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　前報
！

で は 、FCB 片面溶接 に お い て 裏 ビー ドが 安定 し て 形成 され て い る場合、被溶接母板と銅

裏当の 間に 数ボ ル トの 電位が検出され る こ と、 こ の 電 位（Vd）を先行電極電流 に フ ィ
ー

ドバ ヅ ク制御

す る と裏 ビード幅を一定に す る こ と が で き る こ と を 報告 した 。 こ の 方法で は裏 ビー
ド幅を制御す る

こ と は で き る が、開先条件の変動に 対 して 表 ビー ド余盛高さ の 過不足 を極端に 反映 す る欠点を有す

る 。 本報で は、制御 され た先行電 極電流 lwと溶接 ナ ゲ ッ ト高さの 相関 々 係に 着目し、　 hyと板厚で 定

ま る適正電流値 lrefと の 比 に 等 し く な る よ う溶接速度を 制御す る方式に っ い て 検討 した 。 本方式に

よれ ば 、 開先条件の変動に 対し て 表ビー
ド高 さと裏 ビー ド幅を同時 に 制御す る こ とが可能で あ る。

2 ．実験方法

　図 1 に 示 す よ うにVdを検出し 、
こ れが 基準値 と一致する よ う ［wを制 御す る 。 こ の よ うに裏 ビード

制御が行なわれ て い る場合に は 、 既報
2

の よ うに 全ナゲ ッ ト高 さと 隔 の 聞に は良 い 榴関 々 係が存在

す る。ア v・Lク 圧 力と溶鋼重 力ヘ ッ ドが 平衡 して い る た め で あ る 。 本実験で は 、 図 1の 制御に加 え 、

図 2 に 示すよ うに 溶接速度 V を lwの 変化に 対 して 、　 V ／国 二VOI／lref＝一
定 （Voは 基準開先に お け る

基準速度） 、 すな わ ち 、
V ＝Vo ・N ／ ［ref とな るよ う制御 して い る 。 先行電流 国とV を制御し、中

聞と後行竃 極電流を goeA 、1，000A 一定と した 3 電極 SAW 法で 、開先角度 50 °

、 ル ート間隙を

0〜 5m 取 ル ー
ト面を 2 〜 8mm に連 続的 に変化 さぜた板厚 25mmの 試験板を溶接 した 。 ワ イヤ径は 先

行 、 中聞が 4．8mm 、 後行が 6．4mm で 、 フ ラ ッ クス は鉄粉含有ボ ン ド型 フ ラ ッ クス （PFI − 55E ）を

用 い て い る 。

3 ，実験結果と考察

　ル ー
ト閻隙を変化 させ た場合を図 3 に 、 ル ー

ト面を変化 させ た場合を図 4 に 、 そ れ ぞれ裏 ビー
ド

制御の み （not 　 controlled ）、表裏 ビード同時制御 （controlled ）した ときを比 較 して 示
一a−。裏 ビード

幅は い ずれ の 場合 も ほ ぼ 一一定に制御さ れ て い るが 、表 ビ ード高さ は 制御な しの と．き最大 4mmの 高低

差 を示 し、一方制御あ りで は 約 lmm以内 の 範囲に 制御 さ れ て い る。写真 1 は ル ート闇隙変化の とき

の 代表的 マ ク ロ 断面を示 して い る が 、良 好な結果が 得られ て い る、図 5 は ル ー
ト面を連続的に 8mm

か ら 2mmに 変化 させた とき の Vd、　 Iw、　 V の 制御 さ れ た計測結果 の 1例で ある 。

　図 3 、図 4 に お い て 開先 断面積の 大 き い 部分で は表 ビー
ド高 さが約 丑mm 低 くな っ て い る。本制御

法で は 先行電極 の ［w／ V （人熱）は一定で 、 開先断面積 の 増 加 に は 中聞 と後行電極の 溶着量 増加分が

寄与 して い る に 過 ぎ な い た め で あ る 。 したが っ て 表 ビー
ド高さを完 金 に 制御す る た ぬ に は 、フ ィ ラ

ー
ワ イヤ の 添加、中間 、 後行電極電流の 増加な ど溶着量増加 の 手段が必 要で あ る 。

4 ．ま とめ

（1）FCB 片面 SAW に お い て 、　 Vdが一
定 とな る よ うN を制御 し、同時に V ＝Vo・［w／lref とな る

よ う溶接速度を制御す る こ と に よ り、表 裏 ビー ドを 同時制 御す る方式を検討 し た 。

（2 ）本 方式に よれ ば 、 開先条件の 変動に 対 して 裏 ビ ード幅お よ び 表ビー
ド高 さを ほぼ

一
定に 制御す

る こ と が 可能で、実用 的 に 鰹用で き る 見通 しが得 られ た，
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　図 2 ．表裏 ビー
ド制御回路 図
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図 4 ．ル ートフ ェ
ー

ス 厚変化 に よ る制御結果
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ル ー
トギ ャ ッ プ変化 に よる制御結果

写真 1 ．断面 マ ク ロ （板厚 25mm）
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図 5 ．表裏 ビー ド制御に お け るパ ッ キ ン グ電圧 （Vd）、 溶接電流、

　　　溶接速度 の 波形 （ル ートフ ェ
ース 変化）
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