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1　 緒

実規模極厚 円筒長手溶接 へ の 狭 開先溶接の 適 用
一 揺動 ア ー ク狭 開先溶接 法 に関す る研 究 （第 6 報）一

　　　　　　新 日 本製 鐵   　製 品 技 術 研 究 所 　　○ 今 井 兼 敬 　斉藤 　亨

　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　　 　 　　 　　 奥村 　誠 　常富栄
一

　 　　 　　 　 　　 　　 　 　 工 作 事 業 部 　 　 　 　 植 村 　操 　高橋大 輔

言

　 当社 に お い て 開 発 し た 揺 動 ア
ー

ク 狭 開 先 溶 接法 （ル ープ ナ ソ プ 法 ）は こ れ ま で 報

告 した 如 く， 機 器 お よび
一

部 施 工 を 含 め た 基 本 的 問 題 を 克 服 し， 現 在 ， ガ ス シ ール

ド性 能 も問 題 な く，板 厚 200m 皿 ，溶 接 長 1m と い う実験室 段 階 で の 大 型試験 片 も 問
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1）2）
題 な く溶 接 が 行 な わ れ て い る 。　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 また ， C − Si − Mn 系 極 厚 鋼 溶 接 部 の 品 質 お よ び

溶 接 能 率 に 関 し て も， 現 用 の 溶 接 法 と比 較 し て遜 色 な く，種 々 の 点 で 極 め て 良好 な
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 3）

辭 性 を有 して い る こ と が わ か っ た 。

　 こ こ で は ，
ル

ープ ナ ッ プ 溶接法 の 実用 化 試験 の 一
環 と し て ， こ れ ま で 明 らか に な

っ た 溶接 施 工 条件 範囲 内 で ， 厚 肉 円筒（1，500 φ× lOOt × 3．Oooe ） の 長 手 溶 接実 験

を行 な い ， ル ー プ ナ ッ プ 法 の 実 用 化 の 可 能性 お よ び問 題 点 ，特 に ，（1）溶 接 施 工 面 ，

  溶 接 部 の 健 全 性 ， 〔3｝溶 接 部 品 質 ， に つ い て 検 討 を行 な っ た 。

皿　 供 試 材 料 お よ び 実 験 方 法

　 プ レ ス お よ び ベ ン デ ィ ン グ ロ
ー

ル で 曲げ た SS41 鋼半 割 円 筒 を ス ト 卩 ン グ バ
ッ ク

（ 1 シ ー ム 当 り 6 個 ， 計 12個 ）を 用 い て 組 立 て た 。 開 先 の 底 部 は ，
カ ッ ト ワ イ ヤ （Y

− KC
，

4mm 散 布 ）お よ び ガ ラ ス テ ー プ を 用 い て裏 当 し ， 角材お よ び クサ ビ を 用 い て 固

定 し て い る 。 溶接 材料 は ，W − 28E （1．2φ）× Ar − 10 ％ CO2 で あ り，溶 接 条件 は
， 初

層 ： 280A × 25V × 9 〜 10cm ／分 ，
2 層 目 以 降 ： 290 ／ 300A × 25 ／28V × 22cm ／分

で あ る 。 ガ ス シ
ー

ル ド方式 は ， ボ ッ ク ス タ イ プ （ガ ス 流 量 ： 50e ／分 ） と サ イ ド ノ

ズ ル タ イ プ （ガ ス 流量 ： 304 ／分 ）で あ る 。

皿　 実 験 結 果

1． 現 場 施 工 状 況 ，（写 真 1 お よ び 2 ） ： 2 つ の ガ ス シ
ー

ル ド方 式 に よ り，板 厚 100

mm 溶 接 長 3m の 溶 接 状 況 を 観 察 し た結 果 ， ボ ッ ク ス タ イ プ よ りサ イ ド ノ ズ ル タ イ プ

方式 が   強 風 等 の 外乱 に 対 して 耐 ピ ッ ト 性 が あ り，  ガ ス 消 費量 が 少 な く，  ア
ー

ク監 視 の 点 で す ぐれ て い る こ と が わ か っ た 。

2．　溶接部 の 健全 性 ：被 溶接物 の 溶接 前 ま た は 溶接 中の 開 先 巾 変動 お よ び ビ ー ド積

層高 さ の 変動 （図 1 ）に 対 し て は ，
ト ーチ 高 さ の 調 整 に よ っ て ，

2）
健 全 な 溶 接 部

（超 音 波 探 傷 結 果 は ， JIS − Z − 3060 ， L 検 出 レ ベ ル で 1 級 合 格 ）が 保 証 で き

る こ とが 実施 工 で 証 明 ざ れ た 。

3． 溶 接 部 の 品 質 ：図 2 は SS41 鋼 ル ープ ナ ッ プ 溶 接 金 属 の 靱性 を示 す が ， こ れ ま

で に 報 告 した C − S ト Mn 系 極 厚 鋼 溶接 部 の 靱 性 と 同様 の 傾 向 を示 し， ボ ン ド靱 性 が

も っ と も高 い
， ま た ，

SM50
，
　 SB49 お よび A299 鋼 を 想定 し て 使 用 した 溶 接 ワ イ ヤ

W − 28E に よ る 溶接 金 属 の 引 張 特 性 は ， 表 1 に 示 す 如 く，規 格 を 十 分 満 足 し て い る 。

V 　 結 　論

　 実物 大 厚 肉 円 筒 に お け る 縦 シ
ー

ム 溶 接 実験 の 結 果 ，
サ イ ド ノ ズ ル 方 式 を 採 用 し た

1 電 極 ル
ープ ナ ッ プ 溶 接 機 を使 用 す れ ば ，少 々 の 開 先 巾変動が あ っ て も ， 健 全 な 溶
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接 部が 得 ら れ る こ とが 明 ら か に な り ， 実用 化 へ の 見通 し を 得た 。
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　　 図 1 　 13 パ ス 終 了時 の 開先 巾

写真 1　 溶接 施工 準備状 況
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図 2　 SS41 鋼およびSB49 鋼ル ープ ナ ッ プ

　　 溶接部の シ ャ ル ピ ー衝撃特性

　　 （板厚 lOOmm ，採取位置丁／4 ）
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　 写真 2　各ガ ス シ
ー

ル ド方式に よ る溶接状況

表 1 ル
ープt ．ッ プ溶接金属の 引張特性 （板厚100mm ，　T／4）

溶接材料 鋼　 種

引張強 さ

馳

降伏点

  ／ 

伸 び

％

絞 り

％

後 熱 処 理

SS415 〔廴644 ，73072625 ℃ × 4hr
W 」 28E

（1．2 φ） SB4955 ，043 ，13171625 ℃X8hr

SB49 鋼 規 格 49／もo ≧27 ≧23 一 一

溶 接学 会全 国 大 会講 演 概 要 第 17 集 （S ．50 ）

〃

〃

〃

〃

第 19 集 （S ．51 ）

第 21 集 （S ．52 ）

第 21 集 （S ．52 ）

第 22 集 （S ．52 ）
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