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スという）。この短絡型ワイヤ送給制御プロセスは，短
絡電流を抑制できる。このため，一般的な短絡溶接プロ
セスと比較して低入熱化が図れ，板厚
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図12  下向すみ肉溶接における溶込み形状の比較
Fig.12  Comparison of cross-sectional profile in flat fillet welding

(CTWD: 25 mm, Welding speed: 400 mm/min)

図13  溶接条件と溶接結果（下向すみ肉溶接）
Fig.13  Welding conditions and results for flat fillet joint

図14  大脚長下向すみ肉溶接におけるビード外観と溶込み形状
Fig.14  Bead appearance and cross-sectional profile in flat fillet welding with large leg length




