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1　 まえ が き

　傾 斜 管 の 円 周 継 手 を 自動 溶接 す る 方法 と し て ，PAW − AP 法 の 概要 を 第 8 報 で 報 告

し た 。 本方 法 に よ れ ば ， 傾 斜 管 の 円 周 継 手 も適 当 な開 先 間 隙 を 設 け る事 に よ り，片

面 溶接 が 可 能 で あ る 。 然 し なが ら片 面 溶 接 は 継 手 部 に 間 隙 を設 け な け れ ば な らな い

た め必 然 的 に 開 先 断 面積 が 増 し，溶 接 能 率 の 向上 に 限界 が 生 じ る 。本 報 で は 片 面 溶

接 の 代 りに ， 間 隙 を 設 け ず斜管 内面 部 の 開先 形 状 を 20 ° V 型 と狭 く し， こ の 部分 を

PAW − AP 法 で 仕 上 げ ，次 に 内面 初層 溶接部 を 斜 管 外 部 ヵ
・ らガ ウ ジ ン グ し ，

の ち に

手棒 で 補修 溶 接 す る 両 面 溶接 方法 の 可 能 性 を検 討 し た 。 以下 に そ の 結果 を 報 告 す る 。

2， 実 験 方 法

　傾 斜 管 と し て 45 °

傾 斜 し た パ イ プ を想 定 し た 。

パ イ プ 円 周 継 手 の 開 先 は ル
ー ト間

隙 0 〜 5m 皿，開 先 角度 20
°

で 内面 か ら溶 接 す る V 開先 で あ る 。 パ イ プ 内面 の 下 向か ら

上 向 姿勢 まで の 半 円周 部 を PAW − AP 法 で 仕 上 げ る 溶 接 条 件 を検 討 す る に あ た り ，

パ

イ プ 外 面 か ら手 棒 に よ る 補修 溶 接 時 の ガ ウ ジ ン グ 量 を少 な くす る た め ， パ イ プ 内 面

初 層 溶 接 部 の 溶 込 み を最 も深 くす る 溶接 条 件 を 調査 す る こ と に 重 点 を お い た 。 こ の

溶 接 方法 で 継 手 部 の 健全 性 を確 認 し た 後 ，
60 お よ び 80HT 鋼 の 適用 性 を検 討 す る

た め 溶 接部 の 機 械 的 性 質 を 調 査 し ， 内 面 か ら PAW − AP 法 で 片 面 溶 接 す る方 法 と の

能率比 較 を 行 な っ た 。 な お ， 溶接条 件 の 検 討 お よ び 溶接 継 手 の 作 成 は 平 板 を 用 い
，

パ イ プ 溶 接 時 の 姿勢 の シ ミ ュ レ
ー シ ョ ン は 回 転 ポ ジ シ ョ ナ ー を利 用 した 。

3． 実 験 結 果 お よ び 考 察

　 主 な結 果 は 次 の 通 りで あ る 。

● 開 先形 状 を 20 ° V 型 の 狭開 先 と し て も， PAW − AP 法 に よ る傾 斜 円 周 継 手 の 内面

　 連続溶 接が 可 能 で あ る 。

● こ の 場 合 ，初 層 溶 接 部の 溶込 み は ル ー ト間 隙 お よ び 溶 接 姿勢 に よ っ て 異 な るが ，

　 ル
ー ト間 隙 が 0 〜 1mm の 場 合 裏面 か らの 未 溶融 深 さ は 最大 で 6mm ，

ル
ー ト間隙 が

　 4 〜 5mm の 場 合 は 2mam で あ っ た 。 （図 1
， 写真 1 ）

● 従 っ て 開 先 裏 面 を 手棒 で 補修溶 接 す る た め に は ， 開先 裏面 を最 大 で 深 さ 10mm 程

　度 ま で ガ ウ ジ ン グ し た 後 ，行 な わ な け れ ば な らな い 。

030 ° V 型 開 先 を片面 溶接 す る方 法 と ，
20

° V 型 開 先 を両 面 溶接 す る 方 法 に つ い て ，

　両 者 の 溶 接 所 要 時 間 の 大 小 を 開先 断 面 積 の 大 き さ で 評価 す る と， 両 面 溶接 の 方 が

　 片 面 溶 接 よ り開 先 断 面 積 が 小 さ い
。 （図 2 ）

OPAW − AP 法 と手棒 に よ る 両面 溶接 部 の 機 械 的性 質 を 溶 接 姿 勢 90 °

の 位置 で 60

　 お よ び 80HT 鋼 を 用 い て 調 査 し た と こ ろ 表 1 に 示 す 結果 が 得 られ た 。 （写真 2，表 1）

4．　 む す び

　傾 斜 管 円 周 継 手 を 電 流 変 化 溶 接 方 法 と 手 溶接 の 両 方 で 施工 す れ ば ， 傾 斜 管 内 面 部

の 開 先 は ， 20 ° V 型 の 狭 開 先 と し て 両 面 溶接 す る こ とが で き る。
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図 2　 開先形状 と溶接時間の 関係
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表 1　 溶接部の 機械的性能調査結果
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WT −60（40t）
　 　 ）く

YM −28P 〔1．2φ）
　 　 xL

・60（4．0φ）

％ t15 ．512 ．4 一4267 ．561 ．121 ．4

一

％ t13 ．010．0 一3768 ．257 ．930 ．167
．8 溶 接

金属
良好 良 好 良 好

WT −80（36t｝
　 　 XYM

−80A（1．2φ〕
　 　 XL
−80（如 φ〕

％ t10 ，59 ．4 一6584 ．978 ．620 ．2

％ ヒ 10．68 ．8 一40 田 ．881 ．821 ρ

85．6 毋 材 良好 良好 良好
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