
JP 2009-97370 A 2009.5.7

10

(57)【要約】
【課題】熱変形および強度低下の恐れを抑制し、形状の
自由度を確保し、圧縮機の圧縮性能を向上できる静翼環
セグメントの組立方法等を提供することを目的とする。
さらに、溶接時に溝や凹部から溶接対象物が浮き上がる
のを防ぎ、溶接を良好に行うことのできる溶接を提供す
ることを目的とする。
【解決手段】各セグメント分割体４１に形成された溝５
０の幅が外周側から底部５０ａに向けて漸次小さくなる
よう、両側の側壁部５０ｂを底部５０ａに対して傾斜し
て形成し、結合部材４２を、その幅が、厚さ方向中間部
の凸部４２ｂで最大になるような断面形状として、結合
部材４２を溝５０に収容したときに、両側の凸部４２ｂ
が溝５０の側壁部５０ｂに当接あるいは近接し、溝５０
の底部５０ａ側に空間１００が形成され、溝５０の底部
５０ａから離れる側に断面略Ｖ字状の開先部２００が形
成されるようにした。
【選択図】図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュラウドとの間に複数枚
の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントの組立方法であって、
　前記内側シュラウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と前記外側シュラウドを
周方向に分割してなる外側シュラウド部との間に１枚の前記静翼が設けられたセグメント
分割体を複数並べて配置する工程と、
　複数の前記セグメント分割体を、前記内側シュラウド部および前記外側シュラウド部の
少なくとも一方において、帯状の結合部材によって互いに結合するため、前記内側シュラ
ウド部および前記外側シュラウド部の少なくとも一方において、前記静翼が設けられた側
とは反対側の面に形成された溝に前記結合部材を収容し、前記結合部材を前記溝の両側に
おいて前記内側シュラウド部および前記外側シュラウド部の少なくとも一方に溶接する工
程と、を備え、
　前記溝は、その幅が底部に向けて漸次小さくなるよう側壁部が傾斜して形成されるとと
もに、前記結合部材は、幅方向両側の側面に凸部が形成されて、
　前記結合部材を前記溝に収容したときに、前記溝の側壁部と前記結合部材の前記側面と
の間に、前記凸部に対して前記底部側に空間が形成され、前記凸部に対して前記底部と反
対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成され、前記開先部において溶接を行うことを特徴とす
る静翼環セグメントの組立方法。
【請求項２】
　複数の前記セグメント分割体を、前記結合部材によって互いに結合する工程では、所定
数の前記セグメント分割体を、それぞれの前記セグメント分割体の軸方向が略鉛直方向と
なるように並べて配置し、
　並べて配置されることで連続した複数の前記セグメント分割体の前記溝に前記結合部材
を収容することを特徴とする請求項１に記載の静翼環セグメントの組立方法。
【請求項３】
　並べて配置された複数の前記セグメント分割体のうち、一方の端部に位置する前記セグ
メント分割体と前記結合部材との溶接を行った後に、他方の端部に位置する前記セグメン
ト分割体と前記結合部材との溶接を行い、しかる後、並べて配置された複数の前記セグメ
ント分割体のうち、順次内側に配置された前記セグメント分割体と前記結合部材との溶接
を行っていくことを特徴とする請求項２に記載の静翼環セグメントの組立方法。
【請求項４】
　複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュラウドとの間に複数枚
の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントであって、
　前記内側シュラウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と前記外側シュラウドを
周方向に分割してなる外側シュラウド部との間に１枚の前記静翼が設けられたセグメント
分割体が複数並べて配置され、これら複数の前記セグメント分割体が、前記内側シュラウ
ド部および前記外側シュラウド部の少なくとも一方において、前記静翼が設けられた側と
反対側に形成された溝に収容された帯状の結合部材が溶接されることによって互いに結合
され、
　前記結合部材は、厚さ方向中間部において幅が最大となるよう、幅方向両側の側面に凸
部が形成され、
　前記溝は、その幅が底部に向けて漸次小さくなるよう側壁部が傾斜して形成されて、
　前記結合部材が前記溝に収容された状態で、前記溝の側壁部と前記結合部材の前記側面
との間に、前記凸部に対して前記底部側に空間が形成されるとともに、前記凸部に対して
前記底部と反対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成され、前記開先部において前記内側シュ
