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1
，

は じめ に

　十字柱は 2つ の T継手を組み合わせ た形状で ある．その ため溶接組立 H 型鋼 （BH ）の フ ラ ン ジとウェ ブ

の溶接 と ほ ぼ同様の溶接が行われ て い る． T 継手の 溶接 に つ い て は，開先加工 を省略 し，両面 1層で溶接 す

る こ とにより高能率化 す る方法が提案されて い るが， 1） 2｝
ワ
ーク を60

°
傾 けて溶接 を行 うた め ，すみ 肉溶接

部が不等脚長 となる．十 字柱 の場合 ，すみ肉溶接部が 等脚長であ る こ とが 望 ま しい こ とか ら，通 常は 開先加

工 を施 し，多層溶接に よ っ て 施 工 され る．十字柱に 開先 な しの 両面 1 層溶接 を適用 す る場 合 ， 等脚 長 となる

よ うに ワ ーク を45D 傾 け て 溶接 す る必要があ るが，こ の 場合溶 込み深 さの確保 が問題 となる．

　そ こ で開先加工 な しに ワ ーク を45
°
傾 け て T 継手を両面 1層溶接する技術につ い て検討 し、さ らに継手の

機械的性質に つ い て詳細に調 査 し ， 極厚十字柱 へ の適用可能性に つ い て検討 した，

2，実験方法

　板厚25，40mm の SM490A 鋼板，お よび板厚 50mm の SM490B 鋼板 を用 い て T継手お よ び十字継手を作製

し，高 Mn 系溶接 ワ イ ヤ で あ る YS −S6 （JISZ3351 ）と，焼成型 フ ラ ッ クス である FS−BNt （JISZ3352）を

用い て 2電極サ ブマ
ー

ジ ア
ー

ク溶接 を行 っ た，JISZ3111お よびJ［SZ3112 に従 い
， 溶接金属の 強度お よ び

靭性 を評価す るととも に
・ 日本建築 ・rablel　 Welding 　conditions ．

学 会 の 建 築 工 事 標 準 仕 様 書

（JASS6） 3｝ に 従い
， 継手引張試験

お よび継手曲げ試験 を行 っ た．

3，適正溶接条件の検討

　十字柱の 部分溶込 み 溶接

で は板厚 の 1！3の 溶込 み 深

さが要 求 され る．そ こ で 所

定の 溶込 み 深 さが得 られ る

溶接条件 に つ い て 検 討 し

た．Table1に 用 い た 溶接条

件 を示 す．深 い 溶込 み を得

るため，先行極に は後行極

ワイ ヤ径に比 べ て細径で あ

る直径 4，8mm の ワイヤ を適

用 し ，電 流 密度 の 増 加 を

図 っ た．Fig．1に 板厚50mm

の 十字柱の 溶接に お け る，

先行極 の 狙 い 位 置 の 影 響 を
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示す．（a ）で は適正 な溶込 み Fig．1　 Effect　of　position　ot　leading　etectrode 　on 　penetration　depth．
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深 さが 得 られ て い る が．（b）で は 狙 い 位置 が 開先中央 に 寄 りす ぎ，溶込 み深 さ （P ）が 不足 して い る．よ っ て

所定 の 溶 込 み を得る に は先行極の 電流密度を高め ることのみな らず，先行極の ワイヤ狙 い 位置 を最適化 す る

必要が あ り，聞先中央 より先行極 ワ イヤ端ま で の 距離 （d ）を

　　　　　　　　　　　　d ・＝T ／ 4．2− 3　（mm ）　　　 （T ：板厚 （mm ））

程度 とす るこ とが望 ま しい ．

4 ，溶 接金属 の 機械的 性質

　Tabie2に溶接金属の 引張試験結果お よび試験温度 0℃にお けるシ ャ ル ピー衝撃試験結果 を示 す．こ れ らの

値 は母材規格 であるJISZ3106のSM490B の規格 （T，S．≧ 490N／mm2 ，　 vEo ≧27J ） を満足 し，十分な性能 を

有す る こ と が確認 された。

5，十字 継手の機械的性質

　Table3に 十字継手の 引張試験結果お よび曲げ試験結果を示す．継手引張試験 で は継手強度の 判定基準値
3〕

396N ！Mm2 よ りい ずれ も高 い 継手強度 が得 られた．また継手の 曲げ試験では曲 げ外面 の 溶接金属お よ び ビー

ド止端部等に 有害な割れ は 発生せ ず，良好な延性 を示 した。以上より継手 として も十分な機械的性質 を有す

る こ と が確認 された．

Table2　Resuits　of　tesiie　test　and 　charpy 　impact　test　on 　weld 　metais ．
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「
『able3 　Resul址s　of　tensile　and 　bend　tests　on 　cruc 断◎rm 　partiaI
　　　　 penet『ation 　join転S ．

Tensile　test
　　Platethickness

　　　 mm

Average
leg　Iength
　　　 mm

　　了．S

（Nlmm2 ）
EvaluationBend

　test

254050 17．422
，824
，6

504648683 ○

○

No 　cracking

No　cracking

No 　cr　 kin

6 ，高能率溶 接方 法 の極厚十字柱 へ の 適用

　ほぼ等脚長 とな る板厚 50mm まで の T 継手の 開先な

し部分溶込み 両 面 1 層溶接技術 を確立 し，溶接金属

お よ び継手の機械的性 質 も規格値 を十分満足する こ

と を確 認 した．そし て本技術 を極厚 十字柱 の 溶接 施

工 に適用 した．Fig．2に 板厚 50mm 十字柱溶接部 の 断

面 マ ク ロ を示す．本技術 を十字柱 の 溶接 に 適用 し た

こ とに よ り ， 生産 の 大幅な高能率化が達成 された．
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Fig．2　Cross 　sectional 　macrostructure 　of

　　　 cruciform 　joint．
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