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　当部会は1999（平成10）年，車両部会50周
年記念として編集した『50年の業績』の出版
を皮切りに，表7.1に示す歴代部会長と委員会
構成のもと，活動を継続した。
　とくに2004年には，部会全体のテーマとして，
JRS（日本国有鉄道規格）の溶接作業に関連す
る9標準について，溶接技術の進歩も反映する
形で見直しを開始し，最優先課題として各委員
会で分担して精力的に取り組んだ。その結果，

2005年には鉄道車輌工業会へ原案を提出し，
2006年に後継となるJRIS（日本鉄道車輌工業
会団体規格）として新たな9標準が発行された。
　また，委員会活動の更なる活性化を目的に，
5委員会を3委員会に再編することが提案され，
協議の結果，2006年より新体制に移行して再
スタートを切っている。
　以下に各研究委員会の活動の概要を報告す
る。

7.2.1　台車溶接研究委員会
　1999年から2005年までの間は車両用溶接機器
研究委員会と車両構造中厚板溶接施工研究委員会
での活動実績であり，2006年からが当委員会の
実質的な活動実績である。以下に旧委員会ならび
に当委員会の活動内容を記述する。
（1�）車両用溶接機器研究委員会
（a�）アルミ溶接を主体としたセンサ技術の調査・
研究

　アルミ溶接において，比較的自動化が進んで
いるアルミ大型形材の溶接を主体として，各社
の自動化の現状や問題点についてのアンケート
調査とその結果のとりまとめを行った。
（b��）鉄道車両における最新溶接機器の調査・
研究

　溶接機器の進歩にともない，車両メーカーが
この最新溶接機器をどのようにうまく使いこな
しているかをアンケート形式で調査した。さら
に溶接機器メーカーや溶材メーカーへ要望，質
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問事項を投げかけた。
（2�）車両構造中厚板溶接施工研究委員会
（a�）開先溶接への溶接ロボット適用状況および
その事例
　従来のテーマの「各種台車の構造と特徴及び
その製作方法」の活動において，台車溶接を中
心としたロボット溶接の適用事例，問題点をア
ンケート形式でとりまとめた。
（b�）台車溶接における施工困難部位の作業方
法および溶接不良事例調査

　高い溶接品質が要求される台車溶接におい
て，施工困難な箇所および，その対策事例が各
社から報告，紹介された。また溶接施工におけ
る不良事例および，その発生原因と対策も合わ
せて紹介された。
（c�）台車枠用シームレスパイプ材料について
　ボルスタレス台車に用いられる溶接用鋼管の
各社の管理方法を調査し，寸法公差や非破壊検査
を中心とした，その購入仕様について審議した。
（d�）溶接作業時の防熱保護材料の調査
　溶接作業に必ず必要となる防熱保護材料につ
いて，各社の現状を紹介しあった。

（3�）台車溶接研究委員会
（a�）台車枠製作工程調査
　台車枠製作における機械加工前までの工程，
いわゆる製缶溶接工程までを主体とした製作工
程の現状を調査した。とくに溶接工程をロボッ
ト化している場合は，その装置仕様と装置の写
真をできるだけ添付して，調査結果をまとめた。
　この調査により，台車枠溶接における各社の
自動化の現状が把握でき，さらに台車枠溶接特
有な作業の問題点を明確にすることができた。
（b�）グラインダ仕上げ溶接部の調査
　台車枠溶接部は，特有の作業であるグライン
ダ仕上げが必要であり，溶接作業段階から仕上
げを意識した施工となっている。本調査では，
横ばりパイプとブラケットとの溶接部を想定し
た。サンプル部材の製作を行い，その溶接手順
およびグラインダ手順を工程ごとの写真をつけ
てとりまとめた。
　また，ボルスタレス台車特有の側ばりと横ば
りとの結合部サンプルの製作も実施し，その溶
接手順，運棒法および溶接条件等をとりまとめ，
各社の参考となるようにした。
　台車溶接研究委員会は，現在新たな活動テーマ
を決めるべく検討中であり，台車枠溶接特有の施
工，技術に関して，各社の参考となるようなテー
マを選定し，活動していく方針である。

7.2.2　鉄・SUS車体溶接研究委員会
　ステンレス鋼溶接研究委員会と車両用薄板溶接
施工研究委員会は，対象がともに鉄鋼材料の薄板
であることから2001年より合同で活動を行って
きた。当委員会は2006年にこれらの両委員会を
統合して発足した委員会である。この10年間に
旧委員会ならびに当委員会で実施した活動は次の
とおりである。
（1�）ステンレス鋼溶接研究委員会
（a�）フェライト系ステンレス鋼の車両への応用
に関する研究

　車体用構造材にはオーステナイト系ステンレ
ス鋼を使用しているが，フェライト系ステンレ
ス鋼導入の可能性を検討した。また，オーステ
ナイト系ステンレス鋼についても，車体用構造
材の主流であるSUS 301L-LTに代わる材料と
して，SUS 304の使用範囲拡大の可能性を検討
するため，それぞれの材料でスポット溶接，ミ
グ溶接による試験片を作成し，機械的特性およ
び耐食性についての調査データを得た。

（2�）車両用薄板溶接施工研究委員会
（a�）鋼アーク溶接スパッタ低減に関する調査研究
　鉄道車両の製造においても，スパッタの発生
とその付着は問題となるため，鋼アーク溶接の
スパッタ低減に関する最近の技術資料調査およ
び鉄道車両の溶接を対象とした確認試験を行い，
スパッタ低減対策とその効果についてまとめた。

