
第6章　結論

6. 1　本論文の総括

本研究では､建築鉄骨溶接の工場内溶接で広く用いられている裏当金方式の35度レ形

開先のロボット溶接における高能率化と溶接品質の向上ならびに溶接作業における環境負

荷低減を目的とし､開先角度を小さくするに当たっての溶接施工性に関する調査､実験､

解析を行った｡以下に､本研究の結果をまとめる｡

第1章では､本研究の背景､建築鉄骨製作における溶接ロボットの現状､および､本研

究の目的を記し､狭開先溶接に関する既往の研究について概観するとともに､建築鉄骨に

おける狭開先化の課題とそれに対するロボット溶接の特長について述べた｡

第2章では､現在､実際に溶接ロボットを適用している鉄骨フアプリケ一夕にて､開先

角度35度における実物件でのルートギャップを調査した｡

この結果､開先角度35度における角形鋼管と通しダイアフラム接合部のルートギャッ

プは4mm～10mm程度で組み立てられていることが分かった｡このばらつきの要因が各部材

および加工精度の誤差を吸収するためであることから､狭開先化した場合においてもルー

トギャップ精度は同等になるものと推測され､狭開先化の効果を発揮するためにはルート

ギャップ範囲4mm～10mmをカバーする必要があると考え､これを適応範囲の目標とした｡

第3章では､狭開先溶接において最も重要視すべき初層の高温割れの防止と溶込み深さ

の確保を主眼として､開先角度を20度から30度に設定した裏当て金方式レ形開先の直線

の試験体を用い､ロボット溶接を想定した初層の施工条件範囲に関する実験を行った｡

実験は継手の拘束度と開先の収縮に着目して行い､当該継手の高温割れ発生は継手の拘

束度が大きく影響し､溶接ひずみによる開先の収縮および変形度合いにより適切な溶接が

行える範囲に違いがあることを確認し､継手形状と開先角度に応じた施工条件範囲を示し

た｡また､その施工条件範囲が目標となるルートギャップ範囲(4mm～10mm)の全域において

適用可能であることを示した｡

さらに､本章の一連の実験において､次のことを確認した｡

①　一般に割れ発生の判断基準として､溶込み形状係数(H/W)がよく用いられる

が､対象となる継手は､拘束度とそれに起因する開先の収縮と密接な関係が

あり､この継手のように収縮を期待できる場合においては､溶込み形状係数

(H/W)で判断すべきではなく､比較的入熱量が大きい溶接条件を用いた方が

開先の収縮が促され､割れが発生を抑制できる｡
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②　狭陰部での溶接を行うにあたり､従来のトーチ姿勢を変えない平行ウイ-ビングか

