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低Mn系高抗張力鋼の熔接性に開ずる耕究

鈴木音次郎串 小 林 年 夫**

Studies on Weldability of Low Manganese High

Tensile-Strength Steel

By Otojir6Suzukiand Toshio Kobayashi

Kasado Works.Hitachi,Ltd.

Abstract

The writers,Who classi丘ed the weldabilityin丘ve classes,Carried out the

Weldabilitytests oflow manganese hightensile-Strength steels and obtained the
followlng reSults:

(1)As regards the steelplate under test,thereis the close relationship

among Ceq,the hardnessin the vicinity of water-quenChed end in

Jominy test,the maximum hardness of heat-affected zone during weld-

ing,and bead-bend angles.In case Ceq exceeds O.5%,the weldability

tends to decline remarkably.

(2)The higheris the welding current and theloweris the welding speed,

the maximum hardness at the heat-affected zoneis decreased and the

bend angle･isincreasedin that proportion.In the case of hardness

below300Hv,nO meaSurable differences of bend angles are exhibited.

(3)Satisfactory weldabilityis obtained by the use of thelow-hydrogentype

electrode.

(4)With regard to theinfluence upon the elapse of time for bend angle of

longitudinalbead-bend test after welding,the bend angleis found to be

Very Smallimmediately after welding regardless of the variation of

electrodes.When thelow-hydrogen type electrodeis used,the bend

angleis rapidlyincfeasedin the followlng24hours,making a contrast

With the case where the high cellulose type electrodeis used.Thisis

ascribed by the writers to the efEect of both the hydrogen content abq

SOrbed during welding and the residualhydrogen content retained

after welding.

〔Ⅰ〕緒 ~喜■

鋼の熔接性に関する研究ほ数多く報答されているが,

ある一つの熔接性試験方法による結

の熔接作

をもって,構造物

時に生する諸問題に適確な解決をあたえるこ

とは困難な場合が多いように思われる｡そのためには系

統的に分類された熔接性相互間の関連性をあきらかに

し,､空た筒々の熔接性に㍊響をおJほす要1_勾を適確に把

握する必要がある｡今Id筆者らは主として鉄道車禰に使

用される比較的薄い数種の高抗張力鋼を使用して,岡田

博士の提案になる(1)熔接性分類法にしたがい下記のごと

***

日立製作所笠戸工場

き熔接性試験を行った｡

第1種熔接性‥‖機械性試験,化学組成なごの試験

第2種熔接性….ジョミニー焼人性試験

第3種熔接性…･切欠きピード曲げ試験(熔接棒の

影響)

第4撞熔接性…･絹ピード曲げ試験(熔接棒,熔接

条件の影響‖

第5柾熔接性….突合せ熔接試験

そしてこれらの実験結果から供試各銅棒問の組成,材

口の相違が第何種の熔接性に影響をおよぼしているかを

あきらかにし,また高批張力鋼の熔接に適する熔接樟,

熔接条件選択の堪準,および接熔熟巌響部の硬さを基礎
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とした各熔接性相互間の関連性なごをあきらかこするこ

