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44  溶接玉i矇 に つ い て

　一 一被覆消耗 ノズ ル 式立向ア
ー ク溶接法の研 究

　　　 新 日 本 製 鐵株式 會社　製品技術研 究所　　　 植村　治　 ○ 曾 根 田重信

　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　永 野恭
一・

　 北 村 　征義

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　柿本頴太 郎

1．　 緒 　 言

　立 向 自動 溶 接 を 簡 便 に 行 な う方 法 と して 広 く使 用 さ れ て い

る 被 覆 消 耗 ノ ズ ル を 用 い る エ レ ク ト ロ ス ラ グ 溶 接 法 （CES 法 ）

は 板 厚 20m 以 下 の 鋼 板 へ の 適 用 は 困 難 で あ る 。 そ こ で ，薄

もあ 鋼 板 用 と して 被 覆 消 耗 ノ ズ ル 式 立 向 ア
ーク 溶 接 法 の 研 究

を 行 な っ た 。

2．　 被 覆 消耗 ノ ズ ル 式立向ア
ー

ク溶揺i法 （SET 法 ）に つ いて

　こ の 溶 接 法 の 原 理 の 概 念 図 を 図 1 に 示 し，装 置 を 写 真 1 に

示 す 。 こ の 方 法 で は 開 先 を 水 冷 銅 板 で 囲 み ， こ の 中 に 軟 鋼 パ

イ プ の 外 周 に 特 殊 な 被覆 剤 を 塗 装 し た 消 耗 ノ ズ ル を 固 定 し，

給 電 端 子 を 取 り つ け る 。 開 先 の 底 に 起 動 用 フ ラ ッ ク ス を 充 嗔

し ， 消 耗 ノ ズ ル の 中 央 の 孔 か ら ワ イ ヤ を 送 給 し つ つ 通 電 し，写 真 1

ワ イ ヤ 先 端 か らア
ーク 　 表 1

を 発 生 さ せ て 立 向 自動

溶 接 を 行 な う 。 な お ，

溶 接 機 は CES 溶 接 と

同 じ もの を 使 用 す る 。

SET 法 SES 法

熱　　　 源 ア ーク 熱 ス ラグの ジュール熱

醒　接　機 SES 溶 接機

電　　 　源 合ε｝囓 灘 性

ワ　イ　ヤ Y − CS （3、2 φ） Y − es （24 φ ）　 溶

　 材

（鎌

ノ　ズ 　ル SET − 16 SES − 15

フラックス SBF − 16 YF − 15

板 　　　厚 9〜25 π 皿 20 臓 く

開　　　先 16〜26 （3の 哲硯 20 〜4 〔〕ロ認

溶 接 速 慶 55   ／分 呂 c叨／分

SET
，

SES 法 の 比 較 ，

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　

消 耗 ノ ズ ル は ア
ーク か

ら の 輻 射 熱 等 に よ っ て

溶 接 の 進 行 と と もに 溶

融 し ， 被 覆 剤 か ら発 生

す る ガ ス に よ っ て ア
ー

ク を 大 気 か ら シ
ール ド

し ， ス ラ グ の 供 給 を 行 な う。 こ の 溶 接 法 で は ア
ー

ク は ワ

イ ヤ 先 端 か ら 発 生 し， 消 耗 ノ ズ ル か らは 出 な い た め ，
ノ

ズ ル と開 先 面 や 水 冷 銅 板 と は 密 着 に 近 い 状 態 で も溶 接 が

可 能 で あ る 。 ま た ， ワ イ ヤ 溶 融 は ア
ー

ク 熱 に よ る た

め ， ，狭 開 先 と相 ま っ て 高 能 率 溶 接 が 可 能 で あ る 。

3． 溶 接 現 象 に つ い て

3．1　 ス ラ グ の 挙 動

　 消 耗 ノ ズ ル の 被 覆 剤 な らび に 起 動 フ ラ ソ ク ス は ア

ーク 熱 に よ り溶 融 し，写 真 2 に 示 す ご と く ， ア
ー

ク

カ に よ っ て 吹 き上 げ ら れ
， 溶 融 域 の 上 部 で 凝 固 し て

溶 接 装 置

図 1　 SET 溶接法概念図
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水 冷 銅 板 の 表 面 を ラ イ ニ ン グ し ，
ビ

ー
ド形 成 を 行 な （銅板をはず した所）（ス ラグをとっ た所 ）

う と と も に
，

ド
ー ム 状 に 溶 融 域 を 覆 っ て 被 覆 剤 か ら　写 真 2　溶 接 部 の 状 態
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発 生 す る ガ ス の シ ー
ル ド効 果 を よ り一

層 高 め る
。 消

耗 ノ ズ ル か ら供 給 さ れ る ス ラ グ 量 は 水 冷 銅 板 と ビ
ー

ド との 間 で 消 費 され る ス ラ グ 量 と バ ラ ン ス す る よ う

設 計 さ れ て 診 b ， 図 2 に 示 す 起 動 フ ラ ッ ク ス 量 と で

健 全 な 溶 接 を 行 な う 。 水 冷 銅 板 の 密 着 が 不 良 で ス ラ

グ が そ の 間 隙 に 食 わ れ た 場 合 ， ス ラ グ 量 が 少 な くな
っ て ブ ロ

ー
ホ

ー
ル の 発 生 原 因 と な る こ とが あ る が ，

フ ラ ツ ク ス の 追 加 を す れ ば 良 い
。 な 誇

，
CES 溶 接

で は 銅 板 の 密 着 不 良 は 湯 洩 れ
， カ ッ ト等 を 起 す が ，

こ の 方 法 で は 吹 き上 げ られ た ス ラ グ が 間 隙 に 詰 り

湯 澳 れ の 心 配 が な い ば か りか ， カ ッ トも 少 な い 。

3．2 　溶 接 電 流 の 影 響

　溶 接 電 流 が 増 加 す る と ワ イ ヤ 溶 融 量 は 増 加 し ，　 （

図 3 に 示 す ご と く諮 髄 度 も 上 昇 す る 。 こ れ は

・
暑

CES 法 に 比 べ る と 2 〜 3 倍 の 速 度 で あ る 。 　 k
　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 ）
3．3 　 溶 接 電 圧 の 影 響

溶 接 電 圧 の 影 響 は 溶 接 現 象 に 如 実 に 現 わ れ ， 25 顰
V 以 下 で は ワ イ ヤ が 突 込 み 現 象 を起 し は じ め る 。 　早
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図 2　起動 フ ラ ソ ク ス 投入 量
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で い る 時 は ス ラ グ 溶 接 に な っ て お り， ビ
ー

ド が 不

揃 い に な る 。 40V を 越 え る と ア
ー

ク 長 が 伸び て ，

溶 融 域 が 高 ぐな り， ブ ロ
ー

ホ
ー

ル を 生 じ易 い
。 　 　 　 　 　 500 　 　 600 　 　 7°0

溶 込 巾 に も大 き く影 響 を 一与え ， 35V 付 近 が 良 好 　　　　　　溶 接 電 流 （ A ）

で あ る 。 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 図 3 溶接電流 と ワ イヤ溶融速度の 関係

  鷲 。 艦 行 。 。 た ビ
ー

ド外 観 。 写 真
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黔 灘 響

4 ，
マ ク ロ を 写 真 5 ， 材 力 試 験 結 果 の

一
例 を 表 　　　籥讐韆麟

2 に 示 す 。
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表 2 溶 接金 属 試 験 結果 　 写 真 4 ピ ー ド外観 の
一

例 写真 5 マ ク ロ （16 ”耐 ）
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