ラウド部および前記外側シュラウド部の少なくとも一方と前記結合部材とが溶接されてい
ることを特徴とする静翼環セグメント。
【請求項５】
　複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュラウドとの間に複数枚
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の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントを形成するため、前記内側シュラ
ウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と前記外側シュラウドを周方向に分割して
なる外側シュラウド部との間に１枚の前記静翼が設けられた複数のセグメント分割体を互
いに連結するための結合部材であって、
　前記結合部材は、帯状で、厚さ方向中間部において幅が最大となるよう、幅方向両側の
側面に凸部が形成され、
　前記セグメント分割体の前記内側シュラウド部および前記外側シュラウド部の少なくと
も一方に形成された溝に収容されたときに、前記溝の側壁部と前記結合部材の前記側面と
の間に、前記凸部に対して前記溝の底部側に空間が形成されるとともに、前記凸部に対し
て前記底部と反対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成されることを特徴とする結合部材。
【請求項６】
　溝または凹部が形成された第一の部材と、前記溝または前記凹部に収容された第二の部
材とを、前記第二の部材の外周部の少なくとも一部において溶接する方法であって、
　前記溝または前記凹部は、その開口幅が底部に向けて漸次小さくなるよう側壁部が傾斜
して形成されるとともに、前記第二の部材は、厚さ方向中間部において幅が最大となるよ
う外周部の側面に凸部が形成され、
　前記第二の部材を前記溝または前記凹部に収容したときに、前記側壁部と前記第二の部
材の外周部との間に、前記凸部に対して前記底部側に空間が形成され、前記凸部に対して
前記底部と反対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成されるようにし、
　前記第二の部材の外周部の少なくとも一部において前記開先部を溶接することで、前記
第一の部材と前記第二の部材とを溶接することを特徴とする溶接方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、軸流圧縮機の静翼環を構成する静翼環セグメントの組立方法、静翼環セグメ
ント、結合部材等に関する。
【背景技術】
【０００２】
　軸流圧縮機の静翼環は、多数枚、例えば数十～数百枚の静翼が円周方向に配置されて構
成されている。
　従来、静翼環の組み立ては、車室壁を形成する内側シュラウド、外側シュラウドの間に
静翼が挿入されて仮に組み付けられた状態で、内側シュラウド、外側シュラウドの側面か
ら電子ビーム溶接を円周状に施すことで、静翼の両端部と内側シュラウド、外側シュラウ
ドとを接合する手法が多用されていた（特許文献１、２参照。）。
【０００３】
【特許文献１】特公昭５８－５７２７６号公報
【特許文献２】特公昭５９－２７６１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、従来の手法においては、静翼環の全周にわたり、シュラウドの側面から
静翼中心部に至るように静翼環の軸方向に電子ビームが入射されて溶接が行われる。この
ため、静翼およびシュラウドに大量の熱量が作用する。この熱量によって、静翼およびシ
ュラウドが変形する恐れがある。静翼が歪むと、車室内の空気の流れが乱され、圧縮機に
おける圧縮効率が低下する。また、シュラウドが歪むと、例えばシュラウドの内側面が波
打って車室内に出っ張ったり逆に引っ込んだりする。その結果、車室のケーシング内面と
シュラウド内面との間に段差ができ、車室内の流れが乱れ、圧縮性能の低下につながる。
　本発明は、このような技術的課題に基づいてなされたもので、熱変形および強度低下の
恐れを抑制し、形状の自由度を確保し、圧縮機の圧縮性能を向上できる静翼環セグメント
の組立方法を提供することを目的とする。
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【課題を解決するための手段】
【０００５】
　かかる目的のもと、本出願人は、静翼環を複数の静翼環セグメントから構成し、それぞ
れの静翼環セグメントを以下のようにして構成する提案を既になしている（PCT/JP2007/6
2597）。
　すなわち、静翼の両端部に、この静翼１枚分に対応するように周方向に分割された内側
シュラウド部と外側シュラウド部を一体形成してセグメント分割体を形成し、複数個のセ