とができたのてその結果を報告する｡

第1表 住 田 鋼 板 の 化 学 組 成

Tablel.ChemicalComposition of the

Test Plates

第 2 表 任 用 銅 板 の機械的性質

Table2.'MechanicalProperties of the

Test Plates

53.4

59.8

69.7

55.8

56.0

25.6

23.3

19.0

24.8

28.1

第1図 ジ ョ

:
.
-
.
｣

｣ ｣

i･:
一t一-rl■一

一 俵 入 試 験 片
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第2図

Fig.2.
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焼 入 性 試 験 結 果

Results of Hardenability Test

第37巻 舅8号

〔ⅠⅠ〕供 託 鋼 板

実験に使用した鋼板は3′×6′×12t圧延銅板て,その

化学組成ならびに機械的性質を示す土器l表および苫2

襲のごとくである｡表中に示すCeq(等価炭素量)は

Tremlettの式より求めた｡

〔ⅠⅠⅠ〕ジョミニー焼入性試験

ジョミニー焼入性試験により供試鋼板の焼入性を調査

した｡試験片は第】図に示すごときものである｡あらか

∵め供試鋼板のAc3変態点を勲膨脹試験によって求め,

加苧杢湿度はAc3以上420C とし,焼入操作はすべて所

定の方法にしたがい(2),焼人後試験片俳面の硬さをミク

ロピッカース硬度計にて測定した｡その結果を示すと第

2図のごとくである｡

鋼の硬化性の検討には焼入性曲線の水冷端よりある任

蕃の位置において,所定の硬さを示すか否かを吟味して

使用目的に適合する材料をえらぷ一つの手段としている

ようてあるが,熔接の場合にはこの結果を利用して熱影

響部の硬化状況を推定せんとするものてあるから,ある

一点の硬さの; 繰曲

-
｣

▲-刀ェよ

の形状を検 する必要がある｡

二のための方法として次式により,水冷端から10mm

までの間における単位長さに対する平均硬さの減少率を

計算した｡

JトーJJ..

1U =吼(gγ/mm)

ただし

方e=水冷端の最高硬さ(gγ)

｣机0=水冷端より10mm離れた位置の硬さ

(月~γ)

私=硬化傾度

ガ鶏を硬化傾度と呼ぶことにし第2図中二二れを併記

水冷端より 2mIn

喫さ 380HV(×400〉

水冷璃より15mm

硬さ 200IiV(×400)

第3図 ジョミニー試験片水冷端附近の顕微鏡組織

(銅板T-5)

Fig･3.The Microstruct11reintheVicinityof

Water-Quenched End of Jominy's

Specimen(SteelPlate T-5)
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Lた｡すなわち水?一言i端の硬さが高･∴吼 の小なるもの

ほご硬化のおよぶ範囲がプくきt-､ニーY､えるわけである｡

ニれらの結果こよる三水冷端の最高硬さ,なら 硬
､

l

､

■

㍗)

化傾度はC,MnおよびCr含有量の多少によって異り,

たとえば S-7ではあきらか二特殊元素の含有が焼入性

増加こ影響をおよぼしているもの三考えられる｡

っぎここの試験片の水冷端附近の顕微鏡組織分布状態

を調査した｡一例を示すと第3図のご土くである｡この

結果三沃葦以下で述べる熔接熱影響部の輪微鏡組織とを

比較して.=入る三,一層熔接の場合己′ま水冷端より2～5mm

第 3 表

Table3.

熔着金属の化学組成および機械的性質

ChemicalCompositionandMecha-

nical Properties of

Metals

隋着金層の化学組成(%)
熔接棒 被覆のち__■.~二

(No.).型 式 CISi｢Mn!P;S

低水素10.11

竃七几
ローーズ 0･09lO･24LO･39】0･O18

j~【~~1｢~L~1~~【】

Deposited

機械的性質

†.Tl欠きと､一ド臨げ詞輪筐

碓ピート由け討鱗岸 甘

醍ビ十指紆住用如こ りl

第4図

Fig.4.

ピード試験片の形状

Bead Test Specimen
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附近,多層熔接では20～30mm近傍の組織がよく類似

