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　第 1 報 で
，

カ v ト ワ イ ヤ 併用 高 電 流 密 度 法 は 多 層 盛 潜 弧 溶 接 法 の 高 能 率 化 に 有 効

で あ る こ と を 述 べ た が ， 実 際 の 溶 接 継 手 に 適 用 し て い くた め に は 初 層 溶 接 部 の 融 合

不 良 ， 凝 固割 れ ， ス ラ グ 剥 離 性 な ど を 考 慮 して
， 適 正 な 溶 接 施 T．条 件 を 設 定 す る 必

要 が あ る 。 本 報 で は ， 入 熱 制 限 を 要 す る 厚 鋼 板 を 裏 ， 表 か ら振 分 け な し で 溶 接 で き

る 板 厚 範 囲 に ボ ィ ン ト を 絞 り，そ の 代 表 例 と して 板 厚 40mm 前 後 の II　T　 50 材 を 選

定 し ， そ の 適 正 溶 接 施 工 条 件 を 検 討 し た 。

2． 実 験 要 領

　供 試 材 料 と して 板 厚 38 〜 42Mlii の SM50B 鋼 板 ，
3，2mm ¢ の 溶 接 ワ イ ヤ ，

1m 皿 φ × 1mm の カ ツ ト ワ イ ヤ な らび に 20 × D メ ツ シ ） の YF ．− 15 を 用 い ，
　 AC

− AC （ス コ ッ ト結 線 ）の タ ン デ ム 溶 接 機 を 使 用 した 。 ま た 溶 接 施 工 条 件 と し て ，

開 先 角 度 ： 60 〜 80
〔〕

，溶 接 速 度 ： 50 〜 80crte ／ min，溶 接 電 流 ： 600 〜 1000A

の 範 囲 を 選 び ， こ の 範 囲 で さ らに ア
ー

ク 電 圧 ， ガ ウ ジ ン グ 深 さ お よび カ ツ ト ワ イ ヤ

添 加 量 の 影 響 を 調 査 し た 。

3． 実 験 結 果

　（1）　開 先 角 度

　 能 率 向 上 の 点 で は 低 角 度 が の ぞ ま しい が ，
ビ

ー
ド形 状 係 数 が 小 さ く な り初 層 割 れ

の 危 険 性 が あ る の で ，裏面 で 60
°

， 表 面 で 70
°

程 度 が 適 正 値 で あ る 。 な お 表 面 の 角 岌

が 大 き い の は ， ガ ウ ジ ン グ 実 施 に よ る ビ
ー ド 形 状 係 数 の 悪 化 ，溶 込 み 不 足 な ど を 防

1トす る た め で あ る 。

（2）　 カ ツ ト ワ イ ヤ 添 加 量

　適 正 添 加 量 は 初 層 と 仕 ．上け パ ス で 大 きな

差 が あ り ， 融 合 不 良 の 発 生 しに くい 仕 ．Eげ

パ ス で は ワ イ ヤ 溶 融 量 以 ⊥二の カ ツ ト ワ イ ヤ

添 加 は 容 易 で あ る が ， 初 層 ビ ー
ド で は ビ ー

ド 形 状 係 数 と 溶 込 み の 両 方 か ら適 iLl量 が 決

ま る 。 さ らに 初 層 ビ ー ド で は ，入 熱 量 ，表 ，

裏 別 に よ っ て も 最 適 添 加 量 が 左 右 さ れ る 。

　 （3） 適 正 溶 接 条 件

　 同
一

入 熱 量 に お い て も高 電 流 。高 速 条 件

に 設 定 し た 方 が 深 溶 込 み と な り高 溶 着 溶 接

が 容 易 で あ る が ， 使 用 す る フ ラ ッ ク ス に よ

っ て 限 界 値 が あ る 。 ア
ー

ク 電 圧 も先 行 電 極

は 充 分 な 溶 込 み を 得 る に は 低 目 に した 方 が

よ い 。 しか し な が ら，後 行 電 圧 は 第 1 図 に
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示 す よ う に 割 れ 対 策 上充 分 な ビ
ー

