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★固有ひずみ法

溶接前と溶接後の変形量の差を熱量と板厚で整理したデータベースに基づいて溶接変形を求める方法

溶接部は各種の継手形状を有しており、この継手の変形は、横収縮、縦収縮、横曲げ、縦曲げの 種類が考

えられ、各変形量は入熱量 （電流、電圧、トーチ速度）と板厚 により決まる。
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ASU/WELD-Express

ON/OFF

事例：フレームに補強剤を溶接する際の溶接順の検討

多様な目的関数に対応
・指定位置での変形量[成分,大きさ,面外変位]
・指定した位置での相当応力
・クランプにおける反力の最大値
・溶接の実行数
・クランプの使用数

事例：サイドメンバーアッセンブリのクランプの検討
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