ら振り子状にトーチを傾けらならウイ-ビングさせることで､開先角度が小さくな

った場合でも､トーチと開先の干渉を回避しつつ､適切な溶接が行えることを示し

た｡

③　溶込み深さの確保には､高めの溶接電流と溶接速度を遠くした組合せが有利である

が､高温割れ防止の観点では低めの溶接電流と溶接速度を遅くし､かつ入熱量が大

きい組合せが有利な結果が得られることが分かり､適切な溶接のためには相反する

条件範囲の両面を満足する条件の選定が必要である｡

第4章では､前章で行った直線継手の試験体で得られた知見を踏まえ､ロボット溶接が

最も多く用いられている角形鋼管と通しダイアフラム接合部の周溶接の狭開先化を目的と

し､同継手を模した試験体を用いて初層溶接条件の実験を行い､角形鋼管と通しダイアフ

ラム接合部の周溶接における適正な施工条件範囲や､角形鋼管の平行部とコ-ナ部の違い

について確認した｡また､実験結果に対応する部材の変形状況をFEMにて検証した｡こ

の結果､同継手は比較的拘束度が小さく､角形鋼管と通しダイアフラム接合部のコ-ナ部

は直線部と比べて高温割れが生じにくいことが分かり､狭開先化に有利な継手であること

が分かった｡

第5章では､第4章までの結果を踏まえ､開先角度30度および開先角度25度について､

角形鋼管と通しダイアフラム接合部を模した中間ダイアフラム方式の試験体を用い､実際

に起こりうる数種の溶接順序にて全層溶接を行い､内部欠陥の発生状況､溶接継手の機械

的性能､および化学成分分析から､いずれも十分な継手品質が得られることを示した｡

また､開先角度の違いや溶接順序の違いが継手の軸方向の収縮-及ぼす影響/効果につ

いても確認し､角形鋼管と通しダイアプラム接合部の溶接において､開先角度の違いによ

る柱の軸方向の収縮に大きな違いはなく､収縮量はルートギャップに依存する傾向が見ら

れることが分かった｡さらに､ダイアフラムを挟んだ2継手を､同時に溶接する場合と順

番に溶接する場合で､最終的に柱の軸方向に生じる総収縮量には違いがなく､順番に溶接

する場合､先行継手の軸方向の収縮量は小さいが､後から溶接した継手において大きく収

縮し､その収縮量の合計値は､2継手を同時に溶接した場合と同等になることが分かった｡
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6. 2　今後の課題

最後に､本論文で示した溶接ロボットを用いた狭開先溶接の施工条件の適用に関する今

後の課題を以下に記す｡

(1)本研究では本溶接部のロボット溶接を対象として検討したが､実施工で普及させる

ためには､組立工程における狭開先継手の取り扱いについて明らかにしていく必要

がある｡また､組立工程の難易度､作業効率､本溶接における歩留まりなど､総合

的な効果を確認した上で､効果的な開先角度の選定が必要と考える｡

(2)開先角度25度の溶接においては､振り子ウイ-ビングを用いてもトーチと母材の

隙間が小さいため､特に仕口部の溶接ピードが存在するダイアプラムの設計ディテ

ールとの取り合いを検討する必要があると考える｡

(3)今回は､ 400N/mm2､ 490N/mm2級鋼材における溶接施工性を確認したが､最近は

550N/mm2級や　590N/mm2級の極厚の鋼板や角形鋼管が用いられるケースも出てきて

おり､狭開先化の効果が大きいそれら-の対応のニーズは高いと考える｡高強度の

溶接ワイヤとの組合せにおける高温割れの確認が必要である｡

(4)今回の研究では､ルートギャップ10mm/角形鋼管径600 mm口までの確認を行った

が､鋼材メーカ仕様では最大1000mm口まで存在する｡また､最近､少しずつ用いら

れるようになっている550N/mm2級や590N/mm2級級冷間プレス成形角形鋼管におい

ては､最大1400mm口まで製作可能となっており､近い将来､ 1パスの連続溶接時間

はさらに長くなることが予想される｡一方､狭開先溶接においては溶接ワイヤと母

材が接近しやすく､シールドノズル-のスバッタ付着が懸念される｡よって､健全

な施工を実現するためには､この溶接における1パス当たりの連続溶接の限界の把

握と､それを長くする新たな手法も必要になると考える｡

以上､溶接ロボットを用いた建築鉄骨の溶接の狭開先化に関する実験に基づく検討結果

について述べた｡建築鉄骨のロボット溶接の狭開先化関する研究はこれまでほとんどされ

ていなかったが､本研究結果は広く用いられている建築鉄骨溶接用ロボットの単なる高能

率化に留まらず､溶接の高品質化と鉄骨造の建築コスト低減､さらには環境負荷低減に寄

与できるものと考える｡

2011年3月11日､我が国は東日本大震災という大地震と巨大な津波により未曾有の被

害に遭遇した｡今後､復興事業や沿岸地区の災害対策など､鉄骨建築の重要性は益々高ま

るものと予想され､低コストで高品質な溶接を提供することで､少しでも貢献できればと

思う｡
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<付録>　　　炭酸ガスを用いたパルス溶接の適用による

