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C ◎。立 向溶接法 の 大脚長隅肉継 手 へ の 適用
一 海 洋構 造 物 溶接 施 工 の 研 究（第 2報）
　　　　　　　新 日本製 鐵 （株）製 品技術研 究所
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　海 洋構 造物 が大 型 に な る と各種 の 二 次部 材 も補強 の た め板 厚 を 厚 くし， また ダ イ ア フ ラ

ム を 入 れ る
。

ジ ヤ ケ ツ ト の 脚 に つ く ク レ
ー ド ル （架

台 ）に も図 1 に 示 す よ うな ダ イ ア フ ラ ム が 多数 し か 　　　　　　　 クレ ードル の

も欄 密 に 入 る場 合 が あ り， ク レ
ー

ドル の 組 立溶接 に

際 し，狭 隘箇所 で 行 う大脚長隅 肉溶接 が 多 量 に 必 要

と な つ て く る 。 従来 ，手溶 接で 多 層盛溶接を 行 つ て

い た こ の 溶接 に
，

一
層溶接 が 可能 な ア

ー
ク 揺動式 立

向 自動溶接 法 を適 用 し た 。
こ の 結果 ．良好 な ビ ー ド

形 状 と継 手品 質を も つ 溶接 継手 を安定 し て確保 す る

こ とが で き，従来 の 手溶 接 に 比較 し て溶接工 数 も低

減 さ れ た の で 報告 す る 。

2　 供試 材

　鋼板 は SM50B ，板厚 20mm を用 い た 。 溶 接材

料 は 5 〔〕 キ ロ 級鋼 用 マ イ ク ロ ワ イ ヤ ，
1．2mm φを 用 い

，

254 ／徹 in で あ つ

た 。表 1 に 供 試材 の

化 学成 分 お よ び機械

的 性 質 を示 す 。

3　溶接 法 お よ び 溶

　接機

　溶 接法 は 溶接工 数

を 低減 ざせ る 目的 か

図 1　 ク レ
ー

ドル の ダ イ ア フ ラ 厶

　　　（寸法 は
一例 ）

シ
ー

ル ド ガ ス は CO2100 ％ ，流 量

表 1 　供 試 材 の 化 学 成 分 お よ び 機 械 的性 質

化 学 成 分 （％ ） 機 　 械　 的　 性　 質

CSiMnP s σY
（  届 ）

σB
（  届 ）

E1 （％）
　vEo

（kg− m ）

鋼 　 板 Oユ 50 ．381420 ．0190 ．OG7 3956 25161

ワ イ ヤ 0100 ．831 ．6Q0 ，015O ．009 一 一 一 山一

ら 上 進溶 接 に ょ る
一一

層溶 接法 と し ， ま た 20mm の 脚長 を 得 る た め 逆 U 型 動跡 の ア
ー ク 揺動

法 を 採用 し た 。 ざ ら に ，矯 正 が 困 難な 左右 非

対 称 の 溶接変 形 を ざ け る た め隣 接す る 2 隅 を　　　　　 クレ ードル の 底板 または側板

同 時溶 接す る こ と と し，そ の 際，左右 の ア ー

ク 点 を同 じ高 さ に 保 ち つ つ 溶接 を 行 つ た 。 図

2 に 本 溶接法 に よ る溶接状況 の 概 要 を 示 す 。

　写 真 1 に 溶 接機 の 外観 を示 す 。 溶接機 は隣

接 2 隅 が 同時 溶接で き る左右 ト ウ イ ン 機 で ，

ダ イ ァ フ ラ ム 間隔 が 300mm の 狭隘 箇所 で も

操作 が容 易 な よ うに 設 計 さ れ た。 溶接 に 際 し

て は ダ イ ア フ ラ ム 鋼 板 に 懸架 し， ス ト ツ パ ー

で 位 置 ぎ め し ，
マ グ ネ ツ ト で 固定 す る だ け で 図 2　 溶 接 状 況 の 概 要

点 の

動
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あ る の で ，
セ ツ トに 要 す る時 間は 短 い

。

4　 実験 結 果

　溶接 電流 200A ， ア
…

ク 電 圧 26V ，溶接

速 度 35mm ／ min で溶接 を 行 つ た 。 入 熱量 が 片

側 で 90KJ ／ cm に もお よび ， さ ら に 左右 の ア

ー
ク 点 を 同 じ高 さ に 保持 しつ つ 溶接 す る た め ，

鋼板 温 度 が著 し く上昇 し た 。 こ の よ うな 条 件下

で 凸 ビ ー ド を防止 す る た め ト
ー

チ 角 度 と揺動 面

角度 が ビ ー ド形 状 に 及 ぼ す影響 を実験 し た 結果

を 図 3 に 示 す 。 両 角度 と も小 さ くす る こ と は 有

効 で あ る が， 5 °

未満 に な る と ア ン ダ カ ツ ト が

発生 す る の で 両角 度 と も 10 °

± 5°

の 範 囲 を適正

条 件 と した 。 こ の 結 果写 真 2 に 示 す よ うな適 正

ビ ー ド形状 を安定 し て得 る こ とが で きた 。

5　 結 　論

　ア
ー一ク 揺動式立 向 CO

， 溶接法 を 用 い て 20

皿m の 大 脚長 隅 肉継手 を能率 よ く溶接 す る こ とが

で き た。

　狭隘箇所 で も操 作 が 容 易 な左右 ト ウ

イ ン 溶接機 を用 い て ，凸 ビ ー ドを防 止

す る適 正 な ト
ー

チ 角度 と揺動面角度を

検討 し た 。 こ の 結 果 ，非対 称 の 溶接変

形 が な く， ビ ー ド形 状 ， 継手品質 と も

に 良好 な 所定 の 大 脚 長隅 肉継手 を 安定

し て 得 る こ と が で き ， し か も溶接 工 数 　　 （凸）
が 従来 の 手溶接 に 比較 し て 低 減 され た 。

写真 2　 適 正 ビ
ー

ド形 状
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盛
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写真 1　 左右 トウ ィ ン 溶接 機
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　 　　 　　 　　 　 揺 動 面 角度

図 3　揺 動 面角度 お よ び トーチ 角度 が ビ

　　　
ー

ド断 面 形 状に お よ ぼ す 影 響
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