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1 ．

　自動 車車体軽量化 を目的に 、 多くの 高張力鋼板お よ び テ ーラー ドブラ ン クが使用 され て

い る 。 現在 、 国内では 引張 り強度 590MPa 級 の 高張力鋼板まで が テ ー
ラ
ー ドブ ラン クに適

用 されて お り、 レ
ーザ溶接、マ ッ シ ュ シーム 溶接お よびプ ラ ズ マ 溶接が用 い られ て い る 。

今後、さ らに高強度の 鋼板 の適用 も予想 されて い る 。 本報は 、 高張力鋼板 をテ
ー

ラ
ー

ドブ

ラ ン ク へ 適用 す る ため に、溶接 方法お よび溶接条件選定 の 指針 を得 る こ とを目的 とした。

2 ．試験方法　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Table・1・Material
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引張 り強さが 270MPa か ら 780MPa ク

た．板厚 lmm の材料に て材料強度 と溶

べ た。溶接条件を Table2に示す。また 、

重類 の 590MPa 鋼 を用い 、溶接条件お よ

べ た。溶接部材の 評価 と して、Figユ に

り試験片にて 、溶接材の 延び を調査 した 。
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3 ．試験結果　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 （b）Load　to　perpendicular　tO　weld

3 ， 1　材料強度および溶接方法の 影響　　　　　　　　　
Fig・　1　Tensile　test　speci 皿 ens

　Fig，2 に溶接部断面を、　Fig．3 に硬度分布 の 例 を示す。い ずれの 鋼種 も レーザ溶接部 の 硬

化幅が最 も狭い 。最 高硬 さは 440MPa 鋼 で は レ
ーザ溶接部が 最 も高い が、780MPa 鋼 で は
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溶接法 に よ らずほぼ同等で あ る。こ の 理 由は 780MPa 鋼 で は い ずれ の 溶接法で も溶接金属

が マ ル テ ン サ イ ト組織で あ るた め と考 え られ る 。 また 、780MPa 鋼 では マ ッ シ ュ シ ーム と

プ ラ ズ マ 溶接部に明瞭 な HAZ 軟化が認 め られる 。
　 Fig．4 に引張 り試験結果を示 す 。 溶接線

方向の 延び は材料強度

鶯讐 灘
他 の溶接法に比 べ て 高 i弖　
い延 びを示す。 これは §
溶接幅が 小 さい た め と　ll　
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 9
考え られ る。溶接線に

山

　

直交方向の 引張 りで は 、　　
通 常は母 材破断するが、　 　

780MPa 鋼の マ ッ シ ュ

シ ーム 溶接 とプ ラズ マ

溶接材 は HAZ 軟化 の

Tensile　strength 　of　base　metal （MPa ）　　 丁ensile　strength　of　base　metal （MPa）

　　（a｝Directien ： weld 　line　　　　（b）Direction： perpendicUlar 　to　weld

　 　 　　 　 　 　 Fig．4　Elongation　of 　steel 　sheet 　with 　weld

た め HAZ で 破断 し、延び は著 しく低 くなる。

3 ．2　 溶接条件および母材鋼種の影響

　 こ こ で は溶接条件の 影響が 大 き い プ ラ ズ マ 溶接 の 結果

を述 べ る。Fig．5 に溶接電流 と溶接材 の延 びの 関係 を、

Fig．6 に 溶接材 の 硬度分布 を示す 。 2 種類の 590MPa 鋼

を評価 し て お り、TYPE 　1 は フ ェ ラ イ ト＋ マ ル テ ン サ イ

ト組 織の DP 鋼、　 TYPE 　2 は析出強化鋼で あ る 。
　 TYPE

1 は高電流条件で HAZ 軟化が大き くなるため HAZ で破

断 し、延 び が低下す る 。

一方、TYPE2 は高電流で も HAZ

軟化せ ず、母材破 断す るの で 、延び は電流に よ らず
一

定

で あ る 。 こ の よ うに 、 入熱の 大き い プラ ズ マ 溶接では適

正 な溶接 条件の 選択 とと もに 、鋼種 の選択 も重要で あ る

こ とがわか る 。 なお 、 他 の 溶接法 につ い て は 、 レ
ーザ溶

接は、今回の 試験で は成形性 にお よぼす溶接条件 の 影響

は認 め られなか っ た。また、マ ッ シ ュ シ
ーム 溶接 は、既

報 1〕で 示 した よ うに高張力鋼板で は適正条件範囲が狭 く

な り、条件選 定の裕度が小 さくな る点が特徴であ る 。

4 ．結言

　 590MPa を超 える高張力鋼板の テ
ー

ラ
ー ドブラ ン ク に

お い て 、厳 しい 成形 性 が要求 され る場合は レ
ーザ溶接が

適す る。また 、入熱の 大きい プ ラズ マ 溶接 で は溶接 条件

や鋼種の 選択 を考慮する必要 が ある。
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Fig，5　Effect　of 　welding 　current 　on

　 　 the　elongation 　ofweldedjoints
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Fig．6　Hardne8s　ofplasma 　arc 　weld
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