しているようである｡したがってこれらの関係を詳細に

検討すれば,熔接性試験法相互の関連性をあきらかにな

しうるものと考えられる｡

〔ⅠⅤ〕切欠きピード曲げ,およひ縦ピード

曲げ試験

(り 実験に使用した熔接棒

本研究の熔接実験に使用した熔接棒は高抗張力綱用低

水素系熔接棒3有巨,および高セルローズ系熔接棒1種で

ある｡後者は軟鋼用溶接棒であって,熔接棒の影響を検

討するためピード試験にのみこれを使用した｡これらの

熔黄銅の性質を第3表に示す｡No･1,2,3はそれぞれ

抗張力が異るので,鋼桓S-5にはNo･1を,S-6,T-

5,P-5にはNo.2を,S-7にはNo■3を使用した｡

(2)試 験 片

切欠きピード曲げおよび縦ビ←ド曲げ試験に使用した

試験片の形状を示すと第4図のごとくである｡縦ピード

曲げ試験によって熔接条件のこまかい影響を検討するた

めには,ピード波形の影響を除いた方がよいので,本実

験では回のごとく横面までど【ドを平滑に機械加工した

ものも使用し･た｡

切欠きピード曲げ試験片は同一条件で4 箇 たか

らこれを一組として構にならべ,さらに両側にエンドピ

ースをおいてピードを切ることなく,熔接速度150mm/

min,熔接電流150Aなる条件で熔接を行った｡曲げ試

験は試験片3箇のみを熔接後切欠き部の加工を行い7日

間経過した後室温150Cで実施した｡試験片のうちの残

り1箇こまミクロピッカース硬度計にてA-A断面の硬さ

を測定した｡紹守一ド曲げ試験片の場面ま1箇づつ熔接

し,熔接条件はそれぞれ実験の目的に応じて変化した0

また必要なものこついて･二･三B-B断面の硬さを測定した｡

低7｣て藁系溶接腰

高セルn十ズ系溶接層
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第5図 切欠 き 曲げ試験結果

Fig.5.Notch Bend Test Results
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(3)切欠きど-ド曲lヂ試験

弟5図に各鋼瞳のCeqと曲げ角度の関係を示す｡こ

の結果によると一般にCeqの増加にともなって曲げ角

姐ま低下するが,CeqO.5%以上ではや｣その傾向を大

にする｡また第3種熔接性試験では熔接ピードの影響は

含まれないのであるが,実験結果によるとあきらかに高

セルローズ系熔接棒の場合は曲げ角度は劣っている｡こ

れについては熔着金属および母材熱影響鮎二溶解する水

素の影響を考慮に入れる必要があるものと考えられる｡

ピード直下の熱影響部碩さに対する熔接棒柾の影響は

明瞭に認められなかった｡いま低水素系熔接棒による場

合の熱影響部最高硬さと Ceqの関係を示すと弟占図の

ごとくである｡この国中に先に述べたジョミニ←焼入性

試験における水冷端より4mmの位置の硬さを求めて図

示すると,熟影響部の最高硬さと非常によく一致し,ジ

ョミニー焼入性試験が熔接性判定のためにきわめて有効

な試験法であるといえる｡しかして第5囲および第`図

を比較検討するとCeqO･5%を超えると碇さは急激に上

昇し,曲げ角度は低下の度合を増すことがわかる｡

(4)縦ピード曲lヂ試験

(A)曲げ角度におよぼす熔接条件の影響(試験片(A)

の場合)

試験片(A)を使用し,熔接速度は切欠きど←ド曲げ試

験の場合と同様に150mm/min一定として,熔接棒の

種類と熔接電流の影響を求めた｡実験結果を示すと第7

図のごとくである｡曲げ角度は微細な亀裂の生ずる角度

をもって示したが,曲げ金具の関係上最大曲げ角度は

117度に止められた｡したがってこの角度では亀裂の生

じなかった試験片もある｡

この結 によると Ceqの増加にともなって曲げ角度

/
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第6図

Fig.6.
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熱影響部の最高硬さ Ceqとの関係

Relation between Max.Hardnessin

the Heat-Affected Zone and Ceq

第37巻 8号

の低下する傾向ほ第5図の場′F‡と変らないが,測定値の

バラック範囲が大きく,熔接枠種および熔接電流の影響

はあきらかでない｡これはピード波形の影響が入るため

であって,試験片(A)による曲げ試験ほ熔接性判定試験

法として適切なものであるとはいえないようである｡

(B)曲げ角度におよぼす熔接_条件の影響(試験片(B)

の場合)

