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1。は じめ に

　厚 肉板巻鋼管 は
一

般的に は （1）ガス 切断開先加工 （Y 開先） 一 （2）プ レ ス 加 工一 （3）仮付

け溶接 → （4）内面多層溶 接 一 （5）外面 ガ ウジ ン グ ま た は機械 切削 一 （6）外 面 多層溶 接， と い

う工 程 で 製 造 され る が ，溶接 と くに 内面 溶接 お よ び外 面 ガ ウジ ン グ に多大 の 時間 を要 し，

能率の 悪 い 事が 問題 とな っ て い た ．本報告で は厚 肉板巻鋼 管 溶接 の 高能率化 を達成する う

えで の 技術 的課題 と達成技術 に つ い て述 べ る ．

2 ．実験方法

　従来 の 2電極 SAW に か わ り3電極 SAW 法 に よ る溶接速度 の 向上 ，パ ス 数の 低減すなわ ち

大入熱化 を検討 した． まず鋼板 の 突 き合 わ せ 溶接 に よ り（1）ガ ス 切断精度 ， （2）突き合 わせ

精 度 ， （3）開先形状 と溶接条件，（4）ガ ウジ ン グの 要否 ， （5）溶接材料 ， （6）そ の 他 を基礎的 に

検討 し
，

そ の 結果 を実パ イ プ の 溶接 に適用 した．

3 ．実験 結果 と考察

　 3 ． 1　 突 き合わ せ 精度 の 検討

　3電極法 で は溶接入熱量 ア ッ プが 可 能で あ る が
， 開先突 き合わせ精度 が不 良の 場合 に は

溶 け落ち が 問題 と な る． Fig，1（a ）の よ うに 平板 の 場 合 に は 隙 間無 く突 き合 わ せ る こ とが で

きる 開先 で も， こ れ を パ イ プに する と Fig．1（b）の ご と くル ー トの 1点 で しか 合 わ な くな り，

外面側 に 隙間gが生 じ
， 開先角度 0

’
は o よ りも小 さ くな る．Fig．2は こ の よ うな開先 をガス

切断に よ り加工 し，Tablelに示 す2〜3電極 法で 溶接 した と きの ギ ャ ッ プgと第 1 パ ス で の

投入可 能な溶接入 熱量 の 関係 を示 した もの で あ る ．g≧ 4   ，即 ち α ≧ 10D の 場合溶 け落

ち を防止する た め に は先行電流 を小 さ くし
， 溶接入熱量 を約 30kJ！cm まで 低 減する必要が

あ り， 高能率化 の 達成 の ため に は ル
ー

トに 隙 間 の な い 開先突 き合 わせ 精 度が必 要 で あ る こ

とが わ か っ た．．

　 3 。 2　 開先形 状 と加 工 方 法の検討

　外面 ガ ウ ジ ン グ工 程 は多 くの 工 数 を要 する た め掘 れ る 深 さに は 限度が あ る ． こ れ を軽減

する た め従来 は内面 開先 を深 く して 外面溶接 に 比較 して溶接が む ずか しい 内面 の 溶接 パ ス

数 を多 くして い た．こ の 対策 と して 内面 の 大入熱 1層仕上 げ，外面 の ガ ウジ ン グ工 程 の 省

略 を 目標 に X 開先を指 向 し
， 適正形状 と加工方法 を検討 した ．

　Fig．3は溶接条件 と開先面積 を
一

定 と して 開先角度 を変化 させ た と きの 全溶 け込 み深 さ P

と開先先端か らの 実質溶 け込み 量 △ Pの 関係 を示 した もの で ある ． △ P は 開先角度 が大き

い 程大 き い が ，P は θ ・ 55〜60
°

の ときに最大値 を とる こ とか ら内面 開先角度 は 55〜60
°

に 設定 した ．溶接時の 実質溶 け込み量 は7〜7．5mm 程度 で ある こ とか らこ れ をベ ース に ル

ー
ト長 さ を決定 した 。Fig．4は x 開先 の ガ ス 切断方法 の模式図で あ る ．板 の 反 転 を行 うこ と

無 く切断 を行 うため 3本 の トーチ を用 い Fig．5 に示す よ うに ル ー トフ ェ
ース に も5

°
の 角度

を与 える こ と に よ りル
ー

ト突 き合わせ精度 が確保 で きる ．Fig．6は 板厚 445mm の鋼 板をガ

ス 切断 （Fig．5に お い て t＝44．5，a；13，　b＝ 11，　c＝ 205mm ） し，パ イ プに成形 した と きの 突 き合

わせ 精度 の
一

例 で ある ．平均 的に は良好で あ り大入 熱溶接が 可 能 とな っ た．Photo．1は

445mm 厚 の パ イ プを内面 1 パ ス
， 外面 2パ ス で 仕上 げた溶 接断面 マ ク ロ 組織 の 例 で ある ．

4 ．ま とめ

　厚 肉板巻鋼管溶接 の 高能率化 を 目的 に 3電極高速 ， 大入熱溶接 技術 を 開発 した ．本技術

に よ り溶接工 程 で の 時間 は従 来 の 114〜 115程 度 と な り大幅 な生 産性 の 向上 を達成 した ．
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     Fig,4 Method  of edge  preparation tor X-groove
        with  three nozzles
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