グメント分割体を周方向に隣接させ、これら複数個のセグメント分割体の内側シュラウド
部および外側シュラウド部の少なくともいずれか一方において、静翼の反対側に結合部材
を配置し、セグメント分割体の周方向長さの一部を結合部材に溶接することで、静翼環セ
グメントを構成する。
　このような技術においては、複数個のセグメント分割体を、それぞれ結合部材に溶接す
ることで、これら複数個のセグメント分割体を連結するようにした。各セグメント分割体
においては、その周方向長さの一部が結合部材に溶接されるので、入熱量を小さくするこ
とができる。また、セグメント分割体は一個ずつ溶接され、かつその溶接が不連続である
ので、溶接によってセグメント分割体に入力された熱を空気中に放散でき、熱が蓄積する
恐れが少ない。また、セグメント分割体は、内側シュラウド部あるいは外側シュラウド部
において、静翼に対して反対側に配置された結合部材に溶接されるので、熱が静翼に対し
て影響を及ぼすことが少ない。
　このようにして、形成された静翼環が熱によって変形する恐れを抑制することができる
。これにより熱変形に起因して圧縮機体の流れが乱れることが抑制され、所定の圧縮性能
を保持することができる。
【０００６】
　ところで、結合部材が設置される内側シュラウド部あるいは外側シュラウド部には、複
数個のセグメント分割体にわたるバンド状の結合部材を収容する溝部が形成されているの
が好ましい。溝部に結合部材を収容した状態で、結合部材の両側において、結合部材と内
側シュラウド部あるいは外側シュラウド部とを溶接するのである。
　しかし、本発明者らがこのような構造において鋭意検討を重ねた結果、以下に示すよう
な問題が存在するのを見出した。
　すなわち、複数個のセグメント分割体を並べ、それらの内側シュラウド部あるいは外側
シュラウド部に形成された溝に、バンド状の結合部材を収めて溶接を行うわけであるが、
当初結合部材を溝に収めた状態では結合部材と溝の底面とが密着していても、溶接を開始
すると溝から結合部材が浮き上がってきてしまうという問題がある。これは、溶接時に結
合部材と溝の底面との間に、ビードの染み込み、フラックス侵入等によって結合部材が浮
き上がることで生じると考えられる。また、内側シュラウド部あるいは外側シュラウド部
に沿うように結合部材を予め円弧状に形成したときの残留応力が結合部材に内在しており
、溶接時に熱が加えられたときに、この残留応力によって結合部材が変形し、上記の現象
の発生につながるとも考えられる。
　また、各セグメント分割体に対し、溝は機械加工によって形成されるが、図７に示すよ
うに、溝１の底面１ａ両側の角部１ｂはピン角（９０°）に形成するのは機械加向上困難
である。このため、結合部材２の角部２ａと溝１の角部１ｂとが干渉し、その結果、そも
そも結合部材２を溝１の底面１ａに密着させることができないこともある。
【０００７】
　そこで、本発明者らは、上記したような問題を解決すべく本発明をなした。
　すなわち、本発明は、複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュ
ラウドとの間に複数枚の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントの組立方法
であって、内側シュラウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と外側シュラウドを
周方向に分割してなる外側シュラウド部との間に１枚の静翼が設けられたセグメント分割
体を複数並べて配置する工程と、複数のセグメント分割体を、内側シュラウド部および外
側シュラウド部の少なくとも一方において、帯状の結合部材によって互いに結合するため
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、内側シュラウド部および外側シュラウド部の少なくとも一方において、静翼が設けられ
た側とは反対側の面に形成された溝に結合部材を収容し、結合部材を溝の両側において内
側シュラウド部および外側シュラウド部の少なくとも一方に溶接する工程と、を備える。
　このように、複数個のセグメント分割体を、それぞれ結合部材に溶接することで、これ
ら複数個のセグメント分割体を連結するようにしたので、前述したように、各セグメント
分割体においては、その周方向長さの一部を結合部材に溶接することができ、入熱量を小
さくすることができる。また、セグメント分割体は一個ずつ溶接され、かつその溶接が不
連続であるので、溶接によってセグメント分割体に入力された熱を空気中に放散でき、熱
が蓄積する恐れが少ない。また、セグメント分割体は、内側シュラウド部あるいは外側シ
ュラウド部において、静翼に対して反対側に配置された結合部材に溶接されるので、熱が
静翼に対して影響を及ぼすことが少ない。
　そして、このような手法において、本発明においては、前記の溝が、その幅が底部に向