熔接接ピードを板而まで平滑に機械加二l二した状態で曲

げ試験を行えば,ピードの一部をおいたままの熔接部の

諸性質を前項の実験の場合よりあきらかこなしうると考

え,先に第4図に示Lた試験片(B)を使周して再び曲げ
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第7図 曲げ角度におよぼす熔接条件の影響(試験

片Aの場合)

Fig･7･Relation between Bend Angle and

Welding Conditions(Specimen A)
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Fig.8.
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町′2 と最高硬さおよび曲げ角度の関係

Relation Amongl〝Z2Max.Hardness

and Bend Angle
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角度におよぼす熔接条件の影響を検討Lた｡鋼板はS-5,

P-5の2種とし,熔接棒ほ前項の場rト土l叶保で,熔接電

流は130A,170Aの二通りとした｡さらに熔接連鹿を

それぞれ100,150,200mm/皿inの三通りに変化した｡

実験結果をlγ∫2およびl〝′を横軸に三って図示する

と第8囲および第9図のごとくてある｡

これによると Ceq c):)小さいS-5で･H:熔接条件の影響

は僅かであるが,Ceqの大きいP-5でミ･エあきらかに影

響が認められ,第4糀熔接性試験として採用される斎従ピ

ード曲げ試験で【･ユ,ピードを仕上げた本項の実験がより

適切であることがわかる｡しかして従 熔I
売女
電流および

熔接速度の影響を論ずる場(手隼/′2なる他がよ十用いら

れているが,本実験結架によると,γ/∫2に対しては電

流値の異る二つの場ご_ナがあきらかに異づた曲線上なるに

反し,Ⅴ/∫を横軸にとれば両曲線は王ぼ一致することが

認められる｡

また高セルローズ系熔接棒をJ~~Hいた場た吊,低水素系

熔接棒を用いた場合に1七して曲げ角度はあきらかに劣っ

ており,本実験により熔接梓柾ならびに熔接条件の熔接

性におよぼす影響を確認することができる｡

(C)熔接鞘-ラ響部の硬さにおよばす熔接条件の影響

試験片(B)による場合のピード直下の最高硬さおよび

熱影響部の幅ヒ熔接条件上の関係を第8囲お土び第9図
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第9図 Ⅴ/∫と最高硬さ,此げ角度,熱影響範囲の

関係

Fig.9.Relation Among V/Z Max.Hardness

and Bend Angle and Affected Zone
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に併記した｡熱影響部の幅は融合線からAcl変態点以上

