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1胴 Cr − Mo 系 強 靱鋼 の 溶 接 性
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1．　 緒　 　 言

　 SCM4 お よ び SNC22 鋼 は Cr 、Mo の ほ か に 比 較 的 高 い C 量 を 有 す る た め 、

HAZ の 硬 化 、切 欠 靱 性 、延 性 の 低 下 が 大 き く低 温 割 れ が 生 じ や す い
。

こ れ ら の 強

靱 鋼 rcつ い て 適正 溶 髄 工 条 件 を 知 る た め ec・S・II　 − CCT 図・ 再 糠 影 響 部 の 機 械

的 性 質 、低 温 割 れ 感 受性 な ど に つ い て 調 査 し た 。

2． 供 試 材

　表 1 は 供 試 材 の 化 学 組 成 を 示 す o

供 試 母 材 は 受 入 れ の ま X の も の を

用 い た 。 割 れ 試 験 片 の 溶 接 に は 共

金 （CrMo 系 ）お よ び 軟 鋼 被 覆 ア
ー

ク 浴 接 棒 を 使 用 し た 。

表 1 　供 試 材 の 化 学 組 成 （ ％ ）
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2．2 　 実 験 方 法

（1）　 SH − CCT 図 の 作成 ；予 熱 温 度 を種 々 変 化 さ せ た 場 合 の HAZ の 実 測 冷却 曲線 （最 高

加 熱 温 度 1350 ℃ 〉を用 い 、自動 変 態 点 測 定 装 置 （高 周 波 加 熱 、熱 膨 張 式 ）に よ り作成 した。

（2）　 HAZ の 冷 却速 度 と 磯 械 的 性 質 ； 衝 撃 値 、硬 さ 蔚 よ び 引 張 試 験 結 果 に 及 ぼ す 冷

却 速 度 の 影 響 を 1350 ℃ の 1 重 熱 サ イ ク ル を与 え て 調 査 し た 。 熱 サ イ ク ル の 冷却 曲

線 は SH − CCT 図 の 作 成 に 用 い た 冷 却 曲 線 （図 3 参 照 ）を 用 い た
。 ま た 、衝 撃 値 、

硬 さ に つ い て は 熱 サ イ ク ル を 与 え た の ち後 熱 （60 （｝C 、3h ）診 よ び 調 質 （850 ℃ 焼

入 、600 ℃ 焼 戻 ）処 理 し た 場 合 に つ い て も試 験 し た 。 各 熱 サ イ ク ル を 与 え た 試 験 片

は シ ヤ ル ピ ー
衝 撃 試 験 片 （JIS4 号 ）k よ び 引 張 試 験 片 （図 2 ）に 加 工 し 、 衝 撃 試 験 は

oQc 、引 張 試 験 、硬 さ 試 験 は 室 温 で 行 つ た 。

3．1 　 SH − CCT 図

　図 3 は SCM4 母 材 の SH − CCT 図 を示 す 。　 Ms

点 は 360 ℃ 、Mf 点 は 190 ℃ 、ベ イ ナ イ ト 変 態 開 始

時 間 は 40 秒 で あ る 。ま た 、 SCM22 で は Ms 点

480
°

C 、 Mf 点 280
°

C ベ イ ナ イ ト変 態 開始 時 間 は 8 秒

で あ る 。

　 図 4 は SCM4 お よ び seM22 の 冷却 時 間 と 硬 さ

及 び 組 織 と の 関 係 を 示 す 。 800 〜 500
°

C の 冷 却 時

図 1　 ス リ ッ ト型 拘 束割 れ 試 験 片
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図 2 　 引 張 試 験 片 の 寸 法

間 が SCM4 で は 14 秒 以 上 、　 SCM22 で は 6 秒以 上 に な る と 冷 却 時 間 が 長 く な る に

し た が つ て ベ イ ナ イ ト量 は 増 加 し硬 さ は 低 下 す る 。
ベ イ ナ イ ト量 は 冷 却 時 間 が 前 者

24

N 工工
一Eleotronio 　Library 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety

は 60 秒 で 95 ％ 、後 者 は 33 秒 で 100

％ に な b 、 硬 さ も 下 限 に 達 す る 。 以 上 の 〔
1400

ご と く二 つ の 供 試 鋼 は C 量 が 異 な る の で
81200

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 v

焼 入 性 も 異 な る が 、被 覆 ア
ー

ク 溶 接 程 度 三
1000

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ca　 8oo

（入 縄 2 ° kgr ・m 前 後 ）で は C 量 の 高 9
、。。

L”〉　 S　 CM4 の 場 合 予 熱 鞭 を 3 ・・℃以 上 譱、。・

に し な け れ ば ベ イ ナ イ ト変 態 を 開 始 さ せ 　 zoo

る こ とは で き な い
。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1

　図 5 は 衝 撃 値 お よ び 硬 さ に 及 ぼ す 再 現

熱 サ イ ク ル の 冷 却 速 度 及 び 後 熱 処 理 の 影

響 を 示 す 。 1 重 熱 サ イ ク ル の ま X で は 衝 撃 　　80。

値 は 低 く、 冷 却 速 度 が 変 化 し て もほ とん ど　T
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　 　 　 　 　 　 Cooling 　time 〔800 〜50 ℃ 〕（S ）

図 5 　 再 現 熱 影 響 部 の 衝 撃 値 お よ び 硬

　　 　さ に 及 ぼ す 冷 却 速 度 の 影 響
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図 6
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低 温 割 れ と冷 却 速 度 と の 関 係
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図 3 　 SCM − 4 の SH − CCT 図
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　　図 4　 組 織 お・よ び 硬 さ に 及 ぼ す 冷 却

　 　 　 　 速 度 の 影 響

変 化 は 認 め ら れ な い
。 しか し 600 °C の

、 後 熱 処 理 を 行 な う と熱 サ イ ク ル 時 の 冷 却

速 度 が 速 い ほ ど高 い 衝 撃 値 を 示 し、100

　％ マ ル テ ン サ イ ト域 で は 4kg −rr｝／cm2 と

　　 な る が 、 100 ％ベ イ ナ イ ト （190 秒 ）

　　 の 場 合 で は衝 撃 値 の 増 加 は 認 め られ
100

　　 な い 。 seM22 に つ い て も同 様 の

80
　 傾 向 を 示 し て い る 。

　　 　 図 6 は 低 温 割 れ に 及 ぼ す 冷 却 速 度60
§

　 i お よ び 組 織 の 影 響 を 示 す 。 低 温 割れ　 り
40 ：壽は ベ イ ナ イ トの 析 出 と 共 に 顕 著 に 減

　 m20

25

o

少 し ベ イ ナ イ ト量 が 40 〜 60 ％ 以

上 、予 熱 温 度 で は SCM4 で 250 ℃

以 上 、 SCM22 で は 100
°

C 以 上

に な る と 低 温 割 れ は 発 生 し な く な る 。
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