
 

 

原原        因因  対対            策策  

１．鋼板表面のアルミを幅広く溶融し 

すぎている 

 

 

 

 

 

 

 

 

１．シールドガスの混合比を考慮する 

    アルミナイズド鋼板は薄板の溶接が多く、溶込み過多－溶落ち

    にも注意する必要がある。 

    Ａr にＣＯ2 の混合比を少なくすれば、アークの拡がりが増し、

    溶込みが減少傾向になる。いわゆるアーク発生が分散する。 

    逆にＡrにＣＯ2の混合比を多くすればアークが集中し溶込み 

も増加する。 

    以上の現象により、板厚、継手形状に合った適正なシールド 

ガス混合比を選定することが望ましい。 

    一般的にはＣＯ2＋２０～４０％Ａrが望ましい。 

 

２．使用ワイヤとしては、Ｔi を含有しなくて低アーク安定を得る

ことが出来るＤＤ５０Ａ（ＤＳ１Ａ）を用い、短絡移行溶接 

を行う。 

 

３．溶接電源としては、短絡移行回数を多く出来るインバータ 

溶接機の選定が望ましい。 
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項項  

参考：シールドガスとビード外観 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NNoo..４４－－５５  

欠欠

陥陥

名名

称称  

アルミナイズド鋼板の 

溶接不良 

解解 

  

説説  

 

 

 

 

 

溶溶接接欠欠陥陥とと対対策策  

アルミナイズド鋼板をアーク溶接すると表面のある

実が多く溶融し、溶融金属に入り、ビード形状不良を

生じやすい 

シールドガス

の種類 
ビード外観 断面マクロの一例 

80％Ａr

＋ 

20％ＣＯ2

溶込みは浅いものの、アンダーカット、ボイド等の欠陥が生じやすい 

30％Ａr

＋ 

70％ＣＯ2

ビード外観、溶込み形状とも安定している 