に加熱され,組織変化を生じているたまでの距離を開聞

鏡写矧二より測定したものである｡

熱影響部の最高硬さおよび幅は熔接時にあたえ｢〕れた

熱量と冷却速度を左右する要l禾によって決定され,この

関係を論ずる場含にもγ/∫2なる伯がよく用いられてい

る｡しかし本実験でほ前項の曲げ角度の場合と同様に,

㌣/∫2をとるよりもl〃∫をとった方が電流の異る二つの

場たをよりよく一つの曲線に帰一L･うることが認めら

れ,特に硬化性の大きい P-5においてその傾向が顕著

であむ｡また熱影響部の幅ほlγ∫に関してほぼ一つの

曲線となり,似さの場合と逆の関係を示すことが知られ

る｡熔接椿建の最鳶吊層持に関しては認められないが,

勲影響部のl掛二対しては Ⅴ/′の′j~､さい部分において僅

かに高セルローズ系熔接種の方が大きいようである｡

本実験の結果を茄ミ合すると,一般に γ/′の大なるに

したがい熔接部の最高硬さば上昇し, 局においてジョ

ミニー試験の水冷端硬さに近接し,曲げ角度は硬さの増

加にともなって減少するが,硬さが300Hv以下ではそ

の変化はきわめて僅少なるこ上があきらかにされた｡換

言すれば,試験片(B)による絹ピード曲げ試験法は,熟

影彿邪の硬さが300Hv以上となるような鋼踵,および

熔接条件のもとで硬さと密接な関連性をもって熔接性の

､ドl院が~･･r能であり,かつ硬さには影響しない熔接棒種の

熔接性におよぼす影響をも明確に求めうるといえる｡な

お熔接熟追懐部の幅は Ⅴ/∫に関してピード曲げ角

同様の傾向を示すので,その曲げ角度におよぼす影響は

不明である｡

(D)曲げ角度におよばす熔接後経過時聞の影響

熔石金屑おょびこれに接する母材は,熔棚状態また沃

溶接棒 溶接竜涜 溶接速長
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第10図

Fig.10.
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曲げ角度と熔接後 過時間の関係

Relation between Bend Angle and

Elapsing Time
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高温直に加熱された際に水素を畷収し,冷却につれて放

出するが,放出速度は熔接直後でて･ま大で,時間の経過と

ともに緩浸になることはすでによく知られている事実で

ある｡この水素の放出過程が熔接性にごのような影響を

およぼすかあきらかにするために本実験を行った｡鋼板

:まS-6を開い熔接条件を二,三変化した場合について,

試験片(A)による縦ピード曲げ角度におよぼす熔接後経

過時間の影響を求めた｡試験片は30砂以内に200Cの

水中に冷却し2分以内に曲げ試験を完了するもの,同様

にして水中から取出して2時間,8時間なごそれぞれ戸斥

宝の時間,室温に放置した後曲げ試験を行うものなご数

種について曲げ角度を比較した｡実類結果を示すと第10

図(前頁参照)のごとくである｡

この実験では水中冷却による硬化が懸念されるが,回

申の硬さ測定結果は熱影響部ピード直下の最高硬さを示

すものであって,経過時間を異にした各試験片の問に大

なる差が認められなt･､｡曲げられるピードの中心部は水

中冷却時すでに Arl変態点以下に温 が低下している

こ思われるから,硬化の点に関してこま考慮しなくてもよ

-.′､ものと考えられる｡したがって曲げ角度に対しては吸

収された水素量と,熔接後一定時間経過後の残留水素量

との影響が顕著こあらわれているものと考えられる｡

すなわち高セルローズ系熔接棒で:･･ま熔接時に吸収され

る水素の絶対量が多く,かつ時間経過後の残留水素量も

多いから曲げ角度の回復は緩浬であり,これに反し低水

素系熔接棒で;･ま水素吸収量が微量で,これが短時間のう

ちに放出を完了すれば,残留水素量はきわめて少いから

急激に曲げ角度を増大するものと思われ,この理由によ

って最終的には第5囲および第8図に示したごとく熔接

性に対する熔接棒種の影響をあらわすものと考えられ

評 論 第37巻 第8号

る｡Lかし低水素系溶接棒の場合ユ熔接速度のいかんに

か｣わらず,熔接直後において曲げ角度の劣ることはき

わめて興味深-.､ことであって,今後熔接後水冷しないで

そのまま放置した場一合の影響などについても慎重に吟味

Lなければならないが,現場熔接施行にあたっては低水

素系熔棒を使用した場合でも,熔接後の急冷,曲げ作

｢
｣厳†かご まなければならぬものと考えられる｡

〔Ⅴ〕突 合 せ熔接試験

(1)実験の方法

篇11図に示す熔接試験板を低水素系熔接棒にで熔接し

た｡鋼板と熔接棒の組合せは前葦の実験と同様である｡

熔接電流は140～150Aとし,熔接速度は150mm/min

を標準として7層熔接を行った｡これから引張試験片,

曲げ試験片および衝撃試験片を各4箇づつ採取し,それ

ぞれ半数は熔接後6500Cl時間焼鈍を施行した｡また硬
･

l 験片も採顕して熔接部附近の硬さ分布を調べ熱影響

部の最高硬さを求めた｡衝撃試験片のノッチは熔着部中

央で熔接緒方向に入れた｡かかる実験によって主として

鋼種二対する熔接棒の適応性と,熱影響部の硬さによる

ーJ舵7 +｢

溶接三三【揉檎

第11図

Fig.11.

