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1．緒言

　高強度鋼 の ア
ー

ク溶接で は低温割れ が発 生 し易 い 問題 が あ る。著者 らは Fig．1 の よ うな変態特

性 を有 し引張残留応力を低減で きる低変態温度溶接材料の y 形溶接割れ 試験を行い 、同溶接材料

に よ り低温割れ を低減で き る ことを示 した 1）
e しか し、低温 割れ の 発生 に大きな影響を及ぼす拘

束度 の影響は明 らか にな っ て い な い 。本研究 で は、拘束度を種 々 に変化させ た場合 に低温割れ発

生挙 動が ど の よ う に 変化す る か検討 した。

2．実験方法

　 y 形溶接割れ試験（JIS　Z3158 ）およ び H 形 拘束溶接割れ試験（JIS　Z3159 ）を実施 した 。各試験体

の 形状を Fig2 に示す。開先形状 は各試験体 とも同
一

で ある 。試験体の 材料には板厚 38mm の 市

販 780MPa 級高張力鋼を用 いた 。
　H 形拘束溶接割れ試験 に おける ス リッ ト長 さ Bs は 100、300、

800mm の 3 種類と した。溶接棒は 11％ Cr−9 ．5％ Ni 低変態温度溶接棒 （記号 A ） と市販 780MPa

級高張力鋼用溶接棒 （記号 X ）の 2 種類を用い た。各溶接棒の 全溶接金 属の 化学成分 と Ms 点を

Table 　1 に示す。溶接は Table　2 に示す条件で 行 っ た。溶接後 48 時間以上 経過 した後、　 JIS に準

拠 して割れの 確認を行 っ た 。

3．拘束度と割れ率 と の 関係

　Fig．3 に拘束度 と断面割れ率の 関係を示す 。 市販溶接棒 X は拘束度の 増加 とと もに割れ率が増

加 する
一般的な挙動を 示 した。　

一
方、低変態温 度溶接棒 A は拘束度の 増 加 と ともに割れ 率が 低下

す る特徴的な挙動を示 した。これは拘束が強い ほ ど溶接金 属の マ ル テン サイ ト変態膨張 によ る引

張 残留応力低減効果 が大き くなるためと考 えられ る 2）。低拘束度域で 市販溶接棒 X よ りも割れ率

が高 い 原因は、フ ル マ ル テ ンサイ トの 溶接金属の 低温割れ感受性が非常に高い た め と考え られ る。

4．低温割れ防止のための 新低変態温度溶接材料

　拘束度 の 高低 に よ らず高い耐低温割れ性 を確保す るため 、残留 オ
ー

ス テナ イ トを利用 した溶接

金 属中の 拡散性水素量お よび硬 さの 低減 を検 討した 。 Ms 点を さ らに低下させ 溶接金属 中にオ
ー

ス テ ナイ トが残留する 12．5％ Cr−9．5％ Ni の 改良低変態温度溶接棒 （記 号 AA ） を試作し割れ 試験

を行 っ た 。Table　3 に割れ 試験にお ける溶接金属の Ms 点、残留オース テナイ ト量、硬 さ の 測定

結果を示す。改良溶接棒 AA の 溶接金属 に は 12．7％ の 残留オース テ ナイ トが確 認 され 、硬 さの 低

下 も見 られた 。拘束度 と断面割れ率の 関係 を Fig．4 に 示す 。 改良溶接棒 AA は 各種拘束度 ドで顕

著 に低い割れ 率を示 した。オ
ー

ステ ナイ トが残留する場合 、 マ ル テ ン サ イ ト変態膨張 によ る引張

残留応力低減効果が低 ドする こ とが懸念 されたが、Fig．5 に示す残留応 力測 定 の 結果 、溶接棒 A

とほぼ 同等の 顕著な圧 縮残留応 力が 確認 された。
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Table 1 Chemical composition  and  Ms
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Table 2 Welding conditions

DryTreatmentofElectrode
WeldingCurrent(A)
Ar¢ Veltae(V)
WeldinSeed(cmlmin)
Heatlnput(kJfcm)
AmbientTemerature(K)
RelativeHumidity(%)
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Fig.5 Residual stresses  in weld  metal$

12!


