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338 厚板 T 継手 に お ける狭 開 先 溶接法の 検 討 （第 2 報）
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　　　 Narrow− Gap 　Welding　for　T−joint　of 　Thick　Plate（Report　2）
by　Yutaka　Takano，　Toru　Takatani，　Hikaru　Yamamoto，　and 　Yasuhiro　Seyama

1．緒言

　近年 油圧 シ ョ ベ ル は大型化が進み 、そ の構造物の 溶接作業 に多大 な時間を要す る よ うにな っ て き

た 。 溶着 量を低減し て 、溶接時間短縮 ・継手部の 信頼性向上 を図る試み は、突合せ 継手で は数多 くな

され て い る 。しか し、油圧 シ ョ ベ ル の構造物で採用されて い る T 継手で は 、ほとん ど検討例が無 い 。

　前報 1）で は、狭開先化 によ り引張 残留応力が低減され る こ と を確認 した上で 、TIG 溶接法にお ける

シール ドガス組成とア
ー

ク現象 の 関連を検討 し、最適な シ
ー

ル ドガス によ り厚 板 32mm で の狭開先
T 継手溶接が 可能で ある こ とを示 した 。本報告で は、溶接施工 コ ス トを考慮し、開先は レ形 開先を採

用 し た 。前報 で 狭開先化 に有効で あ る こ とが分か っ た ピ ンチ カの 大きい ア
ー

ク を MAG 溶接法 に応用
し、パ ル ス 電流 を用 い て ピンチ カの 大きい ア

ー
クを得た 。 その 結果、従来施工 が 難 しか っ た レ形 30

度開先 にお い て 欠陥の な い 溶接が 出来た。また 、ね らい位 置ずれに対 して も許容度が大きい こ とが判

っ た。

2 ．加 工 コ ス トを考慮 した 狭開先 溶接法

　従来、板厚 40〜80mm 程度の T 継手 で は 、　Fig．1 に示 すよ うに開先角度 45 度の レ形 開先 を用 い て

きたが 、本報告で は 開先角度を 30 度と し、開先断面積を 4 割 以上低減する ことを検討 した e

　レ形開先の 開先角度 を小 さ くす る と 、 溶接電流値 を相当大き くして もル
ー ト部付近の 溶込み不良が

生 じる。これ は、電流の 増加 によ りア
ー

クが広が り、広 い範囲の 開先側壁を ア
ー

クが 溶か して 、溶融

プー
ルが ア

ー
クよ り先行す るため で ある 。 また、Fig．2 に示すよ う に ワイヤ の ね らい 位置が開先中心

か らずれ た ときは、近付 い た方の 開先壁面 にア
ー

クが偏 る ため、ル
ー ト部付近で の 溶込み不 良が 生 じ

るだけで な く、開先壁面 を溶か して ア ンダカ ッ トを生 じ，2 層目以降で溶接欠 陥を生 じ易くなる。

　レ形開先にお ける こ の よ うな 問題 を解決するため、従来よ り直進性の 強い ア ーク即 ちパ ル ス溶接電

流 による 電磁 ピンチ カを利用 した MAG 溶接を 試み た。
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　　　　　Fig，1Joint　Geometry　ofMAG 　Welding 　　　　　　　 when 　a 　Wire　deviates　from

　 　 　 　 　　 　 　 　 　　 　 　 　 　　 　 　 　 　　 　 　 　 　　 　 　 　 　 the　Center　of 　Groove
3 ．実験方 法

　パ ル ス 電流 を用 い た場含 ア
ー

ク の 電磁 ピ ン チ カは ピ
ー

ク電流値の 2 乗 に比例す る こ とが知 られ

て い る。本実験 で 用い た パ ル ス 電流 波形 を Fig．3 に示す。
　 溶 接
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　溶接は Fig，4 に 示すように下向き姿勢で

行 っ た 、，開先角度 は 30 度、トーチの 傾きは

縦板か ら 15 度 と し た 。シ
ー

ル ドガ ス は

80％Ar ＋ 20％ CO2 、電極 ワ イヤは φ 12mm

で ある ，

4 ．実験 結果お よび考察
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4．1 溶接電流 ・溶接速度 に よ る ピー一　F 形状の 変化

　 　 　 　 Time

Fig．3　Pulse　Current

　 Wave 　Shape
Fig．4　Torch　Arrangement
　 in　the 　MAG 　Welding

Fig．5 に 、同 じ平均電流値の パ ル ス 電流 と直流

電流 に よ る 溶接 ビー ド断面を示す。平均 電流値

が 280A の ク
’
ロヒ

’
ユ
ール移行領域で は、両者 と もル

ー

ト部に 1mm 程度 の溶込み不良部分が見 られ る。

平均電 流値が 320A の ス プレ
ー

移行領域で は、両

者 とも ル
ー ト部の 溶込み 不良は見 られな い。

　しか し、この ビー ド形状 は非常 に縦横比が大 き

く、ビ
ー

ドの 高温 割れが生 じやす い 。そ こ で 溶接

速度を 60cm ！min と大 き く し、ビー ド高 さを低

減 した 。そ の 結果．パ ルス 電流 を用い た場合は

欠 陥の 無い 溶接が出来たが、直流電流 を用 い た

場合は わずか に溶込み 不 良が発生 した。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Fig．5　Appearance　ofWeld 　Bead
4．2 ね らい位置ずれ が生 じた ときの 溶接 ビー ド

　Fig．6 の よ う に ね ら い位置 を 縦板側 に ずら した とき の 結果 を Fig．7 に 示 す。直流電流を用い た 場合

には、ね ら い位 置が 1mm ずれ た とき で もア ンダカ ッ ト・溶込み不良が生 じて い る 。 2mm 以上 ずれ

た とき は、更 に大 きく側壁を溶か し込 ん で い る 。一
方、パ ル ス 電流を用 い た場合は、ね らい位置ず

れが 3mm ま で で あれ ば、問題 となる ア ン ダカ ッ トは 見 られず、また溶 け込み不 良も生 じなか っ た 。

　以 ヒか ら、レ形狭開先内の 溶接を行 う と き に は 、ス プ レー領域の
’li．均電流値 を持 ち、か つ 適合 し

た パ ル ス 条件 の 電流を用 い る こ とが有効で ある こ とが 判 っ た。
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訣）
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Fig．6　Deviation　of 　Wire
from　Center　of 　Groove
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Fig．7　Appearance　of　Weld 　Bead （Current ；320A ，Travel　Speed ；60cm 〆min ）
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