突 合 せ 熔

Test Specimen

Joints

第 4 表 突 合 せ 熔 接 々 手 の 機 械 的 性 質

Table4. MechanicalProperties of Butt WeldJoints

引弓長喜天与検圧

接 試 験 片

for Butt Weld

ま ゝ 6500C 焼

鋼 板

S-5

S-6

S-7

P-5

T-5

抗 三尾 カ
(kg′/mm2) す汲断箇所

M

D

(注)M=母材 D=熔着金罷

担げ角度jシヤルビ~衝撃値(8) (kg一札/cm2)
抗 宗 カ!でせ也｡ノ虻訂l曲

破断箇所
(kg′/mm2)

110

165 良

165 艮

165 良

165 良

165 良

165 良

165 艮

165 良

165 良

シヤルピー衝撃値
(kg一町/cm2)

22.8

422

=‥▲‖8

76

8

〔8

〇
.
〇
.

2

一ソー

26.5

23.7
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他の熔接性試験結果±の関連性をあきらかこせん

(2)機械性試験結果

第4表に実験結果を示す｡曲げ試験烏,曲げ忍=0･5t

スパン=7t(t=板厚)の条件て行い,曲げ金具の構造上

最大曲げ角は165度とした｡この結果によると熔接した

まま,あるいは焼鈍したものても弟3襲に示した低水素

系熔接棒を使用すれば,それぞれ母材と同等以上の抗張

力がえられ,曲げ試験も S→7を除けばほぼ良好な結果

がえられている｡S-7が曲げ試験成績の不良なること,

および衝撃値が第3表の全塔着金属による場合よりも全

般的に低下しているのミま,母材の影響を受けるためてあ

ろうと考えられる｡

(3)熱影響部の硬さおよび各種熔接性試験結果との

関係

熔接部の硬さは熔接綿に直角な断面についてミクロピ

ッカース硬度計にて測定した｡熔接したままの状態て詫

硬さは閑先底部に近いほど低下するが,いま表面から

2mmの位置における熱影響部の最高硬さをとってCeq

±の関係を図示し,また突合せ熔接した場合の熔接した

ままの熱影響部の顕徽錆紐蘭烏,ジョミニー焼入性試験

こおける水冷端より 25mmの位置における組織と大体

一致するから,その硬さを めて併記すると第12図のご

と′:である｡

この結果による12mm牢の供試鋼板突合せ熔接て:三,

Ceqが0.55%よりも小なるものは熟岩響部の最高硬さ

が250Hv以~Fとなり,S-7 のごとく 300Hv を超え

るものても 650C■C焼鈍を行えば完全こ軟化することが

わかる｡しカゝして最高硬さが300Hv以下であれば継手

･ユ曲げ試験こおいても且吉満足す∴き結果がえられる｡

7tJし卜∫ √一J15■-7
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第12図

Fig.12,

β∠ク ク適
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熱影響部の最高硬さ とCeqの関係

Relation between Max.Hardnessin

the Heat-Affected Zone and Ceq

また T-5,P-5 のごとく焼入性曲線の硬化傾度の天美

るもの二三多少不揃いとなるが,ジョミニ十暁入性試験∴

おける水諭胡より 25mmの位笛の硬さをもって突′,r■㌻せ

熔接熱影響部裾高硬さが大体推定できるもの上考えられ

仁〉ゥ

のよう:ニジョ ニー焼入試験をもって熔接熱影響邦

の硬さを推定できることばあきらかこなったが,'､､ま硬

さ∴影響をおよぼす熔接条件をあたえるもの上してlγ

∫なる伯を!り,先に示した貰占図,第9囲および貰12

図の結果をまとめて,種々のり/′に対するCeq上熱影

響部醸さとの関係曲線を画き,これに対Lてそれぞれ〔つ

曲線の相当する,ジョミニー試験における相ごj硬さを示

