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　2 つ の 電極 ワ イヤを 1 つ の ガ ス ノ ズル 内 に 供給 し、両 7b．極 ワ イ ヤ に ア ーク を 点弧 す る タ ン デ ム GMA

｝掃 冒去の 同着を行 っ て い る e こ こ で い うタ ン デム GMA 蔭 接法は、2 台の パ ル ス 1容接痛照 か ら互 い に

絶縁 され た 2 つ の コ ン タク トチ ッ プ に そ れぞ れ独立 に給屯する方式 で あ る。こ の 方法は、近 年、ヨ

ー
ロ ッ パにお い て 実川化が 。式み られ つ つ あ り，MAG 溶接に お い て も 5〜6m ！min 程度 の 1、可速絡接が可

能 で あ る と 廠 告され て い る
］’　1

．こ の よ うな 2 電極溶倍法 で は，ア
ーク の 干 渉が門題 とな る 冂∫能性

が あ る た め 、　 般 し パ ル ス タ イ ミ ン グ 制御 を行 う必要が指摘 され 、ど の 転 琵で も この こ とが当 砂 の

こ と の よ う に 扱われ て い る．しか し、本報告は同 発にお け る 予備検討 の 段階 とし て パ ル ス タ イ ミ ン

グ制御 を行わ ず，2 台 の 溶 接南源を
’
ギ紅 1：並1蚩した時 の 洛長 、1性 に つ い て 調 査 した もの で あ る。バ ル

ス タ イ ミ ン グ 制御 に つ い て は 次報 を 参照 され た い u

盥

　実験 に 用 い た ト
ー

チ の 外観 を B
’
ig．1 に 示す。： の ト

ー．・
チ で は チ ッ プボデ ィ を 交換す る こ と に よ っ て 、

寛極間角 隻を 夊更 で き る。い ずれ の 角 皮 に お い て も 突 き 出 し 長 20mm に お い て 竜極 ilrl隔 10111m と 1な

る 殳計 で あ る．Fig．2 にタ ン デ ム GMA 溶接長［ロ の 模 式図 を．・r．す D　 2 つ の コ ン タ ク トチ ッ フ は 絶縁 し

て い る ため、それぞれ の 溶接ハ ラ メ
ー一

タ を独 1制御で き る。illj尾 極 ワ イヤが溶接商 1．に 前後に 並ぷ

よ うに ト
ー一

チを配畳 した．iT　 itil！材 に は軟鋼を用 い ．シ・一ル ドガ ス は AE・−20％ CO2 の MAG ガ ス を そ

オそれ 25Vmin、容接ワ イヤ は 1．2mm φの YGW15 （炊鋼、　 rl
／
，J
　
L1 充MAG 搭拘 llワ イヤ） を 用い た 。

w w
　タ ンデム GMA 溶接法 を川 い て Pね隅 内溶接 を 向 っ た n こ の 時 の ピ

ー一
ド外観 および溶込 み ll・状 を

FEg＿3（a 〕、〔b）に 示す。ギャ ッ プ巾lL61nm に お い て 、溶手
’
1⊥度 41コVrnm で もア ン ダカ ッ トの な い jL　

L
言ビ

ードが 得 ら れ た ．ま た ，傾斜 2〔〕 の 下 り 叛 に お い て 溶接這 度 8m ！min で 曙 ね 隅肉溶披 を 行 っ た T
→
果

を l！
’
ig．3（c ，に 示 す n 卜板 の 溶込 み 不足 が 懸 急 さ れ る も の の ア ン ダ カ ッ トは 生 じ て い な い ．．こ れ らの こ

と か ら、ス パ ッ タ の 発 生．に つ い て の 問題 は 残 る も の の ．パ ル ス タ イミ ン グ制御 を 行 わ な く て も本 ゐ

法を高速溶接法と し て 採用す る こ と が可能で あ る と考え ら れ る 。

　先行 ワ イヤ亀 流を
一

定 と し、追従 ワ イヤ亀流および 俗 接辻 度を変 化 させ て ビ・一
ドオ ン フ レ

ー一
トを

行 っ た結果を Fig．4（a ）に 示す。先行 雹流 400A に対 し追従雫流 100A で は、16接金属が不足す る ため、

全体 にわた りビ
ー

ドが細 くな り、ア ンダカ ッ トや ハ ン ピ ン グ の 傾向が著 しくなる．追従凡流 を 1SOA
に増加 させ る と溶着

匡

試が増 卯す る ため、正常 ビ
ー

ド形成 F；i域 は 4nVmin まで の 高近域 に 広が る。こ の

とき の ピ
ー一・

ド外観および｝谷 込 み 耳
’
状 を Fig．4（b）に 示す e しか し、追従電流が 20〔〕A にまで 及ぶ と Fig．4（c｝

に 示すよう に 、逆 に ビ・一
ド形从 は悪化 した。追従霓流 20〔〕A て は先行 琶流 に対 して

’
L 流が過 大で あ る

た め 、江従ア ・一ク に よ る溶融池 の 掘 り下げ作用が人 き く な り、亀 極 間 に 著 し く大 きな 1溜 ま り が牛

じて い た。こ の 時、追従 ア ・一ク 直 ドに ii体面 が露 出 す る と、露 出 面 が ll れ な い た め 金Jffiれが 乱 れ、

ピ
ー一

ド形 状 が 悪 化 す る も の と 考 え られ る u これ に 対 して 150A の と き の 溶 融 池 に は 1 の よ うな 大 き な

湯 溜 ま りは ｛．じなか っ た。すなわち、15｛｝A 程度の 追従
’E流 で ；ま、溶 1虫金属 の 後方 へ の 几 れを緩和 し，

ビ
ー

ドの 麦面 高 さを均
一一・

にす る程度 に 働 くため、IL　IJ主「曳で あ っ て も ビ…ド IFラ状 が 良好 に な る もの と

考え られ る ttま た 、追従電流 250A に な る と 追従 アーケ の ア ー．ク カ が さ ら に1 し くな る た め 、ア ン ダ

カ ッ トや ハ ン ピ ン グを生 じやす く な り、τF常 ビー
ド形成範囲 は 低逮域 へ と 移行 し た。 こ れ ら の L 一と

か らタ ンデム GMA 溶接法 に お い て 、先行亀読 に 対す る追従屯‘∫IL の 亀 流 比 が重 要 な パ ラ メ・一夕 と な

り，本実験 に お い て 、これ を 0 ．4 程度 に し た時 に、IE常 な ビ…ドが最 も高速度ま で 形成 され得 る こ と

を 明 ら か に し た。
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Fig.1We]ding  torch for 1'andem GMA
weld;ng  without  gas nezzle
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Schematic  diagram of  Tunden) GMA
welding  process
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Fig,3Applieati{)n ot'  
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