ド形 状 係 数 （b／ h ＋ △ p ＞ 1．1）と す る た め に は ， 45
〜 47V と大 き く した 方 が よ い 。

　（4）　ガ ウ ジ ン グ 深 さ の 影 響

　 裏 面 溶 接 の 完 了 後 に 表 面 よ リガ ウ ジ ン グ す る 場 合 ， ガ ウ ジ ン グ が 深 くな る と ビ ー

ド 形 状 係 数 が 小 さ く な り溶 込 み 深 さ も減 少 す る 。 こ の 場 合 ，
カ ツ ト ワ イ ヤ の 添 加 量

を 多 くす る と ，
ビ ー

ド形 状 係 数 は 改 善 さ れ る が 溶 込 み が 減 少 す る の で ， あ A り 多 く

添 加 で きな い 。 第 2 図 の 結 果 か ら，適 正 条 件 は ガ ウ ジ ン グ 深 さ 3mm ， カ ッ ト ワ イ ヤ

添 加 量 4．5gr ／伽が 得 ら れ た 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1、4

　 な お ， 初 層 溶 接 に お い て ，　 癖

凝 固 割 れ
， 融 合 不 良 の 問 題 以 　迷

外 に ス ラ グ の 剥 離 難 もあ げ ら　｝12
れ る が ， カ ：ン ト ワ イ ヤ の 添 加
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1

に よ り第 3 図 の ご と く改 善 さ 　
tel

れ る こ と が 確 認 さ れ た 。
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1、0
4．　 適 用 例 　 　 　 　　 　 　 　 　 （ 6

　以 上 の 実 験 結 果 を も と に
， 　彗

適 正 溶 接 施 工 条 件 を 求 め ， 板 鰐
厚 4 ・ mm の BS4360 − 50D 鋼 惑 ・

板 に 適用 した 。

　 第 1 表 に そ の 適 正 溶 接 条 件

と溶 接 金 属 の 靱 性 の み を 示 す

が ， 入 熱 量 5 〜 7 万 ジ ユ ール

／
”

on に お い て 両 面 2 層 盛 で 仕 上

げ る こ とが で き，従 来 の 半 分

の 層 数 で あ っ た 。 ま た 写 真 1

に 示 す と お り， 初 層 ビ ー
ドは

健 全 な も の が 得 ら れ て い る 。
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ン グ深さ の 影響
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第 1 表 　 適 正 溶 接 条 件 に よ る 適 用 例

開　 先　 驂　状
溶接ワ イヤ

カットワ イヤ
フ ラ7 クス 溶接

パ ス

カ 7 トワ イヤ量

（gr ／毓 ）

ガウジ ング 量

　（煕 ）

溶 接 電流

　 （A ） 聯
溶接 速度

（c賄 in）
vI ｝−20 （ 

一
m ）

裏面 1層 30
一

3 ン 4575

65

　　　　　　 （表，

　　　 7〔｝
匸’

　　　　　　
1
斉

40　 　　 　　 　 3

Y −C
（32 φ）

YK −C
（ 1φXl 瑚

裏 面 2 層 35

90 レ800

叡 厚中 央

溶接金属

　 83

YF 　15

（20XD ）
表面 1 層 45

　060

　　　（裏〕 表 面 2 層 55

3090 γ80036 ／4765

60

5．　 ま と め

　 カ ツ ト ワ イ ヤ 併 用 高 電 流 齋 度 潜 弧 溶 接 法 を 厚 鋼 板 に 適 用 す る 場 合 の 溶 接 施 工 条 件

の 指 針 を 得 た 。 こ の 方 法 は 厚 肉構 造 物 の 突 含 せ 溶 接 に 適 用 さ れ ，溶 接 層 数 の 低 減 と

溶 接 割 れ 等 の 欠 陥 の な い 溶 接 継 手 が 得 ら れ る こ と が 確 認 さ れ た 。
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