けて漸次小さくなるよう側壁部が傾斜して形成されるとともに、結合部材は、結合部材を
溝に収容したときに、溝の側壁部と結合部材の側面との間に、凸部に対して底部側に空間
が形成され、凸部に対して底部と反対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成されるようにし、
この開先部において溶接を行うようにした。
　結合部材とセグメント分割体とを溶接するときには、空間により、溝の底部の両端部の
側壁部との合わせ目の部分において結合部材が溝に干渉することがなく、溝の底部に結合
部材を密着させてセットすることができる。さらに、溶接時には、フラックスやアシスト
ガスが空間に流れ込むため、フラックスやアシストガスによって溝から結合部材が浮き上
がることもなく、開先部の溶接を良好に行うことができる。
【０００８】
　複数のセグメント分割体を、結合部材によって互いに結合する工程では、所定数のセグ
メント分割体を、それぞれのセグメント分割体の軸方向が略鉛直方向となるように並べて
配置し、並べて配置されることで連続した複数のセグメント分割体の溝に結合部材を収容
するのが好ましい。これにより、セグメント分割体を構成する静翼が横置きにされた状態
で溶接が行われる。静翼に荷重がかかるのを抑えることができ、静翼の歪み等を防止でき
る。
【０００９】
　また、並べて配置された複数のセグメント分割体のうち、一方の端部に位置するセグメ
ント分割体と結合部材との溶接を行った後に、他方の端部に位置するセグメント分割体と
結合部材との溶接を行い、しかる後、並べて配置された複数のセグメント分割体のうち、
順次内側に配置されたセグメント分割体と結合部材との溶接を行っていくのが好ましい。
　内側シュラウド部あるいは外側シュラウド部に沿うよう、結合部材を予め円弧状に形成
したときの残留応力が結合部材に内在している場合においても、このようにして、結合部
材の両端部を先に溶接することで、溶接時に熱が加えられるときの残留応力によって生じ
る結合部材の変形による影響を最小限に抑えることができ、溶接作業を円滑に行える。
【００１０】
　本発明は、複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュラウドとの
間に複数枚の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントとすることもできる。
この静翼環セグメントは、内側シュラウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と外
側シュラウドを周方向に分割してなる外側シュラウド部との間に１枚の静翼が設けられた
セグメント分割体が複数並べて配置され、これら複数のセグメント分割体が、内側シュラ
ウド部および外側シュラウド部の少なくとも一方において、静翼が設けられた側とは反対
側の面に形成された溝に収容された帯状の結合部材が溶接されることによって互いに結合
されたものである。結合部材は、厚さ方向中間部において幅が最大となるよう、幅方向両
側の側面に凸部が形成され、溝は、その幅が底部に向けて漸次小さくなるよう側壁部が傾
斜して形成されて、結合部材が溝に収容された状態で、溝の側壁部と結合部材の側面との
間に、凸部に対して溝の底部側に空間が形成されるとともに、凸部に対して底部と反対側
に断面略Ｖ字状の開先部が形成され、開先部において内側シュラウド部および外側シュラ
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ウド部の少なくとも一方と結合部材とが溶接されていることを特徴とする。
【００１１】
　本発明は、複数を組み合わせることで、円環状の内側シュラウドと外側シュラウドとの
間に複数枚の静翼が設けられた静翼環を構成する静翼環セグメントを形成するため、内側
シュラウドを周方向に分割してなる内側シュラウド部と外側シュラウドを周方向に分割し
てなる外側シュラウド部との間に１枚の静翼が設けられた複数のセグメント分割体を互い
に連結するための結合部材とすることもできる。この結合部材は、帯状で、厚さ方向中間
部において幅が最大となるよう、幅方向両側の側面に凸部が形成され、セグメント分割体
の内側シュラウド部および外側シュラウド部の少なくとも一方に形成された溝に収容され
たときに、溝の側壁部と結合部材の側面との間に、凸部に対して溝の底部側に空間が形成
されるとともに、凸部に対して底部と反対側に断面略Ｖ字状の開先部が形成されることを
特徴とする。
　このような結合部材は、複数のセグメント分割体の、内側シュラウド部および外側シュ
ラウド部の少なくとも一方に形成された溝に収容した状態で、開先部において溶接を行う
ことで、複数のセグメント分割体を互いに連結する。
【００１２】
　ところで、本発明は、軸流圧縮機の静翼環セグメントの組み立て以外にも適用すること
が可能である。例えば、静翼環セグメントの場合と同様に溝に帯状の部材を溶接する場合
