




される。
2．3　継手性能

　図 6には突合せ継手の引張試験結果を示すが，ダブル
ワイヤミグ溶接の継手効率は，シングルワイヤミグ溶接
に比べて約 5ポイント高かった。また，図 7に示す溶接
部断面の硬さ分布測定結果からも，ダブルワイヤミグ溶
接継手の溶接金属部と溶接熱影響部の硬さはシングルワ
イヤミグ溶接に比べていずれも高く，軟化幅も狭くなっ
ていた。これらから，ダブルワイヤミグ溶接における溶
接部は，シングルワイヤミグ溶接よりも溶接熱による軟

化の少ない継手性能を有することが裏付けられた。
2．4　溶接品質

　溶接品質の評価として，溶接割れ試験を実施した。リ
ング型試験 6）により得られた溶接部断面の溶接金属部と
溶接熱影響部を光学顕微鏡にて観察するとともに，各断
面で観察された最も大きい微小割れについて，定性的評
価を行った。その結果，溶接金属部にはいずれも割れは
認められないものの，母材溶接熱影響部には微小割れが
観察された。その微小割れの発生は図 8に示すように，
入熱量の低減により抑制できると同時に，ダブルワイヤ
ミグ溶接の入熱低減効果以上に割れ抑制に効果があるこ
とがわかった。これは，前述のように，その熱源形状が
母材熱影響部の割れ抑制に有効に作用したものと推定さ
れる。

3．適用

　以上，主に突合せ継手にて，ダブルワイヤミグ溶接の
特徴を明確にしてきた。しかし，今後自動車分野などに
おいては，プレス加工品などを使った溶接構造を，重ね
溶接継手によって作製する事例が数多く想定される。そ
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