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1 ．緒言

　ア ル ミ 合金 製高 速船 の 建 造 で は 高速化 の 要請 よ り薄板 部材 が 採 用 され る 。 こ の た め

溶接 部 で は 、薄板 溶 接 で 顕 著 と な る座 屈 形 式 の 変形 と溶 接 部 裏面 の ふ くれ が 生 じ や す

く 、美観 を 損 ね る だ けで な く歪 み 取 り作業 な ど で 材 料 に 余 分 な 熱履 歴 を与 え て し ま う

問題 が あ る 。 本 報 で は 、 こ れ らの 変 形 低 減 策 と し て 真 空 を利 用 し た 新 し い ク ラ ン プ 法

を考 案 し 、そ の 効 果 に っ い て 検討 した 結果 を報 告 す る。

2 ．実験 方 法

　供試 材 に は 3mmt お よ び 4m 皿 t の A5083P −0 材 を 用 い 、MIG 溶接 で T 型 すみ 肉継

手 を 作製 す る 実験 を 行 っ た 。 具 体的 に は 、 T 型 に仮 付 した 底板 （200wX400 りを Fig．1

に 示 す真 空 ク ラ ン プ の 上 に 静置 し真 空 吸引 す る こ と で ク ラ ン プ し 、 5 軸 制 御 溶接 ロ ボ

ッ ト（HiROBO ）に て 溶接入 熱 を 変 化 させ て 溶 接 を 行 っ た 。 ま た 、溶接 部裏 面 に 配 し た

裏 当材 の 材 種 を変 化 させ Fig ．2 に 示 す 角 変形 量 δ、座 屈変 形 量 z ．ふ くれ h な らび に

溶接線 か ら 16，5mm 離 れ た 位 置 で の 温 度上 昇△ T を 測定 し た 。

3 ．実験 結 果

　Table1 に 裏当 材 を 変化 させ た 場 合 の 変形 量 な らび に 温 度 上 昇 を 示 す 。裏 当材 の 無 い

場 合 に 比 較 して SUS や 銅 の 裏 当材 を 用 い た 真 空 ク ラ ン プ で は 角 変 形や 座 屈 変 形 が 大

幅 に 低 減 で きて い る 。 ま た 、銅 裏 当 の 場合 に は 底板 の 温 度 ト昇 が少 な くな っ て い る。

さ ら に 裏面ふ くれ 低 減 に は 金 属 製 裏 当 て の 効 果が 大 き い こ と も分 か っ た。　 Fig．3 に裏

当 材 を SUS な ら び に 銅 と し た 場 合 の 溶接 部 断 面 マ ク ロ 像 を 示 す。 白 くエ ッ チ ン グ さ

れ て い る 熱 影 響 部 の 寸法 か らも裏 当材 が 溶 接 部 の 温 度場 を 変 化 させ て い る こ とが 裏付

け られ た 。 こ の 入 熱 条 件 で は 銅裏 当 を 用 い る と溶接 部 の 冷却 が 強 く 溶 込 み が 浅 く な っ

て い る。 Fig．4 に 3mmt 材 を
・定 の 溶接 入 熱 （19．　34Jtcm） で 溶接 した揚 合 の 底 板 の

温 度 ヒ昇 （△ T ） の 関係 を板 厚 を 変数 と し て 熱 伝 導計 算 した 結果 を 示 す 。
こ の 計算結

果 か ら 、SUS 裏当 は 底 板 の 等価板厚 を 3．9mm に 、銅 裏当 は 等価 板厚 を 5，4　 m 皿 に 変化 さ

せ る 役 割 を 果 た す こ とが 分 か っ た 。 Fjg ．5 に 佐藤 らが 用 い た 入 熱 パ ラ メ ー タ T ＊

o に 対

し て 角変形 量な らび に 座 屈 変形 量 をプ ロ ッ トした 。角変 形 量 は 入 熱 パ ラメ
ー タの 増 加

に っ れ 直線 的 に 減 少 し、座 屈 変形 量 は 指数 的 に増 加す る こ とを示 し て い る。

4 ．ま とめ

　 ア ） 真空 ク ラ ン プ 法 の 採 用 に よ り 、 薄板溶 接 で 問 題 と な る 角 変形 、座 屈 変 形 、溶 接

　　 　 部裏 面 の ふ くれ が 大 幅 に 低 減 が で き る 。
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イ ） 真 空 ク ラ ン プ に配 され る裏 当て 材 は 真 空 吸引 に よ り底 板 と密 着 し、底 板 の 等 価

　　板 厚 を増加 させ 変形 を 低減 さ せ る 効 果 を 持 つ
。

こ れ は 、変 形 の 大 き
．
い 板 厚違 い

　　の 継手 の 溶接に 有効で あ る 。
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Fig．2，　Typical　deformations 　materials

　　　on 　thin　piate　welding

Table ：L　 The 　effects 　ofback 　bar　materials

　 　 　 　 on 　welding 　deformations
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