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サルファークラックが鋼材疲労強度に及ぼす影響

安藤良夫・山口勇男・飯田国広・今井保穂

1．は　し　が　看
第1表心線の威分（％）

　現在船体構造はほとんど熔接によつて組立てられる

か、作業能學の増進，接手の信頼度の向上を目的として

自動熔接の応用範囲が広くなつてきた。

　戦後わが国においても各種の自動熔接機が輸入され，

国内でも生．Zされるようになつて実用に供してみると手

熔接では起らなかつた栽な問題が生じた，すなわち国産

の造船用鋼材に大電流の潜弧熔接を実施すると第1図に

示すようにほとんど全部硫黄の偏析部から熔融金属の凝

固方向に亀裂を生ずる．。
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第1図　典型的サルファ戸クラツク

　この亀裂はサルファークラックといわれるもので，自

動喀接が行われはじめた頃の国産のリムド鋼は特に硫黄

の偏析が多くこの亀裂の頻発に悩まされた。この対策と

してはまず鋼材の材質が改善されなければならないが，

硫黄の含有量をいくらにおさえればよいというのではな

くこれらが偏在しないようにしなければならない。この

問題とは別に切欠脆性の方から造船用の厚板にはキルド

鋼，セミキルド鋼が用いられているがJこれらは硫黄の

偏析が少くサルファークラックの点からも望ましい材料

といえる。

　心線及び熔剤の材質も大きな影響があり，輸入当初は

Linde社の心線Chcweld　36，熔剤Grade　2Dを用いk

がわが国においては前記のように亀裂ウ瀕繁に発生した

ので，国輔材を同社ナイアガラ研究所に送付して研究

を進めてもらった結果，心線0区weld　43，熔…剤Grade

50の組合がよいとの回答に接しt二。これらの成分諾

1，2表に示した通1，であるがOxweld　43に低Mロ系

極軟心線，Grade　50は高Mn系塩墓性熔剤で，　Cの笈

用によりサルファークラックは著しく滅じたが・時々悪

い材料があり絶無になつたわけてはない。

　熔接工作法によってもザルフ7一クラックを幾分防止

することができろ。手熔接では起らないが，自動熔臨こ

おいても熔接速度を落せば亀裂が発生しなくなる。しか

し自動熔接の大きな目的が作業能率の増進にあるのであ

るから，速度を落すことは望ましくない。

第　2　図

第2表熔剤の成分（％）
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第　4　図

材料0
　●　翌｝耕

　△　　兜全陰臼動熔｝妾々手

　ロ　サルファークラツクの僅かあるもの

’o 105 1a6 方

第　5　図

2．疲労強度に及ぼナ影響

繰返し聾（回）

　サルファークラックの発生機構などは未だ完全にはわ

かつていないが，その方は専門家の研究にゆだね，この

亀裂が接手の性能にどんな影響を及ぼすかを考てみえ

る。この亀裂が微小な場合は引張，曲げ等に関しては完

全な接手と殆ど変らないので最も影響のありそうな疲労

試験を行つた。

　熔接条件は第3表及び第2図，使用材料は第4表に示

した通りである。このうちA，Bは初期のリムド鋼で硫

黄の偏析が多く，Cは最近の良いリムド鋼である。これ

らの板より第3図のような試験片を切り出しシエンク繰

　　　　　　第゜3表熔接条件

返曲げ試験機で疲労試験を行つた。A，　Bは悪い例とし

て各15枚試験片を採つたが均一でないため亀裂の深さ

の板厚に対する割合でデータを整理すると第4図のよう

になり，このような甚しい亀裂がある場合には疲労強度

は著しく下り接手として実用に供されない場合も多いと

考えられる。Cの板については母材と完全な接手と肉眼

で見て判らない程度の細いサルファークラックを内部に

含むものと三種について同様の試験を行つた結果を第5

図に示す。この程度の亀裂ならば繰返曲げに関する限り

母材や完全な熔接々手に比して何ら遜色ないと考えられ

る。

　　　　　　第4表使用材料
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熔接機Union　melt　UE－37，　Portable　Welding
　　　　　Machine
心　線　Oxweld　No．36　Rod

熔剤　Union　melt　Welding　Composition
　　　　　Grade　20
電　流　B．P．850　A，　F．P．650　A

電　圧　33V
速度B．P．20　in／min，　F．P．22　in／min

棒径B．P．】／4　in，　F．P．3／16　in

　註B．P．＝BackingPass，　F．P．＝FinishingPass

3．む　　す　　び

　この試験は繰返曲げで行つたため細い亀裂を内部に有

するものについては，応力が低くパルセーターで試験す

るのが望ましいが，設備の関係で試験できなかつた。肉

眼でよく見えない程度のものは恐らく問題にならないと

考えられるが，どんな熔接を行つても亀裂の生じない材

料が常に住産されることを希望する。

　本研究を行うに当り御指導をいただき，設備の使用を

許可された運研熔接部長木原博士はじめ同所の方々，試

験片を造つていただいた川崎重工神戸造船所の方々に厚

く御礼申し上げる。（1953．6．25）’
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