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　 1． まえ が き

　本 報で は 、 ワ イ ヤ 通 電 に よ る プ ラ ズ マ 溶 接 （ プ ラ ズ マ ペ ア 溶接法と名付ける ）に つ い て 主 とし て 、

初層 キ ーホ ール 溶接後の 第 2層溶接に 適用 した場 合 の 溶接性に つ い て検討 した 。

　な お 、
ブ ラ ズ マ ア ーク 中 で の ワ イ ヤ通電の 現象は 、 従来の コ

ー
ル ド ワ イ ヤ と全 く異 な り、 溶着速

度 の 増大や 、
ワ イ ヤ ア

ークの 自己制 御 作用 な ど独特 な特性 を有する こ とが 前報で 明 らか に されてい る
。

　 2． 溶接法 の 概要

　 ワ イヤ 通電 に よる プ ラ ズ マ 溶接は 、
ス パ

ッ タ が 発生せ ず 002 溶接に 匹敵す る溶着速度 が得 られ る 。

また 、
プ ラ ズ マ 電流 と ワ イ ヤ 電流はそれ ぞれ 個 別 で 調 整 され る の で 余盛量 と母材 の 溶 込 みが 独立

に 変化で きる の で ビ ー ド形状 を広範囲に 選択で きる特徴 を有 して い る 。

　 5． 装 置 お よ び供試材料

　 本 実験に 使用 した装置 は 、 500A 容量プ

ラ ズ マ トーチ （ノ ズ ル 径 4 φ〜6 φ ）、 電源、

お よび制御装置 よ りな っ て お り、 ワ イ ヤ に

通電 しな い 場 合 に は 、 従来の キ
ー

ホ ール プ

ラ ズ マ 溶接 が可能 で ある 。 供試材に は 、 板

厚 9   の ss41 お よび SM50 を使用 した。

ワ イ ヤ は 市販 の 炭酸ガ ス 浴 接 用 ワ イ ヤ （1．2

φ ）で ある 。

　 4． 実験結果

4．1 開先 形 状 の 影 響

　は じめ に
、 種 々 の 開 先 （図

1 ） を設 けた 試験片 に bead −

on
−
Pユate 溶接 を行 な い ワ イヤ

通 電 の 場 合 の 溶 接 性 を検討 し

た 。 こ れ は 、 図 2 の 第 2 層 目

溶 接に 相 当す る もの で あ り、

余盛形 状 は 凸→ 平 滑 → 凹 と自

由 に 選 択で きる こ とが 明 らか

と な っ た o ま た 、 溶着 速度

60g／血in の 溶接を 行左 っ た

結果 、 開先 深 さ 2marv　6rmop

範囲 で 溶込 み 不 足 、 オーバ ラ ッ

プ 等 の 欠陥を発生する こ となぐ

い づれ も良好な溶接部 が得 られた 。

図 1　 ク レ ータ部 ビー ド外観於 よび ビー ド断面

開　先　形 　状 初層 キ
ー

ホ
ー

ル 溶 接 第 2層ブ ラズ マ ペ ア溶 接

　 　 炉

　 蕗　 零　 τ
　 　 　 　 ⊥

械一慮 → 1

膨 ；

溶

接
条

件

プ ラ ズ マ 電流
ワ イ ヤ 電流
ワ イ ヤ 送給 速度

溶 　接　速　厦
シ
ー

ル ド ガス

220A
『

1．価 ／血 n

250 且皿ゾ血 n
Ar十7％H2

16816010

．8　
’

250Ar
十7％H2

　 160
　 160
　 10．0
　 250Ar
・刊25％co2

面

写

真

广げ”t”t，「脾
夛：i
匸鞭 曲

　 Ar 十 7SH2 　　　　　　　　　　　
1Ar

十 2595co ！

図 2　適 正溶 接条件例 と ビ ー ド断面
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4．2　最適 な制御 動 作図

　 ワ イヤ へ の 通 電開始 、 終了 k一よ び ワ イ ヤ

送給量 の コ ン ト ・ 一 ル を検討 した 。

ブ ラ ズ マ ア ーク 中 に送給 され る ワ イ ヤ 送給

量に 対す る適正 ワ イ ヤ 電流 （ 前報 ）の 範囲

内 で 　  バ ー
ン バ

ッ ク しな い 、   ワ イ ヤ が

突込 ま な い
、   ス パ

ッ タ が発 生 しな い
、 条

件 を満足す る最適 な 制 御 動 作 図 を図 3に 示

した 。

4．5 適 正 溶 接 条件

　板 厚 9   の 突合せ溶 接に 対す る適正 溶接

条 件例 を 図 2 に 示 した 。
初 層 キ ーホ ール 溶

接後 、 同
一 トーチ で ワ イ ヤ 通 電 に よ り連 続

’
JZグ発生

して プ ラ ズ マ 溶薮 きる 。 　 　 　 　 図 3

　　　　　　 クレ9鶴
ワ イ ヤ通 電の 制御動 作 図

（a）継手 引張試験結果　　（b）全溶 着 金属引張試験結 果　表曲げ　　　　　　　裏 曲げ
　　　 図 4　 溶 接部 の 各種機 械試験結果例

4．4 溶接部 の 機械的性質

　図 2 の 適正溶 接条 件に よっ て 得 られ た

溶接部 の 継手引張繖 型 曲げ講 剱 よび全

溶 箔金属の 弓騨 験結果を図 4 、 表 1，2に示し

た 。 継懿 鴎ま母材以上の 弓漲強度を有し、 表 曲

げ 、 裏 曲げ ともに良好で あっ た。 また、 第 2層

目 よ り採取 した会 容着金属の 引灘 ：験結 果 は 丶

シ
ー

ル ドガス Ar 十 7％ H2 ，Ar ＋ 25 ％ GO2

い つ れ も充分満 足する値が 得られた。以上の

結果 よ り、 本 溶 接法を従来の キーホーノ欟 妾

と組合せ る こ と に よ り溶接の 高有蹕 化に 有効

で あ る こ とが 分 っ た、 また、 薄板の ノ ン ス パ

ッ タ 高 速 裏 波溶接 に も有効で あ叺 この 結

果 は 次報 で 報告 す る予定 で ある 。

試　 験
継手 引 張 試験 継手型 曲げ 試験

引 張強 さ 破断位置
表 曲げ 裏 曲げ

（k 卿
2
）

母　 　　　 材 56．1 母材

プラ撤 ペ ア溶臨 匹 58 、0 母 材 合格 合 格

　　　　　　　（c）型 曲げ 試験結果
表 1　 溶 接継手性能

表 2　 全溶着 金属 引張 試験結果

降伏点 引張強 さ 伸 び 絞 　り

シ ール ドガス 　 　 　 2
（kg ／伽 ） （k蜘 5 （％ ） （％ ）

（1）Ar＋ 7％H2 56．774 ．632 ．16Z8

（2比 ＋25％cq
， 5Z269236 ．76Z5
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