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ク セ ン サ に よ る片面 溶接 の ビ
ー
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1．はじめ に　　ア
ー

クセ ンサを用 い た開先の 自勁倣い 技術は近年溶接現場
．
に定着しつ つ ある 。

一
方、ア

ー

クセ ン サに よ る溶接ビード形状制御を目的と した溶接条件の 適応 11聯1技術 が い まだ研究の 段階に留まっ て い る

の が現状 で ある。本報で は、その 技術の充実を目的と し 、 アーク セ ン サに より、闘先の 倣 い （トーチ 高 さ騨 卸

も含む）を行ない なが ら、裹当て 剩 を有す る裏波溶接時に 初層 ビ
ー

ド形状 を所定の 形 に1購 1で きる溶接条件 の

適応制御技術の 開発結果 を報告す る。

　 2　−一波 ビード 勿
L

現
イ

　　 高電流 に よる回転 ア
ー

ク溶接法を川 い た裏当て材を右する裏液ビード溶接に お

け る ビード形成機構は実験結果 に基 づ い て 図 1の ように まとめる。 即ち、D ア
ー

ク直下 に裏当て材まで に貫通

したキ
ー

ホ
ール が存在す る ；2＞開先形状が変化 し、 キ

ー
ホ
ー

ル が大きくなる。それ と共 に 裏 ビードの 高さ、幅

も大きくなる 13＞キーホール を支配す る主な］）は翻 池に働 くアークカ、離 嵯 に よ硲 1池の 動 ヘ ッ ド

及び溶融池の 表面に あ る表面張力で ある と考えられ る。 い か に これ らの 力の 平衡を保ち、その キーホ
ー

ル の 寸

法を
一定に 維持する かが裏ビード形状制聯 の 鍵に なる。

　 3 諒
彩 yt ＝

帷 法の 倹言・　
一
般的1こは、開先形状 の 変動に かかわ らず，

一
定ビー

ド高さを保 つ こ とが 望ま

れ る。 その ため に溶着量 の 増減 が必要となる が ，その 増減法に よ っ て裏ビ
ー

ドの形状に｝燃｛｛管 与える度合 い が

異なる と予想され る。その 影響 につ い て
， 表 1の ような四 重類 の 溜妾条件i【1！1御法に棊つ い て 実珸剣白に考察して み

た 。 溶接結果は 図2に示 して い る。明 ら か に 1脚 1効果は 制御法M4 が 最 も大 きい 。上 記の 結果 と な る原 因 は 図 1に

基づ い て説明する 。 M4 にお い て は、まず開先形状の 変化に 応じて
一．一
定ビード高さ を保つ よ うに ワ イ ヤ送給速度

の み に よ り溶着量を増減する 。 従っ て、重力 ヘ ッ ドは
一
定に，十f［、持され る。また、溶接電流 とア

ー
ク長が常に一

定に して い るの で、ア
ー

クカと ア
ー

ク入熱累：即 ち溶融池の表耐 長力も変わ らな い と想定さ れる 。 従 っ て 、 開先

形状が変動 して も、ビー
ド高さと共にキーホール の て1怯即ち裏ビード形状は

一一・
定に維持され たと考え られる。

　4．ア
ー

ク セ ≧サ に よる ，「先、麹ζの 貪出去 又 び11、11ft　III：−
c　 開先形状 の変化に よる溶接電圧波形の 変化を図3

に示す。 明らかに、ア
ー

クがCrの位置に くる時に溶接霞圧は聞先の断面破の 増大に伴っ て高 くな っ て い る 。 こ

の原因に つ い て も図1に基づ い て 説明がで きる 。 例えば、ギ ャ ッ プが大きくな り、開先の断画責が大きくなる と，

ビー
ド高さが低 くなる の で 、重力ヘ ッ ドは小 さ くな っ て 、溶融池の 後退 をもた らす 。 その 結果、Crに おけ る ア

ー
ク長は長くなる の で あ る 。 従っ て、溶接電圧 も高くなる わけ で あ る。1飜妾電流 の 方も同様の 変化が生じるが、

位相は 溶接電圧と逆で ある。一方、溶接条件跏卸法M4 を用い て溶接す る場合 で は、溶融池表面 に働 くア
ー

クカ

と表面張力が
一

定で ある の で、溶融池後退を起こす原因は溶融池重力ヘ ッ ドの 低下 つ まり開先断面の 拡大の み

に限ら れ る 。 そ こ で 、ア
ー

ク セ ンサ に よる 開先廾朔犬の 変化の 検出が で きる ように な るわ けで ある。

　 図 4 はア
ー

ク セ ン サと謝 妾粂f判II推1法M4 に よ り構成 し た ビードll勿こ自動｝til胸 シ ス テ ム に よ る 溶接結果 を示 し

て い る 。図の よ うに、ル
ートギ ャ ッ プが テ

ー
パ 状 で0か ら3mm まで に 変化す る と、溶接電圧 、ワ イ ヤ 溶融速度

及び ワ イ ヤ突き出 し長が ほ ぼ 予定どお りに ｛i∫1獅 され て い る 。 同図に は対応 し麺措妾ビードの 外観も示して い る 。

ビー
ド高さ と裏 ビード形状は ほ ぼ

一
定に保 っ て い る こ とがり1らかで あ る。
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