ガスシールド性および連続運転性向上に向けた検討

1.　　はじめに

対象としている角形鋼管と通しダイアフラム接合部の溶接は､ 1000mm口まで存在し､そ

の周長は4000mm近い｡また､ 590N/mm2級冷間プレス成形角形鋼管においては最大1400mm

口まで製作可能となっており､ 1パスの連続溶接時間は非常に長くなる｡一方､狭開先化

においては､開先内で溶接ワイヤと母材が按近しやすく､その角度も小さくなるため､微

妙なずれによるアークの駆け上がりなどが発生しやすくなる0　-方､この溶接で用いられ

ている炭酸ガス溶接はそもそもスバッタの発生しやすい溶接法であり､シールドノズル-

スバッタ飛散は多い｡よって､狭開先溶接において､ガスシールド性の確保はこの施工法

を実用化するために必要不可欠なクリアすべき課題である｡

そこで､本研究にて提案した振り子状のウイ-ビングパターンにより､使用した試験体

におけるガスシールド性が確保されていることは確認できたが､さらに長時間の連続溶接

時間を実現するため､振り子状のウイ-ビングパターンと､最近､ 35度開先溶接において

提案されている炭酸ガスを用いたパルス溶接1)の適用により､シールドノズル-のスバッ

タ付着量低減に向けた効果を確認する｡

なお､本実験は5. 4節の実験に加えて行ったものであり､従来法の溶接は5. 4節と

同じものである｡

2.　　炭酸ガスを用いたパルス溶接について

炭酸ガスアーク溶接法は､通常､溶接電流の増加に伴い､大粒の溶滴が不規則に移行す

るグロビュール移行形態となり､スバッタ発生量が著しく増加する｡これに対し､パルス

電流波形を用いた新たな溶滴移行制御では､規則的な溶滴形成と溶滴離脱を行わせること

で低スバッタ炭酸ガスアーク溶接法を実現している｡

通常の炭酸ガス溶接では大きく成長した溶滴(図1)がアーク反力に反発しながら離脱

する際､溶滴が溶融池と短絡し､アークが再発生した瞬間､溶滴や溶融池の一部が吹き飛

ばされたり(図2)､大きく成長した溶滴がアーク反力によって押し上げられながら離脱し､

その溶滴自体が回転を伴いながら飛散する(図3)｡また､溶滴離脱後､アークが溶滴下部

からワイヤ先端に移動する過程において､ワイヤ側に残留した融液が吹き飛ばされる｡こ

れに対し､提案の方法は､溶滴形成後､パルスピーク電流によって､その溶滴上部にくび

れを形成し(図4)､ベース期間の低電流時に溶滴を離脱させる(図5)｡したがって､離脱

後の溶滴は静かに溶融池に吸収されると同時に､ベース期間の低電流アークが溶滴からワ
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イヤ先端に移動するため､ワイヤ側の残留融液を吹き飛ばすことが極めて少ない｡溶滴形

成･離脱過程の各タイミングにおいて､最適なパルス電流を出力することにより､一定サ

イズの溶滴を規則正しく移行させることができ､短絡および溶滴変形も抑制することがで

きる｡

図1大きく成長した溶滴　　図2　再アークによるスバッタ飛散　　　図3　溶滴の飛散

図4　小さな溶滴でくびれを形成　　　　図5　小さな溶滴のまま離脱

3.　　実験方法

実験は､通常の炭酸ガス溶接法とパルス電流波形を用いた新たな溶接法の2種について､

従来の各パス終了後にノズルに付着したスバッタを重量の変化で測定するとともに､目視

にて付着状況を確認･比較し､このときの溶接金属の窒素含有量およびその他化学成分を

測定した｡

開先角度は適応性が確認できている30度､ 25度の2種とし､試験体は､大きめの角形

鋼管として600mm口を使用し､形状は通しダイアフラムを挟んで左右にA/B2継手を設け､

それぞれ独立に溶接した｡また､ルートギャップは溶接時間が長くなるよう最大の10mm

とした｡供試鋼材はいずれも角形鋼管にBCP325/板厚22mmを用い､通しダイアフラムお

よび裏当て金にはSN490Bを使用した｡

溶接条件の一覧を表1-4に示す｡パルス溶接を適用した溶接条件は､従来の溶接法と

同じ積層パターンおよび溶着量になるように電流値を設定した｡なお､パルス溶接を適用

した場合の溶着速度は､従来法より速いため､設定する溶接電流は従来法より低い値とな

っている｡いずれの施工法についても､初層のウイ-ビングには振り角度3度の振り子ウ

イ-ビングを用い､ウイ-ビング幅はルートギャップに対して2mm狭くし､ウイ-ビング
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周波数は2Hzとした｡なおルートギャップは溶接時間をできるだけ長くするため､最大の