や、円形等をはじめとする各種形状の凹部にプラグやプレート等の部材を収容して溶接す
る場合等にも本発明を適用できる。
　すなわち、本発明は、溝または凹部が形成された第一の部材と、溝または凹部に収容さ
れた第二の部材とを、第二の部材の外周部の少なくとも一部において溶接する方法であっ
て、溝または凹部は、その開口幅が底部に向けて漸次小さくなるよう側壁部が傾斜して形
成されるとともに、第二の部材は、厚さ方向中間部において幅が最大となるよう外周部の
側面に凸部が形成され、第二の部材を溝または凹部に収容したときに、側壁部と第二の部
材の外周部との間に、凸部に対して底部側に空間が形成され、凸部に対して底部と反対側
に断面略Ｖ字状の開先部が形成されるようにし、第二の部材の外周部の少なくとも一部に
おいて開先部を溶接することで、第一の部材と第二の部材とを溶接することを特徴とする
。
　第一の部材と第二の部材とを溶接するときには、空間により、溝や凹部の底部の外周部
において第二の部材が溝や凹部に干渉することがなく、溝や凹部の底部に第二の部材を密
着させてセットすることができる。さらに、溶接時には、フラックスやアシストガスが空
間に流れ込むため、フラックスやアシストガスによって溝から結合部材が浮き上がること
もない。その結果、開先部において、第一の部材と第二の部材の溶接を良好に行うことが
可能となる。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、結合部材を用いた静翼環セグメントの組み立てを精度良く行うことが
可能となり、これによって、軸流圧縮機等における空気の出入りや静翼の変形が抑制され
、圧縮空気の流れが乱れるのを防ぐことができる。その結果、軸流圧縮機は所定の圧縮性
能を保持することができ、ガスタービン等の熱効率を向上させることができる。
　また、本発明の溶接方法によれば、開先部において、第一の部材と第二の部材の溶接を
良好に行うことが可能となるので、第一の部材と第二の部材との組み立てを精度良く行う
ことが可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　以下、添付図面に示す実施の形態に基づいてこの発明を詳細に説明する。
　図１は、本実施の形態におけるガスタービン２０の概略構成を説明するための図である
。
　図１に示すように、ガスタービン２０には、空気の流れの上流側から下流側に向かって
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空気取入口（図示無し）、圧縮機２２、燃焼器２３、タービン２４が設けられている。
　空気取入口（図示無し）から取り込まれた空気は圧縮機２２によって圧縮され、高温・
高圧の圧縮空気となって燃焼器２３へ送り込まれる。燃焼器２３では、この圧縮空気に天
然ガス等のガス、或いは軽油や軽重油等の油を供給して燃料を燃焼させ、高温・高圧の燃
焼ガスを生成させる。この高温・高圧の燃焼ガスはタービン２４に噴射され、タービン２
４内で膨張してタービン２４を回転させる。タービン２４の回転エネルギーにより、ガス
タービン２０の主軸（図示無し）に連結された発電機等が駆動される。
【００１５】
　圧縮機２２、燃焼器２３およびタービン２４を含むガスタービン２０を構成する機器は
、ケーシング２６によって覆われている。
【００１６】
　圧縮機２２は、動翼環３１と静翼環３２とが回転軸３３の軸方向において交互に配列さ
れた軸流圧縮機となっている。
　動翼環３１は、回転軸３３の周囲に、多数の動翼３４が放射状に取り付けられることで
構成されている。これら多数の動翼３４は、回転軸３３の周方向に沿って等間隔に設置さ
れている。
　図２に示すように、静翼環３２は、リング状の内側シュラウド３５と外側シュラウド３
６との間に、多数の静翼３７が放射状に取り付けられることで構成されている。これら多
数の静翼３７は、静翼環３２の周方向に沿って等間隔に設置されている。この静翼環３２
は、内側シュラウド３５、外側シュラウド３６が周方向に複数（例えば８個）に分割され
た静翼環セグメント４０によって構成されている。
【００１７】
　図３に示すように、各静翼環セグメント４０は、複数（例えば１０～２０個）のセグメ
ント分割体４１を、円弧状の結合部材（第二の部材）４２によって結合することで形成さ
れている。
　各セグメント分割体４１は、一枚の静翼４３と、一枚の静翼４３に対応するように内側
シュラウド３５、外側シュラウド３６を分割してなる外側シュラウド部（第一の部材）４
４、内側シュラウド部４５とから形成されている。これら静翼４３、外側シュラウド部４
４、内側シュラウド部４５は、所定の材料からなるブロック材から加工機械によって削り
出すことで一体に形成されている。
【００１８】
　図４に示すように、外側シュラウド部４４は、所定の断面形状を有した帯状で、外側シ
