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1 ．は じめ に

　 従来横向 1 パ ス 溶接 は ，重 力 の 影響で ア ン ダーカ ッ トが 発 生 す る た め不 可能 で あ っ た 。

こ れ に 対 し ， 溶融池内の 電 流経路 と磁場 分 布を制御 し て 溶 融 池 に 上 向電 磁 力 を発生 させ

溶融金属 を持 ち上 げ る こ と に よ り ， i：記 溶接 欠陥 を防 止 し 1パ ス 施 工 を可能 とす る新溶

接 法 を基礎 開発 したの で 報告 す る 。

2 ．原理

　 Fig．1 に 本 溶接 法 の 原 理 を 示 す 。 銅 当金 に 設 け た 窓 よ り添加 ワ イヤ を溶 融池 に 挿 入 す

る ととも に
， ア

ー
ス 電 流 を添加 ワ イ ヤ に 分 流す る 。 分流 に よ り溶 融池 の 添加 ワ イ ヤ挿 入

点 後方に形成 され た水 1訪 向 の電 流成分 に対 し，畢 直 方向 の 磁 場 を 付与 し溶融金 属 に 上

向の 電 磁 力 を発生 させ る こ とに よ り
， 溶 融金属 を持ち 上 げ ア ン ダ ーカ ヅ トを防止 する 。

3 ．供試材 と実験 方 法

　 供試材 は JIS　SM490 （板厚 25mm ）を用 い ，開先形状 は 10 °

レ型 と した 。 添加 ワ イ

ヤ は 490Nlrnm2 級高張 力鋼用 ソ リ ヅ ドワ イヤ （φ1 ．6）を 用 い た 。 磁 場は 添 加 ワ イ ヤ ト

ーチ と 同軸 に 設 置 した電磁 石 に よ り付 与 した 。 Fig，2 に 電磁石 の 磁場 分 布特 性を 示 す 。

添加 ワ イ ヤ挿 入 点後 方 で 磁 場強 さは最 人 と な っ て お り ，挿 入 点前 方 の 持 ち下 げ 力 を抑 え ，

挿人 点 後方 の 持 ち上 げ 力 を選 択 的 に 発 牛で きる 。

4 ．溶接 ワ イ ヤの 予備 検討

　 Fjg．3 に ス ラ グ 発 生 量 の 異 な る 各種 ワ イ ヤ で の 溶接試 験結 果 を示 す 。 従来 立 向姿勢で

の エ レク トロ ガ ス ア ー ク 溶接法 専用 ワ イ ヤ で は ，ス ラ グ の 過大 堆 積に よ り非常 に 深 い ア

ン ダ ーカ ッ トが発生 し易 い 問 題 が あ っ たが ，低 ス ラ グ量 の メ タル 系 フ ラ ッ ク ス コ ア
ー

ド

ワ イ ヤ を用 い る こ とに よ り上記 問題 を大幅に低 減 で きた 。

5H 磁 気制 御 に よる 溶接欠陥防止効果

　Fig．4 に 磁 気制御 に よ るア ン ダーカ ヅ ト防止 効果 を 示 す 。 磁 場 強 さの増 加 と とも に ア

ン ダ
ー

カ ッ ト深 さ は 減 少 し 0．〔〕25T に お い て ，ビ ー
ド断 面形 状 よ り明 ら か な よ う に ア ン

ダーカ ヅ トの な い 正 常 な ビ
ー

ドが 得 られ た 。 ア ー
ク は 磁 気制御 を行 うこ とで 下 向 に 偏 向

され ， 磁 気制御無 しで は 開先下 側 が 溶 け込み 不良 とな り易 い 問題 も低減 され た 。

6 ．ギ ャ ッ プ に 対 す る許 容度

　Fig，5 に ル ー トギ ャ ヅ プ とア ン ダー
カ ヅ ト深 さの 関 係 を示 す 。 磁気 制御 有 りで は ギ ャ

ッ プ 3 〜 8nlm の 範 囲 に お い て ア ン ダ ーカ ッ トの ない 正 常な ビ
ー

ドが 得 られ ，磁気 制御

無 しの 場 合 と比 較 して ギ ャ ッ プ の 許 容度 が 広 い こ とを確認 した 。
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