10mmとした｡

溶接結果に対しては､超音波探傷試験､断面マクロ試験による深さ方向の溶込み測定､

継手の機械的性能の確認として､ A側/B側の直線部の溶接金属の引張試験､ A側/B価の

直線部/コ-ナ部のシャルピー衝撃試験を行い､同衝撃試験片(N数3個)のうち最も低

い衝撃値のものから切粉を採取して窒素分析を行った｡また､マクロ試験片から発光分光

分析にてその他の化学成分を確認した｡引張試験は直線部中央の板厚中央部の溶接金属か

らJIS-Z-3111 A2号で実施し､シャルピー衝撃試験は直線部の中央付近およびコ-ナ部の

45度方向について板厚表面下2mmのピード中央部から試験片を採取して実施した｡

実験装置は､ 6軸多関節型の溶接ロボットとインバータ制御式直流電源を用い､シール

ドノズルについては､内径17mm¢のものを使用し､ワイヤ突き出し長さ25mm､ノズルー母

材間距離35mmとした,シールドガスは炭酸ガス(流量:259 /min)を使用し､溶接ワイヤ

はソリッドワイヤ/ワイヤ径1.2mmりYGW18 ( MG-56R:㈱神戸製鋼所製)を用いた｡

表1従来法による開先角度30度/ルートギャップ10mmの溶接条件

パス �+ﾉ�ﾉYB�劍5"ﾘ6兀B�溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾈ���｢�6ﾒ��溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾉDﾒ�*ﾖｴ｢�6ﾒ��

No. �6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7���6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7��

(A) 宙�鋳�(cm/min) �(A) 宙�鋳�(cm/min) 

1 �3���34.0 ��偵r�32.1 �#���32.5 ��b���34.1 

2 �3���33.5 �#�絣�29.4 �#c��31.5 ��b�"�30.3 

3 �3���33.5 �#����30.0 �#c��31.5 ��b���30.5 

4 �#���33.0 ��偵"�29.9 �#c��31.5 ��B纈�33.0 

5 �3���34.0 �#ゅ"�22.4 �#���32.5 �#2�2�23.4 

6 �3���33.5 �#2紕�25.8 �#���33.0 ��偵��30.1 

7 �3���33.5 �#b縒�22.6 �#���32.5 �#2���23.6 

表2　従来法による開先角度25度/ルートギャップ10mmの溶接条件

パス �+ﾉ�ﾉYB�劍5"ﾘ6兀B�溶接 �4�ﾘ4��溶接 �?ﾈ���｢�6ﾒ��溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾈ���｢�6ﾒ��

No. �6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7���6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7��

(A) 宙�鋳�(cm/min) �(A) 宙�鋳�(cm/min) 

1 �3���34.0 �#"���28.7 �#���32.5 ��r�2�31.6 

2 �3���34.0 �#�絣�29.4 �#c��31.5 ��b纈�29.1 

3 �3���34.0 �#����30.0 �#c��31.5 ��b纈�29.1 

4 �3���33.5 �#��2�29.7 �#s��32.0 ��R纈�32.6 

5 �3���33.5 �#r縒�21.8 �#���32.5 �#"綯�24.2 

6 �3���33.5 �#B絣�24.6 �#���32.5 �#"���27.3 

7 �#���33.0 �#b�"�21.9 �#s��32.0 �#"紕�23.1 
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表3　パルス電流を用いた場合の開先角度30度/ルートギャップ10mmの溶接条件

パス �+ﾉ�ﾉYB�劍5"ﾘ6兀B�溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾉDﾒ�*ﾖｴ｢�6ﾒ��溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾈ���｢�6ﾒ��

No. �6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7���6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7��

(A) 宙�鋳�(cm/min) �(A) 宙�鋳�(cm/min) 

1 �#途�37.4 �#��2�32.8 �#sR�36.3 ��r�"�34.8 

2 �#湯�37.8 �#����33.9 �#���36.6 ��r綯�35.1 

3 �3���37.8 �#�綯�33.0 �#���36.8 ��r纈�34.5 

4 �3���37.4 ��偵��36.2 �#ビ�36.5 ��r���37.0 

5 �#sr�37.1 �#偵B�21.0 �#ィ�36.6 �#ゅ��22.2 

6 �#���36.9 �#R縒�24.1 �#���36.7 �#B紕�25.4 

7 �#s��37.0 �#ゅ"�21.9 �#ィ�36.5 �#b縒�23.3 

表4　パルス電流を用いた場合の開先角度25度/ルートギャップ10mmの溶接条件

パス �+ﾉ�ﾉYB�劍5"ﾘ6兀B�溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾉDﾒ�*ﾖｴ｢�6ﾒ��溶接 �4��ｸ4��溶接 �?ﾉDﾒ�*ﾖｴ｢�6ﾒ��

No. �6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7���6Izﾂ�電圧 ��ﾉ7��

(A) 宙�鋳�(cm/min) �(A) 宙�鋳�くcm/min) 

