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L 緒 言

　 核 融合炉 の 遠隔保守技術 と して 、全 姿勢 狭開 先 TIG 溶 接 の 適 用 を すす め て い る が 、

超 大 型 機 器 を対 象 と し た場 合 、保 守 期 間を考慮 し た 高能率 化 が 必須 とな る 。そ こ で 、

狭開 先 TIG 溶接 と して 、 2 重 ガ ス シ ー
ル ド トー

チ の 採 用 、フ ィ ラ ワ イ ヤ の ホ ッ ト化

及 び ダ ブル ワ イ ヤ 化 の 検討 を行い 、 溶着速 度 を下 向 きで 60g／min 、上 向 き及 び 立向

きで 40glmin を越 え る高 能 率化 を実現 した の で 報 告 す る 。

2．実験 方法

　 溶接 装置は 上述 の 如 く 、 セ ン タ
ー

ガ ス に Ar 、 シ ール ドガ ス に Ar ＋ He を用 い た 2

重 シ
ー

ル ドガ ス ト
ー

チ を備え 、 また ワ イヤ加 熱 （ホ ッ トワ イ ヤ ） 可能 な 主 ワ イ ヤ と

冷却 用 ワ イ ヤ の ダ ブル ワ イ ヤ 方 式 の 全 姿 勢狭開 先用 TIG 溶接 機 を採 川 した 。供 試材

料 は 、 母材 に 板厚 40mm の SUS304 平 板 、 フ ィ ラ ワ イ ヤ と して Y308L （ワ イヤ 径

φ 1．2mm ） を用 い た。　 Fig．1 に 開 先形状 を示 す 。 こ こ で 、初層 よ り最終 層 まで 溶接

を行 い 、 中間層 で の 溶接 ビー ドの 安 定度 （ビ ー ド形 状 及 び 溶 け込 み 形 状 ）を調査 し

た 。 尚、実験 は ポ ジ シ ョ ナ を用 い て 、 下 向き 、 立 向 きそ して 上 向 きの 3 姿勢 に て 実

施 した 。 Table 　 l に 溶接条件の 概要 を示 す 。

3．実験 結 果 及 び 考 察

　 まず 各 姿 勢 で 溶着速度 の 限 界 を求 め た 。 結 果 、

「
ド向 きで 60．8g／min 、立 向 きで

42．391min そ して 上 向きで 40．Ogtmin とな っ た 。 こ こ で 、立 向 き及 び 下 向きで は 2

重 シ
ー

ル ドで の 高収束ア
ー

ク の 効果 に加 え、ホ ッ トワ イヤ 化 す る こ との 効 果が大 で

あ っ た 。 また、
．
ド向 きで は ホ ヅ トワ イ ヤ の 効果 よ りも 、 狭 開 先で あ る こ と及 び 高収

束 ア
ー ク に よ り大 電流 で も安定 し た溶融 プール が 維持で き る こ とで 溶着量 を増 大 さ

せ る こ とが で きた 。 実施 Ilで は 各姿勢で 均 一
し た ビー ド高さ とす るた め、溶接 速 度

を調 整 す る必 要 が あ る 。 そ こ で 、 各 姿勢 で の 限界溶 着速度 で 溶接可能 な 速度範囲 を

求 め た 。 下 向 き と⊥ 向 きで の 結果 を Fig．2 に 示 すが 、 −L向 き と比 較 して 下 向 きで は

よ り高 速か つ 広 範 囲の 溶 接速 度 で 良 好な溶接 が 可能で あ っ た。最後 に 、姿勢 溶接で

の ホ ヅ トワ イ ヤ 化 の 効果 の 試験 結 果 を Fig．3 に 示 す 。 こ れ は立 向 きで の 例 で あ る が、

コ ール ドで は 30 ．8g／min が 限 界で あ る の に 対 し て 、ホ ッ ト化 す る こ と で 、 約 10g ／min

増 大 さ せ るこ と がで きた 。 尚今 回の 試験 で の ビ ー
ド断面 マ ク ロ の 例 を Fig．4 に 示す 。

4．結言

　 2 重 シ ー
ル ド及 び ホ ヅ トワ イヤ を備 え たダ ブル ワ イ ヤ 方式の TIG 溶接装 置 を用

い た 狭開 先溶接で 、従 来 の TIG 溶 接 をは る か に 越 え る 溶 着速 度 を得 られ る 見通 し を

得 た 。 今後開先形状 と詳細 な条 件検討 を行い 、 さ らな る高能 率 化 を図 っ て い く 。
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κ91Shepe 　of 　Groove

溶 接プロ セス

ガ ス シール ド

ガス 流 量

フィラワ イヤ

ワ イヤ 供給速度

溶接速度

溶接電流

全 姿 勢 狭 開先 TIG溶接

二 重 シー
ル ド（センターカ

’
スA汁 He、シ・一ルドガ スAr）
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ー51fmin、シ
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