

　 そ こ で 本報告で は、TIG 溶 接 に よ る ス テ ン レ ス 鋳鋼 と軟

鋼 との 異材溶 接 を行 い 、溶接 部の 組織、硬 さ、引張及 び 衝

撃特性な どに っ い て若干検討した。

　　　　　　 2 ．供試材料及 び 実験方法

　Table1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 両 母材 の ミ ク ロ 組織 と硬 さを示す。ま た 、

母材の 寸法は、 t6 × 100× 100  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。

　Fig．2 に使 用 した TIG溶接機 の 概略図 を示す。溶接装置

は、イ ン バ ータ制御交直両用 TIG溶接機を使用 した。溶接

ト
ー

チ は、ト
ー

チ 走行装置 に 固 定 し、ト
ーチ 走 行装置が レ

ール 上 を走行す る こ とに よ り、ア
ーク長及 び溶接速度が

一

定 とな る よ うに 制御 した。

　溶接条件は、基礎 実 験 の 結 果 よ り、溶 接 電 流 170A、溶接

速度 go  ／凪in及 び シール ドガ ス 流量 loe／min （Ar）と し た。

　TIG 溶接継 手 は、　 Fig，3 に 示す よ うに両母 材 を 1 形 に突

合 せ て 治具で 軽 く固定 して 両面溶接を行 っ た。なお、表面

溶接終了 後、裏面を ワイヤブ ラシ で清掃して溶接 を行 っ た 。

溶接終了 後、溶接の ま ま で 試 験 片 を溶接線 に 対 して 直角 に

採取 し、機械加工 を行っ 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、SCS13 母材部及び 溶接金属部 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、EPMA に よ る溶接部の 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 機械的性質 につ い て 調べ た。

　　　　　　　 3 ．実験結果及び 考察

3 、1 溶接部 の 組織と硬 さ　Fig，4 に溶接部 の ミ ク ロ 組

織を示す。溶接部 の 組織は、デ ン ドラ イ トの 様相 を 呈 して

い た。また 、SS400 熱影響部で は溶接熱サ イ クル に よ りウ

ィ ドマ ン ス テ ッ テ ン 組織の 様相 を 呈 して い た。

　Fig．5 に溶接部 の 硬 さ分布 を 示す。溶接部 の 硬 さは 、表

面 で 257 〜454HV （17点）を示 し、平均 で 409HV で あ っ た。

また 、板厚 中央部 で 259 〜415HV （9 点）を示 し、平均 で

373HV で あっ た。

　一
方、裏 面で 195〜434HV （19 点） を示 し、平均 で
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Fig．5Vickers 　 hardness　 distribution　 of 　 welds ．

385HV で あっ た。なお、表面及 び裏面 に よ る硬 さ の 変化

は あ ま り認 め られなか っ た。し か し、溶接部 は 両 母材

の 硬 さと比 べ て 大 とな る傾向 を 示 し た。

3 ．2　溶接部の 線分析　Fig，6 に 溶接部 の 線分析結果 を

示 す 。 なお、線分析 の 位置は、母 材表面 よ り 2mm 内部 と

し、C 、　Si、　Ni、　Cr につ い て 行 っ た 。 そ の 結果 、 溶接金 属

の
一

部 で C の ピーク 値が 認 め られ た。また、溶接金属 で は

SCSI3 母材部に比 べ て Si、Ni、Cr の ばらつ きが 小で あっ た 。

こ れ は、溶接金属 の 組織が SCS13 母材部に 比 べ て 微細化 し

た た め と考えられ る。

3 ．3　溶接継手 の 引張特性　Fig，7 に 母材及 び溶接継手

の 引張強 さ と継 手 効 率 と の 関 係 を 示 す。溶接継手 の 引張強

さ は 449〜457MPa を示 し、試験片 5 本 の 平均 は 452MPa 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 伸び は 21

〜26％ を示 し、その 平均は 24％で あっ た 。 な お、継手 の 破

断 は、すべ て SS400 母 材部か ら生 じ た 。

3 ．4 溶接継手 の 衝撃特性　Fig，8 に溶接部の 衝 撃 値 と

試験温 度 との 関係を示 す。衝撃試験 は 、 打撃位置を 溶接金

属 として、98〜348K の 温 度範 囲 で 各 2本ずつ 実施 した。

　溶接部 の 衝撃値は、3 〜271J／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、衝撃試

験 温 度 98〜248K にお い て、　 V ノ ッ チ先端 か らほ ぼ 垂 直 に

破断 し た。しか し、試験 温 度 298K 及び 348K の 場合は末

破 断 で あ っ た。ま た 、最低衝 撃 値 は 試 験 温 度 98K の 場 合 に

3J ／cm2 を 示 し 、最高衝撃値 は 試 験 温 度 348K の 場合 に

271J／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

　　 TIG 溶接 に よ る ス テ ン レス 鋳鋼 と軟鋼 との 異 材溶接 を

　 行い 、以 下 の 結果を得た。

　　（1 ＞溶接金属 の 組織は、デ ン ドライ トの 様相を呈 した 。

　 ま た、そ の 3点の 平均硬 さは 389HV で あ り、両母 材 の 硬

　 さ （SCSI3 ： 186HV、　 SS400 ： 131HV）よ り大 で あ っ た 。

　　（2 ）溶接継手の 引張強 さは、平均で 452MPaを示 し、

　 そ の 継手効率 はすべ て IOO°

／e で あ っ た。

　　（3 ）溶接 部 の 衝撃値は、試験温度 （98〜348K）の 増加

　 と と もに 大 で あ っ た。
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