
近年，合理的かつ経済的な構造形式の橋梁が提案され

ているなか，鋼床版構造もデッキプレートの厚板化，お

よびＵリブの大型化による合理化鋼床版構造が提案され

ています1),2)。この合理化鋼床版の厚板化したデッキプレ

ート（板厚18mm）の現場溶接施工法として，溶接施工

時間の短縮をめざした，タンデムサブマージアーク溶接

（T-SAW）による片面裏波１パス溶接施工を検討してい

ます。このT-SAWを用いた施工は高能率である反面，大

入熱溶接となるため溶接部の機械的性質への影響が懸念

されます。そこで従来鋼（SM490YB）と大入熱対策鋼

（SM490YBTMC-EG）の２種類の鋼材を用いて，施工法

および継手性能の比較検討を行いました。

実験概要

（1）開先条件および溶接材料

片面裏波１パス溶接は，開先角度が狭くなるほど融合

不良が発生しやすくなることが確認されています。この

ため，良好な施工が可能な開先角度は40 ～゚50 の゚範囲と

考えられています。そこで，本検討では，従来鋼につい

ては，入熱量を抑えるため40°の開先角度を採用しまし

た。また大入熱鋼については，実績の多い50°の開先角

度とし，それぞれルート間隔は4mmを標準としました。

適用溶接材料を下の表に示します。

（2）溶接条件

溶接条件は，高温割れの防止，１パスで仕上がる溶着

量の確保およびビード外観の適正化から選定しました。

溶接条件を下表に示します。部材の製作架設誤差による

溶接部の誤差量として，ルート間隔10mmまでを検討の

対象としました。

実験結果

（1）溶接施工性

一般鋼および大入熱鋼ともに，ビード外観は良好であ

り，非破壊検査においても高温割れやその他の欠陥の発

生は認められませんでした。大入熱鋼溶接部の断面マク

ロを写真に示します。

θ θ：開発角度 
　　従来鋼：40° 
　　大入熱鋼：50° 
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（2）引張試験結果

大入熱鋼では熱影響部の軟化による強度低下が認めら

れましたが，従来鋼とともに規格値490N/mm2を十分満

足していました。

（3）裏曲げ試験結果

従来鋼では大入熱による結晶粒の粗大化が原因とな

り，熱影響部（HAZ）を中心に割れが生じました。一方，

大入熱鋼は，割れの発生がなく，この点で十分に考慮さ

れた材料であることが確認できました。

（4）衝撃試験結果

従来鋼では，一部の領域において靱性低下が認められ

たものの，大入熱鋼では，入熱量の大小にかかわらず，

すべての領域において高靱性値が確保されました。右図

のDEPOは溶接金属部，BONDはHAZとDEPOの境界部を

指します。

まとめ

厚板デッキプレートの現場溶接施工法としてT-SAWを

検討しました。今回の検討により継手性能を確保するた

めには大入熱鋼の適用がふさわしいものと考えられま

す。今後，板厚が増加した場合に備え，新たな鋼材もミ

ルメーカーと検討中です。
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