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233 フ ラ ッ ク ス 入 リ ワ イ ヤ 表 面 処 理 法 の 研 究

日 鐵溶 接 工 業 株 式 会 社　研 究 所

　森 垣 　脩
　 松 本 　 正

　槇 田 三 宜 男

○窪 田 晴敏

1 　 緒言

　最近 ， フ ラ ッ ク ス 入 リ ワ イ ヤ は ノ
ー

ガ ス お よ び CO ・溶 接 法 と も溶 接 性 能 と使 用 性 を 改 善

す る 目的 か ら細 径 化 さ れ る す う勢に あ る 。 こ の 場 合 ， ワ イ ヤ の 送給速 度は 従来の 太 径 ワ イ

ヤ よ りも速 くな るた め ， 送給上 の ト ラ ブ ル が 起 り易 くな る 。 こ の 問 題 を解 決 す るた め ， 従

来 か ら黒 鉛 を主 体 と した 油 性 の 潤 滑 剤 が ワ イ ヤ に 塗 布 さ れ て い る 。 ま た ， こ の 処 理 は 送給

性の み な らず ・ ワ イ ヤ の 耐 銹性 を も著 し く改 善 す る の に 有 効 で あ る 。 しか し， 従来 の 油性

潤 滑 剤 は 水 素源 と な り ， 溶 接 金 属 の 拡散 性 水 素 量 を 増 加 さ せ る 結 果 ， 水 素 わ れ な どの 欠 陥

を起 さ せ 易 い 欠 点 が あ っ た 。 著者 らは ， 在 来潤 滑処理 法の 上 記 問 題 を解 決 す る 目的 で ， 黒

鉛
一

二 硫 化 モ リブ デ ン 系 の 新 処 理 法 を完 成 した 。 以 下 は 本 処 理 法 を ノ
ー

ガ ス お よ び CO
， 溶

接 用 ワ イ ヤ に 適 用 し・ 各 種 性能 を 検討 した 結果 を 要 約 した もの で あ る 。

2 　 実 験 方 法

　 2．1 供 試 ワ イ ヤ の 種 類 と処 理 状 況

　本 研 究 で は ， 表 1 に 示 す 半 自動溶

接 用 試 作 ワ イ ヤ に 新 し く開発 した 表

面 処 理 を 施 した 。 ま た ・ こ れ ら 試 作 ワ

イ ヤ と比 較 す る た め ， 同 じフ ラ ッ ク

ス タ イ プ を有 す る 市 販 の 処 理 ワ イ ヤ

も用 い た Q

　 2．2 表面 処 理 剤

　表面 処 理 剤 は 超 微 粒 の 黒 鉛 於 よ

び二 硫 化 モ リブ デ ン を主 成分 とす る

固 体剤とこれ らを ワ イ ヤ 面 に粘 着 さ
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　 2．3 表面 処 理 要 領

　 各 試 作 ワ イ ヤ は 次 の 要 領 で 行 な

っ た 。 す な わ ち ， 所 要 径 に 伸 線仕

上 げ さ れ た 試作 ワ イ ヤ を 350 ℃ ，

N−−55 　　（2 ．O 　mmg ζ）

　 　 No 　 gas

C−50A 　　　（196 　rrndi ）

　 　 CO2 　gas

Fig 。l　Oscillograms 　of 　arma 七ure 　current 　change 　reeorded

　　 while 　wire 　feeding 　七es 七（Recording 　speed 笋10cm ／min 。〉．

　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 2 時 間 の ベ ーキ ン グ を行 な い ， 製線時 の 伸線潤 滑 剤 を

焼 去 した 。 そ の 後 ， 表 面処 理 は ワ イ ヤ コ イ リ ン グ 時 に 行 な っ た 。 こ の 際 ， ワ イ ヤ 表 面 に処

理 剤 の 均 一 な 被 膜 が 形 成 さ れ る 様 ， 特 別 の 治 具 を 用 い た 。

3．　 実 験結 果 齢 よ び考 察

　 3・1 ワ イ ヤ 送 給 性

　市 販 半 自動 溶 接 機 を 用 い ， ワ イ ヤ 送 給 時 の モ
ー

タ 電 機 子 電流 変 化 を 自記 記 録 し・ 表 面 処
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理 の 有無 に よる 各供 試 ワ イ