す水冷端からの硬さ測定位置を示す土讃13図のごとtここ

､ユ･_

･よ る｡

すなわちこ は鋼板の Ceq こ,これをある条件で

熔接した場合の熱影響部の最高硬さ,ジョミニr焼入性

試験こおける相当硬さの位置との関係をホすものてあつ

て,この固からある鋼板についてジョミニー焼入性誹髄

を行えば,これを任意の条件で熔接Lたときの勲墨響部

の尿箭硬さを求めうることになる｡

一方熱影響部の最高硬さと各種ピード曲げ角度上の聞

ここま,熔接棒を限定すれば一定の関係が示されて-､･､るr〕

て,本研究で拒按った各稀熔接性相互間の関連性をすべ

用
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第13図 熔接条件を異にする各種最高硬さと

Ceq関係曲繰

Fig.13.Relation Curves between Max.

Hardness and Ceq of Various

Welding Conditions
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てあきらかにすることができ,熔接熱影響部の硬さをも

って熔接性の良否を判定する限りにおいては,たとえば

ジョミニー焼入試験を行えば他の各種熔接性試験結果を

も大きな誤りなく推定できることになる｡

弟13図は適＼■-1な熔接条件選定の一般的基準を示すもの

であるが,これにはなお板厚,板の大いさ,および継手

の連続多 熔接における予熱効果の影響などを加える必

要があり,今後の研究に待ちたいと考える｡

〔ⅤⅠ〕結 盲

以上岡田博士の提案になる熔接性分腰法にしたがつ

て,数種の高抗弓長力鋼の熔接性試験を行い,主として熔

接性におよぼす鋼板の組成,熔接棒の種類,熔接条件な

どの影響,および熱影響部の硬さを基礎とした各柾熔接

性相互間の関連性なごをあきらかにするこ上ができた

が,これらの結果を要約する土つぎのごとくである｡

(1)各鋼板のCeq,ジョミニー焼入性試験による水

冷端附近の硬さ,熔接熱影響部の最高硬さ,およびピー

ド曲げ角度の間には密接な関連が認められる｡しかして

Ceqが0･5%を超えると熔接性劣化の傾｢鉦が著しくな

る｡

(2)熔接されたピードを仕上げない縦ピード曲げ試

験においてほ測定値のバラック範囲が大きく,こまかい

熔接条件の;;;･‡響を検討するにはあまり適当でない｡ピー

ドを板両まで平滑に仕上げれぼ熔接条件.との関係がかな

り明確に求められろ｡すなわちl〃∫が大きくなる程熱

Voし 1d 日 立 造
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影響部の最高硬さは上昇し,曲げ角度はそれにともなっ

て低下する｡しかし硬さが300Hv以下であれば曲げ角

度･:ニあまり差を生じなくなる｡

(3)第3種以下の熔接性試験では低水素系熔接棒が

いずれも良1.′､結果を示したが,熱影響部の硬さに対して

は塔接棒徒別の影響はあきらかでない｡

(4)絹ピード曲げ試験によって曲げ角度におよぼす

熔接彼の経過時間の影響を調べたが,熔接棒の型式にか

かわらず熔接直後では曲げ角度はきわめて小さい,低水

素系熔接棒の場合はその後24時間以内に急激に曲げ角

度を増大するが,高セルローズ系溶接棒はこれにくらべ

る±著しく緩浬である｡この原因は熔接時に吸収される

水素量土,熔接後の時間経過にともなう残留水素量の影

響によるものと考えられる｡

(5)以上の先験結果から良好な熔接をなすための熔

接条件選択の→般的基準があきらかにされたが,なお板

厚の影響などに関しては末検討であり,今後さらに研究

を進める予定である｡

りに本研究を行うにあたり御教示を賜った｡大阪大

学閥田,渡辺両教授に深謝するとゝもこ,実験に協力

された渡辺支則,吉元文男両君の労を多とする次ノ第であ

る｡
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