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1 ．緒　 　言

　火 カプ ラ ン トの ボ イ ラーチ ュ
ーブ等に は 高温 材料の フ ヱ ラ イ ト鋼 とオース テ ナ イ ト系

ス テ ン レ ス 鋼の 異材継手 が使用 されて い る。こ れ らの 異材継手の 新規な製 作法 と して ，

摩擦圧 接法 に着 目 し，そ の 基礎的 な検討 を進めて い る。前報 1）で は継 手の 衝撃試 験 に お

い て
一

部界面破 断 が見 られ た こ とを報 告 した。今回 ，圧 接条件を検討す る こ とに よ り衝

撃特性 の 改善を試み た 。また ， 並 行 して ク リ
ー

プ 特性 の 評価 も実施 したの で ， それ らの

結果 に つ い て報告す る 。　　　　　　　　 fr［cti。n　weldlng 　cycle 　　T， L

2 ．実験方法

　 供試材 は改良 9Cr 鋼 （NF616 ） とイ

ン コ ネル 600 （NCF600 ） で あ り，そ の

化 学成分を Table 　1 に 示す 。 本 異材継 手

は摩擦圧接法に よ り製作 し，応力 除去焼

鈍 （SR ）処理 （760℃ ，2h ） 後に ， 衝

撃試 験及び ク リ
ープ試験に供試 した 。

　Fig．1 は そ の 摩擦 圧接サイ ク ル を示す 。

ま た ，Table　2 は 摩擦圧 接条 件 を示す 。　　 P1 ：H ・ ati ・9　P ・e ・5 ・ ・e 　　　　 N ・Numb … f ・ev 。luti・ ・

本評価 で は鱒 圧力 Pl
，
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，

試 験温 度は 0℃ で

N
，．

P2
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あ る。 ク リ
ープ試験 は 平行部 の 長 さ 40mm ，直径 8mm の 試 験片 を用い ，接合境界が 平

行部の 中央に 位 置す る よ うに 採取 し た 。 ク リ
ープ試験条 件 は試 験温度 550℃ ，負 荷応力

2，5kgf／mm2 で あ る。

　　　　　　　　　　 Table 　l　 Chemical　compositions 　of 　alloys ．

　　 　　 Materials　　　　　　C 　　　 Si　　 Mn 　　　 P　　　　 S　　　　Ni　　　 Cr
Mod ．9Cr（NF616 ）　　 0」 01　0．036 　0，466 　 0．0 日 　　0．001 　　0 ．054 　　8．96

lncone160Q （NCF600 ）　　O．03　　0 ．11　　0．22

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 Mo 　　 Ai　　 B

O．OOI　 く 0．001　　75 ．79 　　15．33

　N　　 W 　　 Nb 　　 F6

　Mod ．9Cr（NF616 ）　　 O．48　0．005　0．004 　0．0452 　　1．94 　　0 ．065 　 balance

Inconel600（NCF600 ）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　7，72

NQte ： Ladle　analysis
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3 ．実験 結果及 び考 察

　 Fig　1 は 衝撃 試験の 結果 を 示 す 。

吸 収 エ ネ ル ギは ア ソ プ セ ッ ト圧 力

が 高 くな っ て もほ とん ど変化 しな

い が
， 破而 に お け る界面 の 割合 は

減少す る こ とがわか っ た。す なわ

ち ， 界面 の 接合強化 の 効 果が認 め

られ る。 今回の 試 験で は遅 れ時間
「
rN・1．＝0 と 0．2 秒 で は差 違が 見 られ

な か っ た・　　　　　　　　　 ミ
　 Table　3 は ク リ

ープ試 験結果 を示　　　謬
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 曷

す 。
い ずれ の接合条件にお い て も概　　碧

ね 同顧 の ク リづ 破 断嚇 で あ り・ 蕚
条件設 定 の 影響は 余 り見 られ ない

。　　 昏

ク リ
ー

プ破 断はす べ て の 試験片で 界　　薯
面破断 で あ っ た 。 ク リ

ープ試験片の

破断面近傍 を SEM にて 観察 した結
　　　　　　　　　　　　　　　　　 詈
果，接 合 界面 か ら NCF600 側 の 約 　　　b
数 μ 、hl程度 の 領域 に 多数の 微細な　　　曩＿

襲奪鯵置跨諒驚 冫 難
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 く と

接合面並 び に 接合の ままの 接合面

（SR 処理 材）に っ い て 観察 し
，

Fe 及 び Ni の 元 素分布 を測定 した 。 　 　 Fig・2

上 述 の 約数 μ In 程度 の 領域に お い

畧、1鶴管贈髭
ク

鍬繍 舜
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Effect　of 　friction　welding 　condition 　on 　lmpact

property　at 　O℃．（Number　of　speclmens ： 2）

　　　　　　　　　　　　　　　　　　 界面近 傍に Fe　rich の 第二 相が形成 され て い

　　　　　　　　　　　　　　　　　　 ら， こ の 第二 相が ク リ
ープ試験にお ける 界面

破 断の 要 因で あ る可能性 が高い と推察 され る 。 今後は こ の 第二 相 とク リープ試験条件 と

の 相 関性 に つ い て 検討す る予定で あ る。

参 考文 献 ： 1）溶接 学会全 国大会講演概要 ，第 60 集 （平成 9 年 4 月 ） ， p190
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