1 �#唐�36.5 �#"綯�28.9 �#s��35.5 ��偵��29.8 

2 �3���37.0 �#"�"�30.1 �#�"�36.0 ��偵r�30.9 

3 �3���37.2 �#"���30.4 �#sr�36.3 ��偵2�31.3 

4 �3�"�37.0 �#�綯�31.0 �#s��36.1 ��ゅR�32.5 

5 �#�2�36.3 �#ゅ��21.3 �#ビ�36.0 �#ゅ"�22.0 

6 �#ッ�35.9 �#b絣�23.2 �#���35.9 �#R繧�23.4 

7 �#sR�36.7 �#偵��20.3 �#sR�36.1 �#偵��20.5 

4.　　実験結果

(1)　ノズル-のスバッタ付着量

各パス終了時のシールドノズル-のスバッタ付着重量と累積のスバッタ重量を図6およ

び図7に示す｡また､そのときのA継手でのスバッタ付着状況を図8に示す｡この結果か

ら､従来法に対してパルス溶接を用いた溶接法では､開先角度30度および25度の両方に

ついて､ノズル-のスバッタ付着量は半減することが確認できた｡また､溶接終了後の付

着状況も小粒のスバッタがほとんどで良好な溶接が行えていることが分かる｡
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(3)哨僻空小{･.vYe雌Yhr

21

8　　　6　　　40　　0　　0

0　　　1　　　2　　　3　　　4　　　5　　　6　　　　7

パスNo.

図6　各パス終了時のシールドノズル-のスパック付着重量

4321(a)刺粧至れ{･SrY71&畔

5;. 6.1- ��6 5 ��6 5 ��

6 5 4 3 2 � � � � �� 5 4 3 2 

､●,.-I, � � 亦� 

4 3 2 �4 

3 2 �� 偵B�■一-ーLL-■ て一一一1▲ 釘� 釘� 澱�R�B� 

3 � ��3 �� 

1 ��1 劔���剴"�
1 ��1 劔剪� T ��1 

従来法25度A従来法25度B従来法30度A従来法30度B Jくルス25度Aパルス25度B /くルス30度A I i)レス30度B

図7　各パス終了時のシールドノズル-のスパック付着重量
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(2)　溶接欠陥の確認

各パス終了後の母材温度は､いずれのパスも管理温度とした　250℃より低く､これに

よる待ち時間は生じなかった｡また､超音波探傷試験についても､基準感度調整後､ 10dB

感度を高めて実施したが､すべての試験体について記録すべきエコーは検出されなかっ

た｡さらに､直線部/コ-ナ部から各1箇所採取した断面マクロ試験片からも割れやそ

の他欠陥は観察されなかった｡深さ方向-の溶込みについても各試験体とも2mm以上の

溶込みが得られている｡各継手の母材温度測定結果､および溶込み深さの一覧を表　5､

表6に､断面マクロ試験結果を図9に示す｡

(3)　機械的性能と化学成分

表7と表8に各開先角度について確認した溶接金属の機械的性能と化学成分を示す｡い

ずれの溶接法および開先角度においても､機械的性能は十分確保されている｡また､窒素

量についてもすべての試験体について100ppmに満たない健全な値となっている｡従来法と

パルス溶接法の比較では､パルス溶接を用いた試験体の方が若干少ない結果となった｡
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表5　従来法による母材温度測定結果と溶込み深さ

開先 角度 (°eg) �7�5��踉��継手(A) 劍ﾇ�薰�"��
溶接後のl 母材温度 (○C) 况鞁�-ﾙ�ｸ+2�ﾒ��况��ｨﾎ8,ﾆﾂ�^ｨﾝ陋y7���2��溶込み深さ(mm) 

直線部 �5"ﾘ6兀B��+ﾉ�ﾉYB�コ-ナ部 

30 ���64 �"繧�3.0 鉄��2.2 釘�"�

2 ������102 

3 ��Sb��161 

4 ������167 

5 ��CR��162 

6 ��3���177 

7 ��Sr��174 

表6　パルス電流を用いた場合の母材温度測定結果と溶込み深さ

開先 角度 (°eg) �7�5��踉��継手(A) 劍ﾇ�薰�"��
溶接後のl 母材温度 (oc) 况鞁�-ﾙ�ｸ+2�ﾒ��况��ｨﾎ8,ﾆﾂ�^ｨﾝ陋y7���2��溶込み深さ(mm) 

