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瀰 Ni 基 合 金 鋼 肉 盛 溶 接 部 の AE に よ る は く離 割 れ 検 出

バ ブ コ ツ ク 日立（株 ）呉 硬究所 ○ 　 香　川 　 武　 司

　　西　 岡　 章 　夫

f．緒　 　 言

　Ni 基 合金 肉盛 溶接部 の は く離割れ 防止 対策 の
一

環 と し て 高温 高 圧 水 素 雰 囲気で 水

素 添 加 し た 試験 片及 び 更 に TIG ア
ーク ス ポ ッ ト溶 接 に よ り水素 量 を調 節 し た 試験

片 を 用 い て ，割 れ 挙動 の 検 出 に AE 法 の 適 用 を 試み ・割 れ 発 生 時 期 及 び 割 れ 挙動 と

AE 特性 の 対応 を 検 討 し た 。

2．実験 方 法

　試 験 は （1）実機運 転 条 件 に 対 応 し た 高 温 高 圧 水 素 処 理 を 施 した 試 験片 に 対す る は く

離 割 れ ，  TIG ア
ーク ス ポ ツ ト に よ る 強 制 は く離割 れ の 2 通 h 行 つ た 。

　試 験（1）で は ， 2i／4　Cr − IM ・ 鋼の 全面 CZイ ン コ ネ ル ，50 ％ Ni 材 を 手溶接 に よ り

全 面 肉盛 溶接後 （ 4   厚 ） 700 ℃ × 30h 後熱処理 し ，オ ー ト ク レ
ー

プ ｝こ よ り水 素

添加 （ 500 ℃ ， 120atg ，300h ）を 行い ・オ
ー ト ク レ

ープ よ h 取 り出 し た 後 ， 室

温 下 で は く離割れ を 再 現 した 。
AE 計測 は 約 2 週 間 に わ た り累積 発 生 数 ，エ ネ ル ギ

レ
ー

ト な ら び に 割 れ 発 生 位置 を 2 次 元 的 に 標定 きせ た 。 試験 終 了後 は 断面 の 冶 金 調

査 に よ り 割れ と の 対 応 づ け を 行 つ た 。試 験   は 上 記試験が 終 了 した 試 験 片 を 再 利用

し ，肉盛 溶接 境 界 部 に 強 制 は く離 を 起 さ せ る た め ，肉 盛 面 上 を TIG ア
ーク ス ポ ッ

ト に よ り再 溶 融 さ せ て 大 き さ の 異 な る 割 れ を作製 し ，割れ 形 態 と AE 特 性 の 関 連 を

検討 し た 。

3．実 験 結 果

　図 1 は イ ン コ ネ ル ， 50 ％ Ni 鋼 肉盛 溶 接 金 属 に つ い て ・は く離割 れ が 発 生 し た

もの の AE 特 性 を 示す 。割 れ 発 生 時 期 を AE 多 発 時 点で と ら え て 見 る と イ ン コ ネ ル

で は 230h ，50 ％ Ni で は 110h 経過後 に 発 生 し て い る 。

一
般 の 低合金 鋼 で 発 生

す る遅 れ 割 れ は ，そ の 水素 の 拡 散 速 度 に 関連 し ，通 常 約 50h 以 内 で 発 生 す る こ と

が 知 ら れ て お h ，は く離 割 れ の 発 生 に 対 し て は 低 合 金 鋼で の 遅 れ 割 れ と は 異 つ た 速

度 で 水素の 拡散 が 生 じ て い る もの と考 え られ る 。

　 図 2 は ，図 1 に 示 し た AE が 割 れ で あ る か ，ス ラ グ の 巻 き込 み 等 他 の 因子 に よ る

もの か の 確 認 を AE 位置標 定結 果 に 基 づ き試験 片 を 切断 し ，実 在 す る 割 れ と対比 す

る と共 に 割 れ 形 態 を冶 金 的 に 観察 し た 結果 を 示す 。 AE は 試 験 片 の ほ ぼ 中 央部 に 集

中 的 に 発 生 した た め A ・B ・C の 3 断 面 を 調 べ た 所 ，A ・B ・両 断 面 に 長 さ 3 〜 4   ．幅

O ・OOI 〜 0 ・003   の 比 較 的大 き な 割 れ 力鰓 め られ た 。

一
方 ，AE が 発 生 し ない C

断面 で は 割れ は な く ．割れ は AE 標 定範 囲 に 対 応 して い る こ とが 明 らか と な つ た 。

　 A 断 面 で 見 られ た 割 れ は ， 2 次 き裂 を と もな う微 細 な もの で 異 材 継 手 ボ ン ド部 に

発 生 して い た 。

　 図 3 は ，強 制 は く離割 れ 試験 に お い て ク レ ータ 断 面積 の 大 き さ と 試験 時 間 中 に 発

生 し た 全 エ ネ ル ギ の 関 係 を 示 す 。 ク レ
ー

タ 断面 積 が 大 き くな る程 ・割 れ は 大 き く割

れ の 発 生 ・伝播 に と もな い 放 出 さ れ た AE エ ネ ル ギ も大 き い と 言 う 結果 を 得 た 。
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図1 はく離 割れ再現 献 験 時 のAE 特 性

図2　インコネル材 の 位 置標 定結果 と割敢調査結 果
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