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The evaluation on maximum strength of welded joint between high strength and conventional steel
 Part1  The plan of cross welded joint tensile test 　　　　　　
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1．序　

近年，多様な強度レベルの鋼材が開発され，異なる強度

の鋼材（以下，異強度材）を溶接により接合するケースが

増えている . 溶接部の耐力は鋼種，板厚，余長，溶接形状

などの様々な条件が影響するものと考えられる．

本研究では，異強度材による溶接部の耐力を明らかにす

ることを目的としている．本報では，溶接部形状および余

長をパラメータとする十字継手引張試験を行う．

2. 実験計画　

　図 1 に試験体形状および溶接部詳細を示す．試験体は

中板を SN400B(PL-16)，軸引張板を SA440B(PL-32)，溶

接ワイヤ YGW21( φ 1.2) による十字継手の試験体である．

表 1 に試験体リストを示す．実験パラメータは余盛高さ h
１，出寸法 ( 余盛高さ h1+ 余長 h2)，開先形状（レ形ある

いは K 形），境界部の R 加工の有無である．継手および
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図 1　試験体形状および溶接部詳細
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破壊モードが変化するようにパラメータを計画している．

R 加工は入隅部の応力集中統一を検討するするために設

けており，比較のため R 加工の無い試験体を用意してい

る．図 2 に試験体の変位の計測位置を示す . 評点間距離は

200mm である．また，3D 計測により試験体中板の面外

変形も測定する．表 2 に溶接条件の実測結果を示す．溶

接条件については SA440B の規格 1) の範囲内であること

を確認している．

3. 破壊性状の概要

　写真 1 に試験体の破壊状況を示す．破壊モードは以下

の 3 種類に分類できる．

　中板の板厚中心における破断を F.M.1（(a)，(d)），き裂

が対角の入隅部にかけて斜めに伝播するような，中板断面

における破断を F.M.2（(b)，(e)），軸引張板断面における

破断を F.M.3（(c)，(f)）としている．
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表 1   試験体リストおよび結果

表 2　溶接条件の結果
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図 3.2.2　変形測定および 3D 測定　

図 2　試験体の変位および歪の計測位置
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(1)　破壊モード：F.M.1　中板 ( 中心），F.M.2　中板（斜め），F.M.3　軸引張板

試験体

No.

余盛

h1

(mm)

余長

h2

(mm)

出寸法

h2+h1

(mm)

開先
形状

偏心

h1/2
(mm)

R

加工

計算値 Pu（kN)
実験値

(kN)

平均値

Pe

(kN)

耐力比

Pe/Pu

破壊

モードPu1 Pu2 Pu3

1
1-1

0 0 0

レ形

0 なし 586 586

810

699
699 1.19

F.M.1

1-2 699
1-3 699

２

2-1
8 0 8 4

あり 732 732

789
791 1.082-2 790

2-3 792

3
3-1

4 0 4 K 形 0
803

805 1.10 F.M.33-2 808
3-3 803

4
4-1

0 8 8

レ形

0 なし

879 586

732
733 1.25

F.M.1
4-2 740 F.M.24-3 727

5
5-1

0 8 8 0

あり

760
766 1.31 F.M.25-2 770

5-3 767

6
6-1

8 8 16 4 1172 732
814

811 1.11 F.M.36-2 809
6-3 810

7
7-1

4 0 4 2 660 660
793

788 1.19 F.M.17-2 788
7-3 783

8
8-1

0 16 16 0 1172 586
770

770 1.31 F.M.28-2 767
8-3 773

9
9-1

2 0 2 K 形 0 660 660
821

808 1.22 F.M.19-2 802
9-3 801

(a) 中板破断 ( 板厚中心 )

(c) 軸引張板破断

(b) 中板破断 ( 斜め )

写真 1  試験体の破壊状況

(f)　軸引張板破断(d)　中板破断（板厚中心）
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図3.2.2　変形測定および3D測定　
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図 3.2.2　変形測定および 3D 測定　

4. 結
　その 1 では組合わせて余長・余盛および溶接部形状を

パラメーターとした十字継手の試験体を製作し，溶接条件

と引張試験の結果および試験体の破壊状況について報告

した．
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No.4-1 No.6-1

溶接
形状

電流

(A)
電圧

(V)
入熱

(kJ)
パス間温度

(℃ )
溶接速度

(cm/min)
層数 パス数

レ形
260~270 35~37

21~24 180~340 25~48 8 18

K形 10~23 105~330 25~60 4 8
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(2)　計算値　Pu1，Pu2，Pu3 の評価はその２に示す．

h1
h2

(e)　中板破断（斜め）
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