（3�）車両用薄板溶接施工研究委員会・ステンレ
ス鋼溶接研究委員会合同
（a�）ステンレス車両構体の溶接歪およびスポッ
ト圧痕防止策に関する調査研究

　ステンレス車両外板は，ほぼ無塗装で使用に
供されるため，製作時の外板歪の低減，スポッ
ト圧痕の軽減は各車両メーカーにとって共通の
課題である。そこで，各車両メーカーを対象と
したアンケート調査を実施し，部材，構造およ
び工法等についての技術資料をまとめた。
（b�）ステンレス車両側外板スポット溶接施工
に関する調査研究

　上記（a）の継続テーマとして，スポット溶
接条件と圧痕の現状，および各車両メーカーの
スポット溶接施工上のノウハウ，溶接条件につ
いての調査を実施し，得られた施工手順，管理
項目および調査対象とした板厚組合せでの溶接
条件を整理して，スポット溶接条件選定の参考
資料としてまとめた。
（c�）溶接条件の諸因子が溶接品質に及ぼす影響
調査
　上記（b）の調査研究によって，溶接条件は
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各社で異なることがわかり，溶接技術伝承の観
点から，スポット溶接条件選定において溶接条
件因子が溶接品質に及ぼす影響について調査し
た。溶接機と標準条件については，各社で差異
が見られるが，変動因子の影響は同様な傾向を
示し，もっとも影響する変動因子は溶接電流で
あることを再認識した。また，この結果につい
ての報告書は『溶接技術（2006年12月号）』に
掲載した。

（4�）鉄・SUS車体溶接研究委員会
（a�）スポット圧痕の焼け状態の外観向上に関す
る調査
　スポット圧痕部には入熱によるリング状の焼
けが残り，現状では電解研磨などで脱色を行っ
ているが，作業負担が大きく，外観品質にもば
らつきが見られる。そこで，現状調査として溶
接焼けの脱色方法についてのアンケート調査を
行うとともに，スポット溶接試験による焼けの
メカニズム調査を実施し，焼け低減に有効な溶
接条件を明らかにした。
（b�）スポット溶接の新技術（コンデンサスポッ
ト）に関する調査

　従来，ステンレス車両の溶接にはスポット溶
接が多く用いられている。またスポット溶接に
おいても，さまざまな新技術が開発されている。
そこで，通電時間制御が可能なコンデンサス
ポットに関して，車両構体への適用の可能性に
ついての実験および調査を行った。
（c�）スポット溶接電極に関する調査
　上記（a）および（b）の試験で，溶接焼け
に対する電極管理の重要性が明らかになったこ

とから，各社へのアンケート調査および試験で
その効果を確認する予定である。

7.2.3　アルミ車体溶接研究委員会
　当委員会は，2005年までの軽合金溶接研究委
員会の活動をほぼ踏襲した活動を継続している。
この10年間に旧委員会ならびに当委員会で実施
した活動は次のとおりである。
（1�）軽合金溶接研究委員会
（a�）大型形材の公差が溶接に及ぼす影響
　アルミ車体構造の大半は，大型形材で構成され
ている。熟練作業者の不足やコスト削減の観点か
ら関心が高まっている溶接の自動化に関する研
究を進めるため，大型形材の公差が溶接に及ぼす
影響について調査した。その各種溶接試験は1999
年度までに完了し，取りまとめられた結果は，溶
接品質の安定向上に役立てられている。
（b�）各社における現場のアルミ溶接
　2000年度からは，①現場作業（人員，機器
など），②教育，③検査，④技量，⑤現場ノウ
ハウおよび⑥ベテラン・指導者の視点について
の調査を行い，その結果を2003年度までにま
とめた。

（2�）アルミ車体溶接研究委員会
（a�）アルミ構体における溶接施工困難な継手
　最新の溶接機はデジタル化が進み，多機能な
ものとなっている。2005年度からは，アルミ
構体の溶接困難な継手をテーマに選び，溶接機
の使いこなせていない機能に注目して，アルミ
車両特有の難しい継手の溶接に活用できないか
どうか等の調査を開始し，現在も継続中である。

今後の活動7.3

　鉄道車両業界のここ10年間は，先の10年間に
比べ，国内旅客輸送の伸び率低下で鉄道利用旅客
数が減少傾向となったことを受けて，当初の生産
量は低調に推移し，各社は新たな市場確保のため
に輸出指向を強めていった。環境問題がクローズ
アップされるなか，2005年には京都議定書が発
効され，温室効果ガスの排出量削減数値目標が設
定された。そのため近年は，環境に優しい交通機
関という認識の高まりが後押しとなり，最新の省
エネルギー技術を駆使した車両の新規導入や従来
車との代替が重なり，生産量は増加傾向にある。
　今後，鉄道の輸送機関としての対環境優位性を
さらに伸ばすためには，車両の軽量化は必須であ
り，その達成のために使用する材料や構造の最適

化が進むであろう。これにともない，接合方法に
も変化が求められ，摩擦攪拌接合（FSW）やレー
ザ溶接の適用範囲拡大が加速することも考えられ
る。しかし残念ながら，従来と異なる接合方法に
ついては，例えばその規準化等を活動テーマとし
ても，特許面での制約が発生して，部会内で協同
歩調を取り難い面が出てきており，部会および各
委員会活動のあり方が問われはじめている。
　しかしながら，2007年問題に象徴される熟練
作業者流出のなかで，これまでに培ってきた車両
製造技術ならびに技能を伝承していくため，さら
に国際規格の流れに沿って進みつつある鉄道関係
規格の体系化に対して的確に対応するために，部
会活動のさらなる活性化を模索していきたい。




