
・対 策  適切な幅の溝を有するバッキングプレー

トを使用するとともに、チタン薄板の拘束を強め
る。 

 

 

 

 

 

 

 

(a)不適切な溝幅の場合  (b)適切な溝幅の場合 

図２ ビード形成に及ぼすバッキングプレート幅の影響 

 

 

 

 

 

 

 

 

          図３ 良好なビード形成外観 

溶接トラブル  １２．     チタン薄板のＴＩＧ溶接で溶融池形成不良 

・事 例  0.2ｍｍｔ程度のチタン薄板を突き合わせ

てＴＩＧ溶接する時、適性溶接条件にもかかわら
ず、クレータ部付近で溶融池ができなかった。 

 

 

                  

                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ ビード形成不良外観 

・原 因  バッキングプレートの溝の幅が広すぎて、 
   突き合わせたチタン板先端が下降し、実質的な 
   アーク長が拡大した。 

板厚 ０．２ｍｍ 
溶接電流 ７５Ａ 
溶接速度 １００ｃｍ／ｍｉｎ 
アーク長 ２ｍｍ 
トーチシールド ２０Ｌ／ｍｍ：Ａｒ 
アフターシールド ３９Ｌ／ｍｉｎ：Ａｒ 
バックシールド ７．５Ｌ／ｍｉｎ：Ａｒ 

板厚の約10倍程度 
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