ュラウド３６の曲率に応じた円弧状に湾曲形成されている。外側シュラウド部４４の外周
面（静翼４３が設けられている側と反対側の面）には、その幅方向中央部に、外側シュラ
ウド３６の円周方向に連続する溝５０が形成されている。この溝５０に結合部材４２が収
容される。
　帯状の外側シュラウド部４４の幅方向両端部には、外側シュラウド３６の円周方向に連
続して突出する突条部４６が形成されている。
【００１９】
　内側シュラウド部４５は、所定の断面形状を有した帯状で、内側シュラウド３５の曲率
に応じた円弧状に湾曲形成されている。内側シュラウド部４５の内周面（静翼４３が設け
られている側と反対側の面）には、その幅方向中央部に、内側シュラウド３５の円周方向
に連続する溝４７が形成されている。
【００２０】
　上記したようなセグメント分割体４１は、結合部材４２によって、一体化されて静翼環
セグメント４０を構成する。
　結合部材４２は、静翼環セグメント４０を構成する所定数のセグメント分割体４１を結
合するためのものであり、これら所定数のセグメント分割体４１に応じた長さを有した帯
状とされている。前述したように、結合部材４２は、外側シュラウド部４４の外周面に形
成された溝５０に収容される。そして、結合部材４２の幅方向両側において、結合部材４
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２と各セグメント分割体４１とを溶接することで、所定数のセグメント分割体４１が結合
され、静翼環セグメント４０が形成される。図５に示すように、結合部材４２と各セグメ
ント分割体４１との溶接箇所４８は、互いに隣接するセグメント分割体４１、４１を跨が
ないように設定される。これは、互いに隣接するセグメント分割体４１、４１を跨いで連
続して溶接を行うと、熱影響の発生具合が互いに隣接するセグメント分割体４１、４１ど
うしで異なった場合に、静翼環セグメント４０として変形や歪みが生じることがあるから
である。
【００２１】
　また、結合部材４２は、所定数のセグメント分割体４１を結合した状態で、結合部材４
２の端面４２ｓが、静翼環セグメント４０を構成する両端のセグメント分割体４１の端面
４１ａから突出せず、所定寸法（例えば２．５ｍｍ程度）内側に位置するように取り付け
られる。これは、互いに隣接する静翼環セグメント４０の結合部材４２どうしが接触する
のを防ぐためである。これにより、結合部材４２の端面４２ｓについては、鏡面仕上げ等
とする必要がなく、加工の手間も省ける。
【００２２】
　ここで、外側シュラウド部４４に形成された溝５０と、結合部材４２は、以下に示すよ
うな断面形状を有している。
　すなわち、図６に示すように、溝５０は、断面視したときに、底部５０ａが平面状で、
溝５０の幅が外周側から底部５０ａに向けて漸次小さくなるよう、幅方向両側の側壁部５
０ｂが底部５０ａに対して所定角度θ１傾斜して形成されている。ここで、前記の角度θ
１は、３０～４５°とするのが好ましく、より好ましくは３３～３７°とするのが良い。
本実施の形態では、例えばθ１＝３５°としている。
　また、底部５０ａの幅方向両端部の、側壁部５０ｂとの合わせ目の部分５０ｃは、機械
加工上の理由により０．４Ｒ程度のＲが形成されている。
【００２３】
　一方、結合部材４２は、その幅が、厚さ方向中間部で最大になるような断面形状とされ
ている。すなわち、結合部材４２の幅方向両側の側面４２ａには、厚さ方向中間部に凸部
４２ｂが形成されている。この凸部４２ｂは、例えば結合部材４２の厚さを６ｍｍとした
場合、結合部材４２を溝５０に収容した状態で溝５０の底部５０ａに対向する側の面から
２ｍｍの位置に形成されている。この凸部４２ｂは、結合部材４２を溝５０に収容したと
きに、両側の凸部４２ｂが溝５０の側壁部５０ｂに当接あるいは近接するように形成され
ている。そして、凸部４２ｂの頂角の角度θ２は所定の角度と設定されている。本実施の
形態では、例えばθ２＝１２０°とされている。これにより、凸部４２ｂの上方、下方に
おいて、側面４２ａはそれぞれ溝５０の底部５０ａに直交する方向に対し、同一角度で傾
斜し、本実施の形態の場合、３０°傾斜して形成されている。
【００２４】
　このような断面形状を有する結合部材４２を溝５０に収容すると、両側の凸部４２ｂが
溝５０の側壁部５０ｂに当接あるいは近接し、溝５０の底部５０ａ側には、結合部材４２
の側面４２ａと溝５０の側壁部５０ｂおよび底部５０ａに囲まれた空間１００が形成され
、溝５０の底部５０ａから離れる側には断面略Ｖ字状の開先部２００が形成される。
【００２５】
　結合部材４２は、外側シュラウド部４４の外周面に形成された溝５０に収容され、結合
部材４２の幅方向両側の所定の溶接箇所４８において、結合部材４２と各セグメント分割
体４１とが溶接される。この溶接には、ＴＩＧ溶接を用いることができる。溶接箇所４８
においては、断面略Ｖ字状の開先部２００において溶接が行われる。このとき、開先部２
