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1 。は じめ に

　プ ラ ン ト等で は、SCM440 と SUS304 の 異材溶接 に通常 Y309 ワ イヤが用 い られ て い るが 、

使 1．目環境が 3】5℃ を越 える場合は 、ニ ッ ケ ル 合金ワ イヤが推奨 され て い る 。 こ れ らは、主

と して TIG 溶接 で 施 工 され て い る た め 高能率化 の 要望 が 高い
、、 そ こ で 当所で 開発 した

MIG −1YIG 　
i
．
溶接 の 適用 を試みた 。 さら に実験結果 の 事例デ ータ ベ ー

ス 化を検討 して い る。

2．実験方法

　〔　泊bl飆 は、実験 に 川 い た 母材 及び溶接 ワ イヤ の 化学成分で ある u ワ イヤ 径は MIG で は

1．2mm 、　TIG は 2，4mm で ある 。 まず、ビー ドオ ン プ レー
ト溶接で MIG と MIG −1YIG の 溶接

作業性 とビ
ー

ド形成 に つ い て 検討 した。母材 （75 × 200 × 12mm ）は 、　 SS400 を用 い た。溶

接金属 の 高品質化 の た め ArlOO％ シ ー
ル ドも検討 した。

　さ ら に、SCM440 と SUS304 異材突合 せ溶接 は、　 MIG −1YIG （機械研担当）及 び TIG （ツ

ル ヤ担当）で 行 い 、継手性能 を調べ た ，，試験板の 寸法は 300× 200Xl6mm で あ る。開先は

V で角度 は 60°、裏板な しと した 。 SCM440 材の 開先面 に YNICr −3 で バ タリ ン グ した 。 引張

試験片、側 11nげ試験片、及び硬 さ試験片は、継手溶接線の 直角方向か ら採取 した 。

Tablel　Chemical　compositions 　of　materials 　used （wt ％）

Mate 雨a ｝ CSiMnPSNiCuCrFeNb ＋ TaCoT1

Base　MelaISS400SCM440SUS304

0130420050．130260550590800

．96

0．0130
．0140

．028

0007000200068D9

0．9918
，15

Welding 　Wire

FillerwireYMCr

−3YNiCr
−30

．03000300．220202．942
．99OOO300030

．0010
．00171

．9773
．650

．010
．0119

．9218
．582

．00t392、382700．020
．020430．29

3 ．実験結果

　3．1　 シ
ー

ル ドガス の 組 成と溶接性

　Fig．1 は 、MIG −1YIG 溶接の シ
ー

ル ドガ ス 組成 と ビ
ー

ド形状 ・ビ
ー

ド断面の 関係 を示 して

い る 。 Ar−2％ 02 は ア ーク が 安定 し良好な ビー
ド形状が得 られ た。それ に比 べ て 、Ar100％ 及

び Ar −30％ He シー
ル ドで は 短絡が 多 くは な っ た が 、図 の よ うに ビ ード形状 は 良好 で あ り、

前者に 比 べ 、む しろ ビー ドの 酸化膜が少な い こ と が 観察され た。
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　 3．2　ニ ッ ケ ル 合 金 ワ イヤ に よる異材

溶接特性

　Fig，2 は 、異材継手 の 試験結果 の 覧

で あ る。MIG −1YIG は TIG に 比 べ 極め て

能率的で ある こ とが 分 か る。また 、継手

引張 強 さ は as　 weld の 場 合 、　 TIG が

517N！mm
コ’

に 対 し 、　MIG −1YfG 　 は

628Nfmm1 で そ の 値が 高 く 、 伸び も大 で

あ っ た 。

一
方、熱処 理 600 ℃ × 500hrs で

は as 　 weld に比 べ 、引張強 さ、伸 び と も

低下 す る 。

　 な お破 断位置 は 、試験 片      で ［よ

SCM 母材部で あ り、  で は SCM 側の ボ

ン ド部で あ っ た，，

　Fig。3 は、MIG −1YIG 異材継手の 硬 さ分

布で ある、，SCM440 と YNiCr −3 の 境 界部

で 、as　 weld の 最 高硬 さは 250（Hv ）で あ

り、長時間熱処理 す る と、そ の 近傍の 硬

さは 120〔Hv ）と母材 よ りも低下 す る 。 こ

の 部分の 成分を電子線 マ イ ク ロ ア ナ ラ イ

ザ
ー

に よ っ て 観察す る と、ニ ッ ケ ル 合金

卿
．
に 炭素の 移動が起 こ り、ク ロ ム モ リ プ

デ ン 側 に脱炭層が 認め られ た 、、 しか し、

側1曲げ試験 は い ずれ も良好で あ っ た 。

Base　metal （75200 ，12mm 〕SS400 、　Weld 旧 gwreYNICr ．312mm
ShIeId旧ggas2011mln ．Weldi噌 current250A ，　Arcvol 亡age 　29V
Weldlng 　speed 　3〔〕cm ／mln．　FI聞erwire 　leedingrate　250em ！min

Magnetlcfleld　sHz．OOO4T

Fig．1　 Bead　appearances 　and 　cross −section

Test　PlateWe
）ding　Wire

WeldlngCondl
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　 SCM440 　 　 　 ＋　 　 SUS304
〔125x200 　x　16mm ）　〔125 　x　200 　x 　16mm ），Vgroove 　60e
JIS　Z3334 ．YNiCr −3 φ12mm

　 　 　 　 　 　 　 　 　 MIG−1YiG　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 T十G
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Arc　Voltage　　 〔V｝

Welding 　Speed 　 〔cmtmln ）

220 −25027
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4 ．ま とめ

　 プ ラ ン ト等で 実施 さ れ て い る SCM 材

／SUS 材 の異材溶接 の 能率化を図るため、

MIG −1YfG の 適用 を試 みた 。こ の 基礎実

験に よ り次の こ とが 分か っ た 、，

1 ） シ
ー

ル ドに ArlOO ‘70を用 い て も良好

　　な溶接が 可能で あ っ た。

2）従 来 の TIG よ りも能率的で 、継手品

　　質は ほ ぼ 同等の 値 を得 た c，

こ れ らの 研究結果は、引続 き溶接加工 事

例デ ータ ベ ース を構築中で ある。
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　Fig．2　Mechanical　properties　of　welded 　ioint　by

　 　 　 M 「G −1Y！G 　and 　TIG
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Fig3　Hardness　distribution　on 　MIG −IYfG 　weld 　metal
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