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l ．緒 言

　板継 溶接の 主要技術で ある 片面 FCuB 法 の 高速 化を検討 し、板厚 16mm に おい て 従

来の 2 倍以上の 1．5m／min の 高速条件を見い だ した （前報）。 こ の 条件は高入力低 入熱の 特

徴を有 して お り
・
、 溶 接部材質 へ の影響を明らか に す るため従来法 との 比較検討を行 っ た。

ll．実験 および検討

（1＞．実 験条件

　高速法 の溶接 条件 は従来法 に比べ 、入力は 約 1 ． 5 倍 、速度 は約 2 ， 3 倍で 入 熱は約 3

0 ％ 減 少 して い る（Table．1）。 溶接材料は 市販品 を 、鋼板 は板 厚 16mm の DH315 材

を使 用 した （Table ，2）。 溶接部の 各試験 は NK 規格の 溶接法 承認 試験 に準 じた 。

（2），溶接部の 形 状

　両溶接部 とも欠陥は な く美麗 なもの で あ り 、 後行極の 溶込み は両 法 とも十分で 、溶接金

属 に突 き合わせ 凝固は 見られなか っ た （Fig．1）。 裏ビ
ー

ドの余 盛高 さは両法 ともほ ぼ 同 じ

で ある が 、 ビ ー ド巾は 表 ビ
ー

ド、裏 ビ ー ドとも高速法の 方 が小 さ く、余盛面積は 従来法 に

比 べ 約 22％、 熱影響部 （HAZ）面積 も約 27％それ ぞ れ減少 して い た。　これ らは 、 高速法 で は 開

先が小 さい こ と 、 電極配置と 入力の 適正化 等の 効果に よる と考 え られ る。

（3）．溶接部の 特性

　 溶接 金属の 成分差は殆ど な く、引張強度 は高速法の 方が僅 かに 高 い程度で 両溶接法 とも

同様 な値で あ る 。 靱性はい ずれ も 35J 以上 を示 し良好 で あ り 、平均値 は い ずれ の部 位 と

も 高速 法の 方が 高い 値を示 した （Fig．2）。溶接 金属 は初析フ ェ ラ イ ト（F）とベ イ ナ イ ト（Bu）

の 混合組織 を呈 し 、 高速法の 方が初析 フ ェ ラ イ ト量が 少 な く、ベ イ ナ イ ト組 織も細粒化 し

てい る （Fig，3）。 ま た、高速法の 方が HAZ 粗粒化域が極め て 少 なくな っ て い る （Fig．4）。

溶接部の 硬 度分布 は両法 とも同程度で 、 曲げ試験 は表 ・裏 とも良好で あ っ た 。 こ の よ うに 、

高速法 は従 来法 に比 べ い ずれの材 質 とも悪化 しな い こ とが確認 で きた 。

　 高速 法は 入熱低減 が計 られ て お り 、従来法 に比 べ 溶接 金属 の 冷 却速度 は早 い と考 えられ

る 。こ の ため 、初析 フ ェ ラ イ トの 抑 制 と ベ イ ナ イ トの 細 粒化 が 行わ れ 、溶接金属 の 靱 性が

向上 した考え られる 。 同時 に 、HAZ 粗粒域が著 しく低 減で き 、 大入熱溶接で 問題 とな る

HAZ 部 の 材質劣化に対 して も有効 な溶接法で あ る と言 え る 。

川 ．ま とめ

　 開発 した高速 片面 溶接法の 材質 へ の影響 を従 来法 と比較検討 した。両溶接 法 とも健全な
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溶接部 を呈 し材質も良好 で あ っ た 。 また 、 高速法 は従来 法に 比 べ 以下 の 特徴があ る 。

（1）．溶接金属 は初析 フ ェ ラ イ トの減 少と ベ イ ナイ トの 細 粒化 に よ り、靱性が 向上 す る 。

（2）．トlAZ 粗 粒域が 極め て 少 な く 、 靱性 も向上 する 。

（3）．溶着金属量が 少 な く、溶材使用量も低減 で きる 。

Table．1　Welding 　conditions 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Table，2　Chemical　composition

High　s ρeed　：4　wir∈！−177L　7k蹴　71kJ／cπL　I．50m／佃in．5D
°
Y3　groove　shape

Conventional：3wire 　I17．2kW，108kJ／cnL　O．65m／min ，60
・
Y3　roove 　sha 　e

Power　Source　：AC
Surface　Flux　：Borしd巳d　type　containing 　i　ron　Powder
Backinl；FIux　：Resin　coatlng 　bonded　type，　Scattering　6mm　thlckness，
　　　　 　1，0kgf／em2　force　pressure
Wire　　　　　　　　；0．5％Mn　t　pe，　4，8／6．4／5，4／6．4mmφ

Fig．1　Weld　bead　appearance 　and 　Macro　str 凵cttire
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Fig．2Charpy 　impact　 ProPerties

Fig．4Micro 　 structure 　 of　 HAZ

of 　 base　metal （mass ％）
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　　　　　 　　　　　　 Fig．3　Micro　structure
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