００の下方には、凸部４２ｂの下方に空間１００が形成されている。この空間１００の存
在により、溝５０の底部５０ａの両端部の側壁部５０ｂとの合わせ目の部分５０ｃと、結
合部材４２の両端部との間にはクリアランスが形成される。前述したように、溝５０の底
部５０ａの両端部の側壁部５０ｂとの合わせ目の部分５０ｃには、機械加工上の理由によ
り微小なＲが存在するため、通常であれば結合部材４２の両端部の角部と干渉して結合部
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材４２と溝５０の底部５０ａとを密着させるのが困難である。これに対し、上記構成によ
り、溝５０の底部５０ａに結合部材４２を密着させてセットすることができる。
　さらに、溶接時には、アシストガスが空間１００に流れ込んで溝５０の連続する方向に
流れていくため、アシストガスによって溝５０から結合部材４２が浮き上がることもなく
、開先部２００の溶接を良好に行うことができる。
【００２６】
　このようにして、結合部材４２を介して所定数のセグメント分割体４１を結合すること
で構成された各静翼環セグメント４０は、図４に示したように、その外周側において、ケ
ーシング２６によって、周方向に摺動可能に保持されている。このため、ケーシング２６
の内周面に、案内溝２７が形成されている。この案内溝２７は、前記の各セグメント分割
体４１の外側シュラウド部４４に形成された突条部４６に対応する断面形状を有しており
、これにより複数のセグメント分割体４１の集合体たる静翼環３２は、外側シュラウド３
６がケーシング２６に保持され、案内溝２７が連続する方向、すなわち周方向に摺動可能
に保持されている。
【００２７】
　また、各静翼環セグメント４０は、その内周側において、主軸（図示無し）に対し、シ
ールホルダ４９によってその径方向の位置が保持されている。シールホルダ４９は、静翼
環セグメント４０に対応した長さを有している。シールホルダ４９には、各セグメント分
割体４１の内側シュラウド部４５に嵌合する嵌合部４９ａが形成されている。また、シー
ルホルダ４９の内周側には、シール部材４９ｂが設けられ、主軸（図示無し）との間のシ
ール性を確保するようになっている。
【００２８】
　上記のような各静翼環セグメント４０は、ケーシング２６に形成された案内溝２７に順
次挿入されてセットされることで、全体として円環状の静翼環３２が構成される。
【００２９】
　さて、各静翼環セグメント４０の組み立ては、以下のようにして行われる。
　セグメント分割体４１は、所定の材料からなるブロック材から削り出すことで形成され
る。また、結合部材４２は、所定の材料からなる帯状の板材を、結合部材４２の所定の断
面形状に加工した後、所定の曲率半径を有する円弧状となるように、曲げ加工を行うこと
で形成される。
【００３０】
　次いで、所定数のセグメント分割体４１を結合部材４２によって結合する。
　これには、予め準備された所定数のセグメント分割体４１を、溶接台上にセットする。
本実施の形態においては、図５に示すように、これらセグメント分割体４１を、溶接台３
００上に横置きにしてセットする（回転軸方向が溶接台３００の上面に直交するように置
く）。
　複数のセグメント分割体４１を、冶具によって互いに密着させた状態で、溶接台３００
）上で位置決めする。この状態で、複数のセグメント分割体４１を点溶接で仮止めした後
、溝５０が加工され、溝５０が連続した状態となる。
　そして、溝５０に結合部材４２をセットする。
【００３１】
　続いて、結合部材４２をセグメント分割体４１に溶接していく。
　このとき、溶接の順序は、図５に示したように、複数セットされたセグメント分割体４
１のうち、まず一方の端に位置するセグメント分割体４１Ａにおいて溶接を行い、次いで
他方の端に位置するセグメント分割体４１Ｂにおいて溶接を行い、この後は、これらセグ
メント分割体４１の内側に配置されているものに向けて、両側を交互に溶接していくのが
好ましい。
【００３２】
　このようにして、セグメント分割体４１を横置きにして溶接を行うことで、静翼４３が
荷重や熱応力によって歪むのを防ぐことができる。
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【００３３】
　所定数のセグメント分割体４１を結合部材４２によって互いに結合して静翼環セグメン
ト４０を組み立てた後、その内周側にシールホルダ４９を取り付ける。
　上記と同様にして、静翼環３２を構成するすべての静翼環セグメント４０を組み立てた
後、これら静翼環セグメント４０を、ケーシング２６に形成された案内溝２７に順次挿入
させてセットすることで、全体として円環状の静翼環３２が構成される。
【００３４】
　上述したようにして、セグメント分割体４１は、溶接箇所４８において、外側シュラウ
ド部４４の周方向長さの一部に対してのみ、結合部材４２との溶接が行われる。しかも、
