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と と． ス フ
。

レ
ー

ア
ー

ク 電 流 を周期 的 に遮断 する 矩 形玻 電流 ア
ーク に よ っ て 上 向 お よ び 立 向

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　上進姿 勢・溶接 を実施 し得 る ： と か ら， スフ
゜

レ
ー

ア
ー

ク に よ る狹 開 先全周連続溶接法 の　
60　

検討を行 な っ t＝ も の で あ ee 　　　　　　 rL　so

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ξ、。

2 実験 方法 ・供翔 料 　 　 　 i，。

　本溶 接法 に ょ る 最適溶接条件 を求め る t＝ 9
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 の

め 、各 姿勢 に お け る溶 接 ビ
ー

ド形 状 お よ び ず
o

溶 接 欠陥 1・ お よ ぼ す溶 接電流 ア
ーク 電 圧 β1・

，走彳テ速ノ芝、条イ牛切 換 イ立置な と
tt
の 景彡響 1こ つ 　　o

い て実験 し ，得 ら れ た 適 正溶接条件 に よ ．

に　　　　 t　　　　 　　　　　 ヨ　　　　 4　　　　 5

　　 Wd 出・｝ B ・ ni 。 ・ ｛0
’
CL。・K ）

　 　 　 　 　 6

て 肉厚 4伽 笹 ，外杢 600mnt 鋼 管の 円周溶接
Fi3・1　5“itablc　Ranse°f　Hilh　Sp ・ed 　Spru7一ユr 。 閼 d1瀰

多
例 itb πs

を行 な ， た 。 実験 に 用 い f一溶 椄装置ぱ ，溶

接 ヘ ッ ド回転装置 と し て ARCDS社製 ORBIMA丁IC

溶 接機を
一部改造 し て 用 い ，溶 接 電源 ぱ 直

　

32　

　
　

　

流 定電 圧溶 接N の 整 流 器 の プ リ・
． ヂ の

一込 ≧
30

を SCR に 取 換 之 ． こ の ゲ
ー

トを 2 イ固 の タ イ　塾
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 む

マ ー 9 も つ 矩 形 波 電流 制御装 置 に よ 。 て 溶 亙

接 電瀧 帆 DFF さ せ 得 る も の と し 走．　 釜
28

3　　実男隻系吉果 と検 討　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　26

　F；9、ll嫻 先幅 8mn の場 合 の 高速 ス フ
゜
レ 　 、、。 　 　 　 、5。 　 　 　 3。。

一
ア

ー
ク 溶 接 の 12時 か ら 6 時 まで の 位 置 と　　　　　

Wetding
　
Cur「ent  

溶髄 度 と ， 関係 を
， 主、 、 ， 溶 接 ビ

． ド
F‘｝’2　S“ltab‘e　R“”se°｝ 旧 W衂 e 鯒 nt 噛 C°nditi °ns

137

N 工工
一Eleotronlo 　Llbrary 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety
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外観 あ よ び 断面検査 に よ る欠昭 の有無 に よ っ て 求め た も の で あ る ， 遣常スプ レ
ー

ア
ー

ク領

域 て
一
〇p立向下 進 溶 接 は溶全先行 あ る い は 垂 れ落 ち の た め 困難 で あ るが ， 開 先形状 を 工型 に

し ギ ヤ ッ フ
゜
を　8　mm 程 劇 ： す る こ と 1： よ ・ て 欠陥 の な い 溶 接 が 可能 で あ る 。 高速 ス フ

・
し

一
ア

ー
ク溶接 の適 用 で き る 範 囲 は io時か ら右 ま わ り に 6時ま で で その 他 の 位 置 で は ビ ー ド形 状

が 凸 に な ，，次 の層 の 溶接 に 支障 を き た しt ．

　ま た ． F；｝，2 は矩 形波電 琉溶接 に よ る 上 進 溶接 の 溶 接 電流 ，ア
ーク 電 圧 に っ い て適 正 条

件 を隶め t。 も の で あ るh…， 上 向位 置で は 比較 的低 い 電流域 を用 い な け れ ば ピー
ド形 状 か凸

畭臨 灘 驚 陪概 鰥 瓢

合 せ た もの て
“
、 そ の 三容接要冷頁は FLS・3

1： 示 す t おつ で あ る e 両者 の適 正 剤 牛

範囲 か ら全 円 周 同一の 溶接 電流電圧 条

件 を選 定す る こ と が 可 能 で あ リ i 走 行

速度 の み を＄OiC卸す才し1ご よ い 。

　 Ph　oto ．1 は 肉厚 40　mrrt，外 x
＝

　600　mn 鋼

等溶接部の代表 的断 面 マ ク ロ 組 織赱示

した も の で あ る が ，本溶接法 に よ れ ば

ス フ し゚ 一 ア
ー

ク に よ る 蟹 勢溶接が 可

能 で あ リ，シ ョ
ートア

ーク に 比 べ 溶 込 み

が ♪景く 欠 F迢の な い 健 全・な芝容攤 βの旨昇ら

れ る こ と ヌ疑ヂリる ，　ま た 、5・5　R寺Lイ立 置 に お・

け る両溶接 法 の 切 換 点、の ヒ ー
ド外 観 を

Ph。to．21 ＝ 示 す 。 こ の 個 所 で は 走行 遊…．

度 が 変 5 が ，溶 着金嘱 量 に は それ ほ ピ

変化 は な く 断 面 マ ク ロ 系餌 哉試易会お よ び

×線 差受査の 糸去果」ラ容接 欠陥 は 全・＜診匙め ら

れ な か っ た 。

　 埴 畠一
　　　　CUtrteT罵t　：　240A

　 し◎ 　》oltαきe 　：　26
〜28 げ

　 　
一
「rvel 　Speed：25噌45CiPGt；n

　 弖艇 are 　Wave 　Cは rre 真t

　 　 Current ： 24疋〕A

　 　 》o ［±age 　：　26
〜28　V

　 　 Tドvel　Spetd　二　15c
膊
レ令巳in

　 　 ON 　Ti皿 e ：　 O・6　seG

　 　 OFF　Time ：　　0 ・4　Sec

FiS．3　Condition50fメ1ユ巳R〕5i壱lon　Weld；n30f 　Plpe

　 　 60
’
CIOCK 　 　 　 　 3．50

’
C80CK

（S＄uare 　Wore 　Current）　 （H：3h　Speed　SpraY−anc 　and

　　　　　　　　　 S3uate 　Wave　Current ）

　 Photo，　t　Macrostructures　of 　Weld

Sも凹o陀 Wo ソe　Curreπt 喝 一→「
−
7　High　Speed　Sprey

一αrc

　 　 　 　 　 　 　 　 5ロ5oCIOCK
Photo，2　Appeα rα nce 　of　Bcαd　αt　Sh：fin｛｝　Point

138

N 工工
一Eleotronio 　Library 　


