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二相ステンレス鋼は水素・アンモニア環境下に適合する耐食性の高い材料として注目されてい
ますが、溶接により金属組織が変化し、耐食性が劣化する可能性があります。そこで今年度は
SUS329J4Lの薄板をティグ溶接でビードオンプレート（BOP）溶接試験と突合せ溶接試験を行
い、熱履歴の測定と金属組織観察、フェライト量を測定し、組織の変化を確認しました。

研究内容

背景・目的

結果・まとめ

令和７年度 試験研究概要

板厚３ｍｍの薄板のBOP溶接試験を裏当て
材有りと無しの２条件で行い、熱履歴につい
て熱電対の測定結果とCAEの結果を比較しま
した。また、板厚３ｍｍの完全溶け込みの条
件で、溶接ワイヤの供給量やパス数を変化さ
せて突合せ溶接試験を行い、金属組織の観察
を行いました。

BOP溶接の熱履歴測定では、裏当て材無し
では最高温度が実測とCAEで最大で58[℃]の
差で、裏当て材ありでは260 [℃]の差でした。

突合せ溶接試験では、溶接前母材のフェラ
イト量50～53％に対し、ノンフィラ溶接では
フェライト量が80%でしたが、２パス溶接で
は53％に改善することを確認しました。

研究期間：令和７～９年度

図３ BOP 実測とCAEの熱履歴比較

図２ BOP溶接CAEモデル

図１ ビードオンプレート（BOP)溶接実験
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熱電対１

熱電対２

TNF-1 １パスノンフィラ溶接

TNF-2 １パス１層完全溶け込み-1

TNF-3 １パス１層完全溶け込み-2、溶加材多め

TNF-4 ２パス２層完全溶け込み（手溶接の模擬）

図４ 試験片形状と開先形状
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表１ 板突合せ溶接試験条件
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図５ 板突合せ溶接試験ミクロ組織
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