
結言 

解析手法 

解析における仮付けの再現が可能 

1) 低速溶接においては，始端部の横収縮量が小さくなり，また終端部の横収縮量が大きくなる傾向がある．この傾向は仮付け間隔が大きいほど強く現れる． 
2) 低速溶接においては，板厚が大きいほど終端部の収縮量が大きくなる傾向にある． 
3) 高速溶接においては，仮付け間隔が大きいほど横収縮量が小さくなる傾向にある． 
4) 薄板の高速溶接では，仮付け間隔が横収縮量に及ぼす影響は大きいが，厚板の高速溶接では仮付け間隔が横収縮量に及ぼす影響は小さい． 

Case 2 仮付け間隔 
 (DTW) : 200mm 

Case 1 仮付け間隔  
(DTW) : 400mm 

Case 4 仮付け間隔 
(DTW) : 0mm 

（連続仮付け） 

高速溶接 (v=15mm/s) 

低速溶接 (v=1.6mm/s) 

中速溶接 (v=8.3mm/s) 

トーチ前方のルートギャップが閉じる傾向 

低速溶接 (v=1.6 mm/s) 

高速溶接 (v=15 mm/s) 

800mm 

(80div) 

20mm 

(a) t=6 mm (b) t=24 mm (c) t=40 mm 

(a) t=6 mm (b) t=24 mm (c) t=40 mm 

 本研究では，理想化陽解法FEM による熱弾塑性解析を用いて，多層溶接初パスにおける仮付け間隔や溶接速度等の諸因子が横収縮に及ぼす影響について
検討を行った結果，以下の知見を得た． 
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Y 方向変位 
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板厚 : 6mm,12mm, 

16mm,24mm,40mm,60mm 

板厚および仮付け間隔が 
横収縮に及ぼす影響 (at x=400)  
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熱膨張による面内回転 

Case 3 仮付け間隔 
 (DTW) : 100mm 
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解析モデル，解析条件 

仮付け間隔 : 大  横収縮 : 大 
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熱源後方の熱収縮による 
熱源前方の収縮 

(L1-a) 

(L4-a) 

(L2-a) 
(L3-a) 

(L4-b) 

(L3-b) 

(L2-b) 

(L1-b) 

(L2-c) 

(L1-c) 

(L3-c) 

(L4-c) 

(H1-a) 

(H2-a) 

(H3-a) 

(H4-a) 

(H1-b) 
(H4-b) 

(H3-b) 

(H2-b) 

(H1-c) 

(H4-c) 

(H3-c) 
(H2-c) 

仮付け間隔が横収縮に及ぼす影響 

Welding direction 

Welding direction 

仮付け間隔が横収縮に及ぼす影響 

低速溶接 (v=1.6mm/s) 

入熱量 : 1500 J/mm 

中速溶接 (v=8.3mm/s) 

入熱量 : 1500 J/mm 

高速溶接 (v=15mm/s) 

入熱量 : 1500 J/mm 

6mm 

Y 方向変位 

仮付け間隔 : 大  横収縮 : 小 

始端部   横収縮 : 小 
終端部    収縮 : 大 

始端部   横収縮 : 小 
終端部   横収縮 : 大 

仮付け間隔 : 大  横収縮  : 大 

仮付け間隔 : 大  横収縮  : 小 

トーチ前方のルートギャップが開く傾向 

熱源後方の熱収縮による 
熱源前方の収縮 

熱膨張による面内回転 

熱膨張による面内回転 

熱膨張による面内回転 

全温度ステップ終了 

変位計算 

等価節点力計算 

収束判定 

収束ループ 

溶接金属の要素生成 

（エレメントバース法） 

温度情報の更新， 
質量マトリクスの作成 

t=6mm 

t=24mm 

t=40mm 

t=6mm 

t=24mm 

t=40mm 

ルートギャップおよび仮付けを考慮した初層溶接時における溶接変形解析 

大阪府立大学大学院 航空宇宙海洋系専攻 海洋システム工学分野 柴原研究室 Ｍ１ 岩田 昂士      

仮付けモデルの節点， 
要素情報の構築 

計算終了 

仮付け溶接 

初層溶接時の仮付け間隔が横収縮に及ぼす影響について検討 

多層溶接 

初層溶接 

初層における溶接変形は最終変形に占める割合が大きい 

板厚が大きい場合には剛性が高く，変形が生じると矯正は困難 

仮付けによる位置決め 溶接過渡変形の変化 

背景 


