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失敗事例のタイトル： 
ステンレス鋼の溶着金属の粒界腐食損傷 

一次原因（材料要素）：溶接熱影響、

局部腐食、粒界腐食 
機種：海水機器、 
使用期間：数年間 

部品：溶接構造物部 
寸法；板厚 6ｍｍｔ 

鋼種：SUS304、オーステ
ナイト系ステンレス鋼、 

使用環境：常温海水 
水質： 

損傷発生時の状況：  
①図１のOzaki-17は海水中で数年間使用したＳＵＳ304鋼溶接構造物の溶接熱影響部の粒界腐食損傷である。 

a部は溶接熱影響部から 50mmも遠く離れた地点に発生した粒界腐食穴である。 
b部は母材に先立ち、溶着金属が優先溶解した例である。 

②このように、溶接条件の違いにより様々な腐食形態の見られるのが特徴である。 
調査内容とその結果；	
 	
 	
 	
 	
 	
  
①上記腐食損傷地点の金属組織を詳細に観察した結果、a部および b部、共に粒界腐食損傷である。 
② a部の腐食損傷が発生した理由は、かならずしも十分明らかでないが、図 2が参考になる。本図は溶接熱
に伴う粒界腐食性の材料深さ方向分布を、溶着金属端面からの距離と表面から深部方向距離に対し、粒界腐食

進行深さを等高線で示した。粒界腐食感受性は材料最外表面よりも、深部で大きくなっており、溶着金属から

数十ｍｍ離れた地点に生じた孔食や、最外層をグラインダ研磨除去した場合は、その地点を起点として粒界腐

食感受性が高い深部方向に優先的に腐食が進行しやすく、本形態へと発展するものと推察される。 
③ b部の溶着金属が優先溶解した理由は、熱影響に伴い溶着金属の粒界腐食感受性が母材より高い為である。
これは溶着金属が初晶フェライト相＋二相として凝固する段階でオーステナイト相内における CrやMo含有
量が減少し、この地点における耐食性がフェライト相および母材よりも低下する為である。 
損傷発生のシナリオ： 
同上 

対策（損傷発生時にとられた対策あるいは現在とるべきと考えられる対策）： 
① a部の損傷を防止するためには、基本的に図 2を参考として溶接入熱量を減少させると共に、溶接後の表
面仕上げ（溶着金属周辺の母材表面）を過剰にグラインダー研磨・除去しないことが重要である。 
② b部の損傷を防止するには、a)再溶体化処理により合金偏析を解消する, b)溶着金属として低C鋼(Ｃ≦0.03) 
を使用し鋭敏化を防止する,	
 c)９％MoあるいはＮ添加鋼を使用して合金偏析を防ぐ,などが効果的である。 
① 教訓： 粒界腐食損傷には様々な形態があるので、注意が必要である。 
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図１ 海水機械用ステンレス鋼溶接部品の粒界腐食損傷 



 
 
 


