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1 　 ま え が き

　 化 学 工 業 用 圧 力 容 器 な ど の 内 面 に は 、耐 食 性 を 与 え る た め に 、　オ ー ス テ ナ イ ト 系 ス テ ン

レ ス 鋼 な ど を 肉 盛 り 溶 接 に よ っ て 施 工 さ れ る こ と が ま す ま す 多 く な っ て き た D

　 し か し 、オ ー ス テ ナ イ ト 系 ス テ ン レ ス 鋼 を 肉 盛 b 溶 接 し た 場 合 、熱 処 理 に よ っ て 脆 化 す

る こ と が 大 き な 問 題 で あ る 。 す な わ ち 、 化 学 工 業 圧 力 容 器 用 ASTM ・A387Gr ・D （2 ・25 ％

σ r − 1 ％ MO ） 、 　超 厚 板 鋼 板 に AIS 工 547 　ス テ ン レ ス 鋼 で 肉 盛 り 溶 接 し た 場 合 、 肉 盛 b金 属

は 溶 接 施 工 の 途 中 ta よ び 終 了 時 ま で に 数 回 の 応 力 除 去 焼 鈍 を 受 げ 、 し か も 焼 鈍 温 度 は 高 く

、加 熱 時 間 は 長 く 、加 熱 冷 却 速 度 も 緩 慢 で あ り 、 し た が っ て 、 応 力 除 去 焼 鈍 に よ っ て 肉 盛

り 溶 接 部 の 延 性 は 劣 化 し 問 題 と な る 。 こ こ で は 板 厚 260 コ皿 の ASTM ・A58 ア σ r ．D 　 鋼 に 最

近 化 学 工 業 用 圧 力 容 器 に 広 く 用 い ら れ て き た A エ s エ 54 ア ス テ ン レ ス 鋼 の 帯 状 電 極 を 用 い 、

サ プ マ
ー ジ ァ

ー ク 溶 接 施 工 法 に よ り 肉 盛 り 溶 接 を 行 な い 、 そ の 肉 盛 b 溶 接 部 の 応 力 除 去 焼

鈍 に よ る 脆 化 に っ い て 検 討 し た 。 そ の 結 果 を 報 告 す る 。

2 　 試 験 方 法

　 本 試 験 に 使 用 し た 母 材 鋼 板 の 化 学 成 分 を Tabl θ 1 　 に 示 す n こ の 鋼 板 の 上 に Table2 に

示 し た A エ s エ 54 ア　te よ ぴ 509L 　　Tabte　 l　Chernioa！ oomposi †ionσf †es †ed 　bose 　metat

ス テ ン レ ス 鋼 帯 状 電 極 を 用 い て
丶

サ ブ マ ー ジ ア ー ク 溶 接 法 に よ b

肉 盛 り 溶 接 を 行 な った 。 そ の 溶

接 条 件 を Tab ユ θ 5 に 示 す Q 試 験
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の 応 力 除 去 焼 鈍 を 行 な っ た の ち 、 側 曲 げ 試 験 片 を 採 取 し 脆 化 と の 関 係 を 調 べ た 。

5 ・　 試 験 結 果

　 Table4 ・は 肉 盛 b 溶 接 金 　Table　 4　 Chemhdt　 oompositions σ「overlay −welded 　rne 曾Gb

属 の 化 学 成 分 を 示 す 。 溶 接 速 　　by　 gubmerged 　 arc 　 proGess 　 wi †h　 strip　el　e σtrodes

度 が 大 き く な る に つ れ て 肉 盛

b 厚 さ は 減 少 し 、 こ れ に と も

な い 溶 接 金 属 中 の コ ロ ン ビ ウ

厶 量 も 減 少 し た 。 ま た 7 エ ラ

イ ト 量 も 減 少 し て い た 。 こ れ

は コ ロ ン ピ ウ ム が フ エラ イ ト

生 成 元 素 で あ る た め と 考 え ら 　 Note 　l　 Chemical　 composition 　withln 　 l・6　mm 　 deP「h　trom

れ る 。 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 the　surf （1ce 　of　the　 overtay 　deposited．　 metal ，

　 Fig1 は ASTM ．A587Gr ．D 母
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材 に A 工 SIS4 ア L ス テ ン レ ス 鋼 を 　 O
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 し

肉 盛 り 溶 接 し 、 応 力 除 去 焼 鈍 後 　 o

、側 曲 げ 試 験 に よ っ て 脆 化 領 域 　挈
　　　　　　　　　　　　　　　　 2
を 求 め た も の で あ る 。横 軸 に 保 　 Φ

持 時 間 、た て 軸 に 焼 鈍 温 度 を と 　 E
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ¢

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ←b 曲 げ 試 験 で 発 生 し た 割 れ の 有

無 に よ b 脆 化 域 を 求 め た 。 コ ロ

ン ピ ウ 厶 量 の 多 い 試 験 駈 1 ．で

は アoo ℃ で 　50 時 間 の 焼 鈍 で 完 　　　　1　　　　　 5 　 to 　　　　　50 　 100

全 に 脆 化 し て te　b 、側 曲 げ 試 験 　 　 　 　 　 　 　 　 　 Holding 　†ime （hr ）

で 割 れ は 認 め ら れ た
。 （PQtQ ・1 ）　F｛91 　Relation　between　 stress − retief †emperqture ，

し か し 、試 験 za　2 ．za　 5 と コ ロ 　　 holding　 time　 and 　 craoking 　in　 side −bend †est
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ン ビ ウ ム 量 が 少 な く な る に つ れ ノ 00 ℃ で 　50 時 間 の 焼 鈍 で は

脆 化 し て 於 ら ず 、高 温 ・長 時 間 側 に 脆 化 域 が 移 っ て い る 。 こ れ

は コ ロ ン ビ ウ ム 量 が 脆 化 に 大 き く 寄 与 し て い る も の と 思 わ れ る 。

4 ．　 結 　 　 論

　 今 回 の 試 験 で つ ぎ の 結 論 を 得 た 。

　 （1）　 ASTM ・A38 ア Gr ．D 鋼 板 厚 260mm の 上 に A エ Sl34 フ L ス テ ン

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 陰
レ ス 鋼 帯 状 電 極 を 用 い て 肉 盛 b 溶 接 を 行 な っ た 。 肉 盛 り 溶 接 部

の 化 学 成 分 は A 工S 工 547 の 規 格 値 を 十 分 満 足 す る 成 分 が 得 ら れ た
。

　 （2 ）　 ス テ ン v ス 鋼 肉 盛 b 部 は 長 時 間 の 応 力 除 去 焼 鈍 を 受 け る

と 脆 化 す る こ と が 判 明 し x そ の 脆 化 域 を 求 め た o て の 脆 化 は コ

ロ ン ピ ウ ム 量 が 大 き く 関 与 し て 釦 り 、 コ ロ ン ピ ウ ム 量 が 少 な い

程 、高 温 ．長 時 間 側 に 移 行 す る こ と が 明 ら か に な っ た 0
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