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1 はじめに

　近年、中国・東南アジア諸国の 物流量の 増加 により、特にコ ン テナ貨物が急増して い る。それ に伴い 、船

舶分野 におい ては、コ ンテナ船の 大型化が進ん で お り、船側外板や ハ ッ チ コーミング部等で は、鋼板の 厚 肉

化 （50mm 以上）が進んでい る。設計段階では 、　YP390E 級鋼／板厚 80mm 以 上の 適用 も検討されており、極

厚板の 立向溶接にお ける高能率 化の ニ
ーズが高まっ てい る。

　本報では、大入熱施工 におい て、優れた機械的性能と溶接作業性を確保した新タイプの 2電極エ レクトロ

ガス ア
ーク溶接法に つ い て報告する。
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　今回開発 した 2 電極 エ レ クトロ ガス ア
ー

ク溶接法は 、次 の ような特徴があ る。

  従来の 1 電極 エ レクトロ ガス ア
ー

ク溶接法に比 べ 、溶接速度が約 2 倍で あり、適用 板厚範囲が広がる。

  1 電極 （表面側）ワイヤ 、 第 2 電極 （ル ート側）ワイヤをともにフ ラッ クス 入 りワイヤを用い ることで 、ア ーク安

　　定性、スパ ッ タ発生量が良好である。

  第 1 電極（表面側）をオシレ
ー

ト、第 2 電極 （ル
ー

ト側）を固定とすることにより、溶接作業性（アー
ク安定

　　性、裏ビード外観 ・形状）が優れ て い る 。

  第 1 電極 （表面側）を逆極性、第 2 電極 （ルート側）を正 極性とすることで 、 ア
ーク干渉を防ぎ、良好な

　　ア
ー

ク安定性を確保で きる。

  既存の 1電極エ レクトロガス ア
ー

ク溶接装置に専用部品を付加することにより、簡単に 2 電極化を図るこ

　　とが出来る。
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　 大 入 熱施 工 に お ける溶 接 金属 の 靭性 を確 保す るため に、合金 成 分 の 最 適化 による組 織制御 を行っ た。

具体的に は、Ti，B 量の 最適化に よる粒界フェ ライトの 抑制お よびア シ キュ ラ
ー

フ ェ ライトの微細化 、　Ni 添 加 に

よるマ トリッ クス の 強靭性化を行っ た。また、靭性を劣化させ る上 部ベ イナイト防止 の 観点から、C は極力低め

とした上 で、上述した以外 の 合金成分最 適化による強度調 整を行 っ た。また、溶接作業性に 関 しては、スラ

グ生成量の低減、フ ラッ クス組成の 調整によりス ラグ流動性の 改善を図っ た。

　 開発 ワイヤ の機械的性能および化学成分（板厚 35，80mm ）をTable2，Fig．2，Table3に示す 。 また 、 溶接金属

の マ クロ 組織、ミクロ組 織を Fig．3，4 に示 す。粒界 フ ェ ライトの 抑制、アシキ ュ ラ
ー

フ ェ ライトの 微細化 、上部ベ

イナイトの抑制がなされ て おり、良好な靭性を確保で きて い る。

4 まとめ

　 溶接金属の合金成分の適正化により、大入 熱溶接におい て 、 優れた機械的性能および溶接作業性を有

した溶接金属を得られることが可 能とな っ た。
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Table1 NV'elding condition

EIectroclesPtatethidness{mm) Gap<mm)Ne.W"ifetype Weldingcurrentou Artvoltagerv) Heatinpul.<kl!cm)Shie]dnggas

lstnuxcomhwhe 370 3735(EHse)
82ndRuxcoredwire

3oo ss
1ca

8lstHuxcoredwire
mo ea

2ndHuoccoredwhe 420 ua
535

loeMco.'40Vmin.

80GH40)

lstFimooredwhe 410 41
9thdMuxeoredwife

420 50
as7

*)  lst electrDde/ DC-ll?, 2nd e[ecttpde:  DC-EN

TabIe2 Mechartical properties ofweld  metal

thtethicknessimn) HeatinputQdif.,D ms(N!mmD rsc!mmD en(%)
vE-mo ℃ g>k vE-2o ℃aB

35 166 5ee 633 231oo(L24,89,S7)124(128,126,120)

535 503 au 24 B5{89Sl) 1oa(102,115)
ee

os7 474 622 24 52(52,63,42) gg(95,95,74)

*)  notch  poshion: 2mm  fivm face side

Table3 Chemica] oomposition  efweld  metal

Rlatethickness{nnoHeatinput(kl!cm)
c si kn P s Ni Others

35 166 o.oo O.30 1.so O.O13 O.oo6 l,14

535 o.os o.2e 1.59 O.OIO e.oo7 L,28 Me,Ti,B
80

as7 o.os e.19 1.52 e,olo O.O06 1.19
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Fig.3 Maxostrvcture ofweld  metal
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