ヤ の 送給 性 を比較検討 した Q

図 1 は 2．Omm 訂 の ノ
ー

ガ ス お

よび 1．6mmPt の CO2 溶 接 用 ワ

イ ヤ に 関 す る 試 験 結 果 を 示

した もの で ある 。 図か ら明 ら

か な様 に 処理 した も の は処理

無 しの 場 合 よ り電機子電 流

値 が 低 く， 変 動 も小 さ く送

給性の 優れ て い るこ とが 判る。

同様 な 試 験 で ， 表 面 処 理 さ

れ て い る 市 販 ワ イ ヤ の 送 給

性 も優れ て い る こ とが 判 明 した 0

　 3．2 拡散性水 素
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Fig ，2　Comparison 　of 　diffusible 　hydrogen 　cen 七 en 七

　 　 vire 　wi 七h　and 　wi 七heut 　surface 　trea 七men 七．
of 　 test

　表 1 に 示 す 各供 試 ワ イ ヤ に よ る 拡

散性 水 素 試験 を JISZ 　 3113 に 準 拠

して 行 な っ た D 結 果 は 図 2 に 示 す 通

り， い ずれ の 溶接法に お い て も市 販 ワ

イ ヤ に比 べ 本処理 を 施 した ワ イ ヤ の 拡　　Wi 七h ・ ut 　　 Trea 七。 d　　
With ・ u 七　　 丁． 。 。 t 。d

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 t，reat ．ed　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 七reat ρ d

散性 水素量は 少 な く，未処理 ワ イ ヤ と　　N−r5　　 （2 ．〔） ，。 ，IIの　　　　C−50 ，t　　 〔1 ．6 ・llmil）
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ts・ gas 　 　 　 　 　 　 　 　 CO2gas

同等 かそれ 以 下 で あ る こ とが 判 っ た 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 Pho七〇 ．l　Effec 七　Qf 　wire 　treated 　on 　arc 　phenomena 　in 　no 　gas

　 3．3 ア ーク現 象 　　　　　　　　　　　 and 　CO2gas 　welding （Pho七。graphing 　speed ；2500 　pps）．

　 表 面 処 理 剤 は 黒鉛 系 で あ る た め ，

ア ーク 現 象が 著 し く改 善 され る 。 こ の 点 を 高 速 度 ♂
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ｝ le

映 画 に よ り観 察 した 。 表面処理 ワ イ ヤ で は ワ イ ヤ 外周 ξ、，

か ら よ b安定 した ア ー
ク発生 が あ り，溶 滴は細粒 とな 9 “

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 髦・・
リ ス パ

ッ タ も少 な く・ア ー
ク 現象は改 善 され る こ と が 判   ，

つ た 。 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 匙
3．、 輔 金 属 の 機 械的 願 　 　 　 　 2L，

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 1 ・

　表面処理 剤が 溶着金属 の 機 械的性 質に 悪 影 響 を 及 豪
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 壽

ぼ さない か ど うか ， 表 1 に示 す 各供 試 ワ イ ヤ に よる

溶着金属 の 引張む よ び衝 撃試験を JISZ3111 お よ び

・ … 2 に鞍 して行 な ・ た ・ こ の うち ， 衝 蝋 験 結
F’g °31

宅
m

誇 ：£肥；。き巴
pal
｝

e

機
y

。ll：囎ll
果 を代表 して 図 3 に示す 。 こ れ か ら処 理 ワ イ ヤ は 未　　

and
　
with ° ub

　
wi 「 e

　
su 「face

　
t 「 eatment

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　in 　 n 。 　 gas 　 and 　 COzgas 　 welding ・

処 理 ワ イ ヤ に 比 べ 同 等 か そ れ以 上 の 衝 撃 値 を示 す こ とが判 っ た 0

　 3．5 そ の 他

　 そ の 他 ， 本 研究 で は ワ イ ヤ 保 管 中の 耐 銹性 ， 溶接金 属 の ガ ス 吸 収お よび C
，

S な ど不 純

成 分 の 偏 析 状 況 に 及 ぼ す 表 面処 理 剤 の 影 響 も調 査 した Q
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