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1．は じめに

　建築 ，
土木分野で 多用 される大断 面部材の 接合一ll期短縮 を 目的 として ， 可搬式フ ラ ッ シ ュ

溶接装置が開発 された D
。 本装置 を用い て 作製 した継 手の構 造部材 と して の 基本特性 とそ の

適 用性 を検 討す るため ，

一
連の実験を行 っ て い る

2 ）
。

こ こ で は ・
・ ラ ・ シ ・ 溶接縛 部に 文fし ・

C「° D
・

シ ャ ル

［＝ 些＝
．一
　 コ

ピ ー衝撃 試験 を行 う。結果か ら ， 継 手部の 靭性 を明 らか にす

ると共に ，後熱処理 が継手部 の 靭性 に及 ぼ す影響に つ い て報

告する 。 また ，
ア ーク溶接継手部 （HAZ ）を対象とした相関式に

よ り，吸収 エ ネル ギーか ら限界 （］TOD の 推定を行う。　　　　　　　　　　　 8

：蔗 鋼材お。び 試験片 　 　 　 　 1
　供試鋼材は ， 溶接構造用圧 延鋼材 ：H 形鋼 SM490A で あ る。　 匚＝ 一

形状 ， 寸法を Fig．1に 示 す 。 本 寸法 を有 する H 形鋼の の接合　　　　　　
3．QO

時閭は約 5 分で あ っ た 。　　　　　　　　　　　　　　　　 Fig．1　Configuration　of 　H　section ．

　母材 を含め ， 各種試験 片は フ ラ ン ジ部か ら採取 した 。
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Fig．2　Experimentaj　results 　trom 　CTOD 　test．
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Fig．3　Experimental　results 　trem　Charpy 　test ．
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　CTOD お よびシ ャ ル ビー衝撃試験は 母材 （BM ）と溶接継手部 ：後熱 処理な し（W 亅一A）とあ り（WJ −

B）の 試片に 対 して 行 っ た 。後熱処理 条件は 920℃ に加熱後空冷 と した 。

CrOD 試験 ll
』
は 切 欠 き長 さ 14 

， き裂長さ 4  と した 。 なお ， 齦 は放勵 【1エ （先端半

径 0，05mm ）に よ り挿 入 した 。 また ，シ ャ ル ピー試験片は jlSV ノ ヅ チ 試験片 と した。継T一試
験片に お いて ， 切 欠 きは ， crOD ， シ ャ ル ピー

試験片共に接合界面に 加工 した 。

22 結果 と考察

　試験温度と限界 crOD 値 と の 関係 をFig2 ，試験温度 とシ ャ ル ピ
ー

吸収 エ ネル ギーとの 関係

をFig．3 に 示す 。 フ ラ ッ シ ュ 溶接継 T の 接合界而 にお ける限 界 cToD 値 （wJ −A ）は母材 （BM ）に

比 べ て低 い が
， 後熱処 理 （WJ −B）する と ， 母材程度 に 回復 して い る 。 吸収 エ ネル ギ ーも同様の

傾向に あ るが ， 低温度域にお け る w 亅一B の 吸収 エ ネル ギ
ー

は 母材
．
よりも高くな っ て い た

。

3．限界 CTOD 値 と吸収 エ ネル ギーとの 相関関係

日本溶接 協会 RTW委輿会 が厚鋼板溶接部 （HAZ）を対象と して 提案 した限 界 crOD 値 tS。．3t）（T ）
とシ ャ ル ピ ー

吸 収 エ ネル ギー
曜 との 相 関式 1

’
i
は次式の よ うに 与・え られて い る 。

嚠 一響 磯
8ド 瓢 一嘉孟

”1

1麟 購

　 こ こ に ， T ；温 度（℃ ）　 av （7
’
）：1℃ にお け る降伏 応力（MPa）　 ’：板厚（Mrrl ）

　今回待 られ た衝撃試験結果 を一ヒ式に 用 い

て推 定 した 限 界 CTOD と実 測 した 限 界

CTOD と の 関係 をFig．4 に 示す 。実験範囲 内

で は ，
フ ラ ヅ シ ュ 溶接継手 の 接合 界面に お

け る限 界 crOD と吸収 エ ネル ギ ーは後 熱処

理 の 有無に関わ らず良い 相関 に ある 。

4．まとめ

　圧 延 H 形鋼 フ ラ ヅ シ ュ 溶接継手 に対 して

CTOD お よび シ ャ ル ピー一衝 撃試験 を行 い
，

接 合．界面の 靭性 に つ い て 検討 した 。結果に

よれば ， 接合 界面の 靭性は 母材
’
に比 べ 低い

が
， 後熱処理 をす る と母材程度に回復 す る

よ うで あ る 。 また ，
ア ーク 溶接継 ］

气部（HAZ ）

を対 象とした 相関式を川 い ると ， シ ャ ル ピー

吸収 エ ネル ギーか ら限．界 CTOD 値が推定で

きるこ とが わ か っ た 。

参考文献

　 り

　2＞ 金　裕哲，奥 　健 太 郎
， 梅國

　　 本会概要 ，第 69集 （2｛〕Ol），
464−465 ．

0．8

　

ハ
0
　

　

　

　

　

　

　

4．
　

　

　
　
　
　
　

2

　

0
　
　
　
　
　
　　
0
　
　
　
　
　
　

0

？
。

慧
至
葛
山）
OO

ト
O
一
零
⊇」
O

0

■ WJ −A
凵 WJ −B

　　 ／
　 ／

／
／〆

／
□

／
LI

・／
□

0，00

溶接 ニ ュ
ー

ス v 〔｝L2426 ，1 産報出版 ， （2〔，〔，1．5．15）．

0．20　　　　　　0．40　　　　　　0．60
Cr辻ical　C丁OD （Experiment）

0．80

Fig．4　Relatien　between 　critical 　CTOD 　and

CTOD 　calculated 　by　using 　Charpy

absorbed 　energy ．
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