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1 ．緒言

　ダ ブ ル ワ イ ヤ ミグ 溶接法は 、ア ル ミ ニ ウ ム 合金 の 薄板の 低 ひ ずみ 溶接 法 と して 開発 され

た が 、 厚板 へ の 適用 を考慮 し た 場 合、本 溶接法は 電極 ワ イ ヤ の ア ーク で 形成 され た 溶融地

に フ ィ ラ ーワ イ ヤ を挿 入す る こ と に よ り 、 1 パ ス 当た り の 溶着 量 を大 き く で き る 利 点が あ

る。一方 、こ の 溶接 法 の 機 能 か ら、フ ィ ラ
ーワ イ ヤ の 送 給量 が多 くな っ て プ

ー
ル の 冷却速

度 が速 くな る と 、ブ ロ
ー

ホ
ール が 溶接金 属中に残 留 した り、開 先面 で の 融 合不良 の 発生 が

懸 念 され る 。

　 本研究 で は 、ダ プル ワ イ ヤ ミ グ溶接 の 高電 流領域 で の 溶融 池 の 安 定性 と フ ィ ラ
ー

ワ イ ヤ

挿 入 に よ る高 溶着量 を 利用 して 、ア ル ミ ニ ウ ム合金厚板の 溶接 へ 適 用 性 に つ い て 基礎検討

した 結 果 を報告 す る。

2 ．ダ ブル ワ イヤ ミ グ溶接 法の 原 理

　 ダ ブル ワ イ ヤ ミ グ 溶接法の 概要 を Fig．1に 示す 、本溶接法 は メイ ン の 先 行電極 ワ イ ヤ （極

性 ： ＋ ） と サ ブの 後行 フ ィ ラ
ーワ イ ヤ （極性 ：

一
、ア

ー
ス 分 流）で 構成 され 、電極 ワ イ ヤ

で 主 と し て 溶接部の 溶込 み を確保 し、 フ ィ ラ
ー

ワ イ ヤ で 溶着量 を確保 す る、機 能 と して は 、

電極 ワ イ ヤ の ア
ー

ク で 溶融 池が 形 成 さ れ、フ ィ ラ ーワ イ ヤ で 溶融池 の 冷 却 を 行 い 溶融 池 の

大 きさを コ ン トロ ール す る こ と に よ り 、 大 きな 溶接電 流 域 で も安定 な 溶接 が 行 え る の が 特

徴で あ る 。

3 ．試験 方法

　 供試材 に は市 販の A5083P−0材 の 板厚 25mmを、溶接 ワ イヤ に は A5183WYの 径 1．2mm （フ ィ ラ

ー
ワ イ ヤ ） 、 1．6mm （電極 ワ イ ヤ ） を用 い た 。 溶接装置 と し て 共同酸素 製 の 自 動溶接 装置

（D−500） を 用 い た 。

　 溶接試 験 は 、下 向姿 勢 と 立 向姿勢で 実 施 し、平 板 の ビ ー ドオン プ レ ー トお よ び 開先付 き

片面裏 波溶接 を 実施 した 。開先形状 を Fig．2に示 す 。

4 ．試験 結果

　 Fig．3は 各溶接 電流 条件 で 、溶融 池に 対 す る フ ィ ラ
ーワ イ ヤ の 送給 限界 を示 す ．下 向溶接

で は 、溶接電 流が 260−−300Aま で は 、フ ィ ラ
ーワ イ ヤ の 送給 量 が 9rn／min 以上 に な る と 溶 融地
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へ の フ ィ ラ
ーワ イ ヤ の 挿 入 が不安 定 に な り始め 、さ ら に 送給量が 増加 す る と フ ィ ラ ーワ イ

ヤ の ス テ ィ ッ キ ン グが 起 こ り や す くな る 。ま た 、溶接 電流が 320Aに な る と フ ィ ラ ワ イ ヤ の

挿 入 性は 上 昇す る傾 向が 認 め られ た 。

　 こ れ らの 結果 をま とめ ると 、ダ ブル ワ イ ヤ ミ グ溶接機 を用 い る こ と に よ る溶 着金属 の 増

加 率 は Fig．4に 示 す よ うに 、溶 接電流 と フ ィ ラ
ー

ワ イヤ の 送 給量 で 決 ま る が 、フ ィ ラ
ー

ワ イ

ヤ の 挿入 性の 制限 か ら、 1 パ ス 当た り約 30−40％ 程度 の 溶着 量 の 増 加 と な る．

　試 験 で 求め られ た下 向 の 片面 裏 波溶接の 施工 条件例を 、丁able 　 1 に 示 した 、、各継手 と も

ミ ク ロ 観 察、放射線透過 試験 、機械的性質 と も良好 で あ っ た 。

　な お、片面突合 せ の 裏波 溶接 に おい て は、ダプル ワ イ ヤ ミ グ溶接で は、開先ギ ャ ッ プに

対 す る裕 度が高 く、通 常法 で は 2mm程度 の ギ ャ ッ プが 限界 で あ る の に 対 し 、6mm程度 の 開 先

ギ ャ ッ プで も良好 な裏 波が 確 保 で きた 。　　　　　 6 。
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