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事 例 

チタン板(2 種 TP340 t=3mm)にティグのなめ付溶接(オンビード溶接)を行い溶接後にビードに過加

重研磨(#80)を加え、板厚の 4 倍の半径(4tR)の曲げ加工を行ったところ曲げ方向に直角な微小割れが発

生した。(図 1) 

確認のため溶接部をハンマの丸頭部で軽く打撃した試験片を作成し、曲げ試験を行ったところ打撃

部に同様な微小割れを確認した。(図 2)  

 

  

 

図１強研磨加工材 

 

  

 

図 2 ハンマ打撃(丸頭部)材 

 

表１ 溶接条件 

ﾊﾟｽ 棒径(mm) 電流(A) 電圧(V) 
ガス流量(ℓ/min) 

ﾄｰﾁ ｱﾌﾀｰ バック 

１ ― 96 12 10 25 ― 

 

  

ビード外観 強研磨加工後曲げ試験片外観 表面の微小割れ外観 

ハンマ打撃位置 研磨後曲げ試験片外観 表面の微小割れ外観 
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原 因 

 溶接ビード研磨時(#80)の過加重によりビード表面が加工硬化し(図３)曲げ加工時に微小割れが発生 

した。 

同様にハンマ打撃材でも打撃部が加工硬化し曲げ加工時に微小割れが発生した。 

 

 

 

 

図 3 強研磨材割れ表層部の加工硬化 

 

対 策 

① 溶接部の研磨は過加重で行わない。 

② 溶接部に打撃等の衝撃を加えない。 
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