直線部 �5"ﾘ6兀B��+ﾉ�ﾉYB�コ-ナ部 

30 ���72 �"���3.4 鉄��2.0 �2���

2 ��3b��107 

3 ��s���165 

4 �#����198 

5 ��モ��186 

6 ��湯��200 

7 �#����230 

25 ���85 �2繧�4.1 涛B�3.0 �2繧�

2 ���b��114 

3 ��SB��152 

4 ��cB��143 

5 ��sR��166 

6 ��コ��174 

7 �#�R��185 
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表7　溶接金属の機械的性能

溶接方法 丶ｩ�b�ｧ�7��l 部位l l 刪�｣試験 劍5h888ｸ78�ｸ韋ﾋ��引張強さ ���"Y��ﾒ�伸び 棉dV�｢��

N/mm2 披�ﾓ"�鶴 

従来法 �3��直線 ���589 鉄���31 ��3bﾃ�3"ﾃ�#��

B 田�"�514 �3��113,112,101 

コ-ナ ���- 辻�- ��32ﾃ�C�ﾃ�C��

B 辻�- 辻�135,138,132 

パルス溶接 剪ｼ線 ���577 鼎�2�32 ���2ﾃ�2�����
B 鉄�"�488 �3"�99,84,108 

コ-ナ ���- 辻�- ����ﾃ�#2ﾃ��b�

B 辻�- 辻�126,129,126 

従来法 �#R�直線 ���594 鉄���31 ��Crﾃ�#�ﾃ�#��

B 鉄���505 �3��105,125.112 

コ-ナ ���- 辻�- ����ﾃ�3Bﾃ��B�

B 辻�- 辻�72,118,124 

パルス溶接 剪ｼ線 ���592 鉄�R�31 ��3Rﾃ�32ﾃ�#��
B 田�R�524 �3��133,115,95 

コ-ナ ���- 辻�- ��#津�#"�����

B 辻�- 辻�126,122,132 

表8　溶接金属の化学成分

溶接 方法 丶ｩ�b�ｧ�7��採取位置l 刮ｻ学成分(wt%) 

C �6��Mn ���S 披�Ceq ��6ﾒ�

従来法 �3��直線 ���0.079 ��緜��1,18 �������0.003 ��������0.308 ����s��
直線 �"�0.080 ��緜��1.17 �������0.003 ������"�0.307 �������

コ-ナ ���0.079 ��經��1.15 �������0.003 �����コ�0.302 ����s��

コ-ナ �.r�0.076 ��經��1.17 �������0.003 �����sb�0.303 ����sb�

パルス溶接 剪ｼ線 ���0.083 ��經��1.12 �������0.003 �����c��0.301 �������
直線 �"�0.081 ��經r�1.ll �������0.003 �����ビ�0.296 ����sr�

コ-ナ ���0.082 ��經b�1.ll �������0.003 �����c"�0.298 ����sr�

コ-ナ �"�0.088 ��經��1.13 ��ﾃ����0.003 �����sB�0.306 ����ィ�

従来法 �#R�直線 ���0.078 ��經r�1.15 �������0.003 ��������0.301 ����sb�
直線 �"�0.075 ��經r�1.14 �������0.003 �����sr�0.296 ����s"�

コ-ナ ���0.080 ��經��1.16 �������0.003 �����sr�0.305 ����s��

コ-ナ �"�0.076 ��經��1.15 �������0.003 �����c��0.299 ����sB�

パルス溶接 剪ｼ線 ���0.081 ��經��1.14 �������0.003 ��ﾃ��c��0.302 ����s��
直線 �"�0.080 ��經��1.14 �������0.003 �����cr�0.301 ����s��

コ-ナ ���0.083 ��經��1.13 �������0.003 �����cb�0.303 �������

コ-ナ �"�0.083 ��經��1.12 �������0.003 �����S��0.301 �������
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5.　　まとめ

振り子ウイ-ビングとの組合せにより､炭酸ガス溶接においてパルス電流を用いた溶接

方法が狭開先溶接にも適用可能であることが分かった｡

また､この溶接では､従来の定電圧特性を用いた施工法と比べ､シールドノズルに付着

するスバッタ量を半減できることから､ 1パスあたりのアーク発生時間が長い継手に対し

て効果が期待できる｡

参考文献

1)山崎圭,鈴木励一,松村浩史:低スバッタ炭酸ガスアーク溶接法『REGARC』について,

溶接技術,産報出版, pp.80-84, 2010.5.1
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