溶接深さは、開先部２００の部分のみである。したがって、従来のように、電子ビーム溶
接によって、周方向全域にわたって、静翼環の軸方向の中心部まで入熱する場合に比較す
ると、セグメント分割体４１に対する入熱量は小さい。しかも、結合部材４２との溶接は
、各溶接箇所４８においてセグメント分割体４１一つずつに対して個別に行われ、不連続
な溶接作業であるため、溶接に伴う熱を空気中に放散でき、熱が蓄積する恐れも少ない。
　また、溶接箇所４８は、外側シュラウド部４４において静翼４３が設けられている側と
反対の側の面であるため、溶接による熱が静翼４３に対して影響を及ぼすことも少ない。
　このようにして、形成された静翼環セグメント４０は、熱影響によって生じる変形や歪
みを抑えることができる。その結果、外側シュラウド３６への空気の出入りや静翼４３の
変形が抑制され、圧縮空気の流れが乱れるのを防ぐことができる。これにより、圧縮機２
２は所定の圧縮性能を保持することができ、ガスタービン２０の熱効率を向上させること
ができる。
【００３５】
　ここで、各セグメント分割体４１に形成された溝５０は、断面視したときに、溝５０の
幅が外周側から底部５０ａに向けて漸次小さくなるよう、両側の側壁部５０ｂが底部５０
ａに対して傾斜して形成され、結合部材４２は、その幅が、厚さ方向中間部の凸部４２ｂ
で最大になるような断面形状とされている。これにより、結合部材４２を溝５０に収容す
ると、両側の凸部４２ｂが溝５０の側壁部５０ｂに当接あるいは近接し、溝５０の底部５
０ａ側に空間１００が形成され、溝５０の底部５０ａから離れる側に断面略Ｖ字状の開先
部２００が形成されるようになっている。
　このような結合部材４２とセグメント分割体４１とを溶接するときには、空間１００に
より、溝５０の底部５０ａの両端部の側壁部５０ｂとの合わせ目の部分５０ｃと、結合部
材４２の両端部との間にはクリアランスが形成されるので、溝５０の底部５０ａに結合部
材４２を密着させてセットすることができる。さらに、溶接時には、フラックスやアシス
トガスが空間１００に流れ込んで溝５０の連続する方向に流れていくため、フラックスや
アシストガスによって溝５０から結合部材４２が浮き上がることもなく、開先部２００の
溶接を良好に行うことができる。
　このようにして、結合部材４２を用いた静翼環セグメント４０の組み立てを精度良く行
うことが可能となり、これによっても、外側シュラウド３６への空気の出入りや静翼４３
の変形が抑制され、圧縮空気の流れが乱れるのを防ぐことができる。その結果、圧縮機２
２は所定の圧縮性能を保持することができ、ガスタービン２０の熱効率を向上させること
ができる。
【００３６】
　なお、上記実施の形態では、ガスタービン２０を構成する静翼環セグメント４０におい
て、複数のセグメント分割体４１を結合部材４２で結合するための溶接箇所４８に本発明
を適用する例を挙げたが、ガスタービン２０の本願の主旨と関係しない他の部分の構成に
ついては適宜他の構成とすることができる。
　また、溝や凹部に溶接対象物を収容して溶接を行うのであれば、溝５０に結合部材４２
を収容して溶接する場合に限らず、例えば、円形、矩形等の凹部にプラグやプレートを溶
接する場合など、他の対象物に対しても本発明を適用することで、溶接対象物の凹部から
の浮き上がりを防いで良好な溶接が行えるといった上記と同様の効果を得ることが可能で
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ある。
　これ以外にも、本発明の主旨を逸脱しない限り、上記実施の形態で挙げた構成を取捨選
択したり、他の構成に適宜変更することが可能である。
【図面の簡単な説明】
【００３７】
【図１】本実施の形態におけるガスタービンの概略構成を示す図である。
【図２】静翼環を示す図である。
【図３】静翼環を構成する静翼環セグメントを示す斜視図である。
【図４】セグメント分割体の断面形状を示す図である。
【図５】複数のセグメント分割体を帯状の結合部材によって結合した静翼環セグメントを
示す図である。
【図６】セグメント分割体に形成された溝に結合部材を収容した状態を示す断面図である
。
【図７】従来の技術を示す図であって、セグメント分割体に形成された溝に結合部材を収
容した状態を示す断面図である。
【符号の説明】
【００３８】
　２０…ガスタービン、３２…静翼環、３５…内側シュラウド、３６…外側シュラウド、
３７…静翼、４０…静翼環セグメント、４１…セグメント分割体、４２…結合部材（第二
の部材）、４２ａ…側面、４２ｂ…凸部、４３…静翼、４４…外側シュラウド部（第一の
部材）、４５…内側シュラウド部、４８…溶接箇所、５０…溝、５０ａ…底部、５０ｂ…
側壁部、５０ｃ…部分、１００…空間、２００…開先部

【図１】 【図２】
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