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　　　 　　　　　　　 　2 電極 、 極厚鋼

板は極 厚 化 の 傾 向にあり、溶接施 工 の 高能

率 化 が要 望 され て い る 。 そ こ で 、
こ うした要

望 に応 えるため 立 向継 手を 1パ ス で溶接 す

る高能 率なエ レ クトロ ガ ス ア
ー

ク（エ レ ガ ス ）

溶接法が 開発され て い る 。 本報 では 、さらに

高能率な 2電 極 エ レ ガス 溶接 法 の 開発 に つ

い て報告 する。
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　エ レ ガス 溶接 法 と し て す で に 開発 さ れ

て い る 立 向 1パ ス 自動 エ レ ガ ス 溶 接法 をべ

一
ス に 2 電 極 エ レ ガ ス 溶 接法 を開 発 した 。

Fig．1 に示 すように板 厚方 向 に溶接 トーチ

（電 極）を2本配 置 し 、 こ れ を板 厚 方向 に オ
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Fig．1　 Schemat正c　diagram　of 　tandem 　electrogas

　 　 arc 　wetding 　process

シ レ ートさせ ながら溶接 ト
ー

チが 自動 lr一昇する溶接法で ある。溶接ト
ー

チ の オ シ レ
ー

トは モ
ータ

ー
の

回転運動 を直線運 動 に変換するこ とにより行 われ 、走行 台車 の 上 昇は ワ イヤ の 溶接電 流を検知 す

るこ とによりワイヤ突き出し長さを
．一定に保 っ よ

うに制 御 されて い る。開先表 面に は シ
ー

ル ドガ

ス 供 給 口 を備えた摺動銅板 を、開 先裏 面 に は

セ ラミッ クス 製 の 裏 当材 を配 置する。

　　2
’alr極 エ レ ガ ス 溶接 法の 特 長

1 溶 接 能 率 の 向上

　従 来 の 1電 極 エ レ ガ ス 溶 接 法 に 比 べ 約 2倍

の 溶接速度 が得られ 、溶接能 率を大幅 に向上

させ るこ とが で きる（Fig．2）。
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  宏定した溶け込み

2電 極 エ レ ガ ス 溶接法で は熱源 が 2 つ あ り、1電極法 に比 べ 溶 け込みが安 定し表及 び 裏波ビー
ド

形 成性が良好であるため 、極厚 鋼 へ の 適用が 期待 で きる 。

4　　 討項 目及び結果

墜 け込み形状 の 適正 化

良好な溶 け込み 形状 を得るた め に 、Tab且e　l に 示 す 溶接 条件で 溶接 し、溶接 部形状 の 評価を行

っ た。溶接電流は従来 の エ レ ガス 溶接で 400 〜 420A で あるため これ と同等 レ ベ ル の 溶接 電流を適

用 した。また、供試 溶接材料 は 1電 極溶接用 の フ ラ ッ クス 入 りワ イヤ を用 い た。その 結果 、極 間及 び

オ シ レ
ー

ト幅 が小さい 場合 、板厚 中央付 近 の 溶け込 み が 大きくな り、 大 入 熱高速溶 接で は 高温 割

れ 感 受性 が 高くなるため好 ましくない
。 また、極 間が 大 き過 ぎる場 合 、 板 厚 中央部がくびれて融合

不 良を起こしや す い 。以上 の 結果 、最適 溶接条件は 、極間距離 15 〜 20mm で オ シ レ
ー

ト幅が 5〜

10mm であっ た 。

  盗接作業性 の 改 善

　
一

方、2電極を用 い るため ア
ー

クカも約

2倍 となり、ス ラグ跳 ね が 多発 するとい う溶

接 作 業 性 の 劣 化が 生 じた。ス ラグ跳 ね は

溶融 プ ー
ル 上 の 溶融 ス ラグが ア ー

クカ に

よっ て飛 ばされ る現 象 で ある（Fig．3）。こ の

ス ラグが コ ン タクトチ ッ プ に 付着すると、コ

ン タクトチ ッ プが 開先 面 に接触す るた め長

尺溶 接を困難 にする。特 に裏当材 側 にス

ラグが 多く溜 まりや す い こ とか ら、ス ラグ生

成 量 の 少 な い ソリッ ドワイヤ の 適用 を検討

した。Table　2 に 溶接 条件 を示 す．試験 記

号 A で は ス ラグ跳 ね が多くコ ン タクトチ ッ プ

Table 　l　　Welding 　conditjons （r＞

Electrode

No ． Wjre　typeWeld

洫 gCurrent

　　〔A）

　Arcvolta
唇9

　 へつ

DiStance　between
　　 e 且ectrodes

　　　　恤 m ）

Oscnlat。 ry

　　w エdth
　　｛mm ）

lstFlux 　cored 　w エre42042

2ndFlu 試 CQred 　w エre40042
10〜25 0〜25

Plate　thickness ； 50mm ，　Sh 】eldin 暫 巳as ：CO と（Flow　rate ：30　R ／min ）

　 good　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 poor

Fig．3　 Schematic 　diagram　of　molten 　slagphenomena

及 び鋼板 開先面 にス ラグが 付着 し長 尺 溶接 に 支障を来 した 。 試 験 記号 C で は ス ラグ発 生量 が 少

な い ため ス ラグ跳 ねは低減 できるが 、試 験記 号 A に 比 ベ ス パ ッ タが 多発 す る。また、ス ラグ発生 量が

少 ない た め開先表面 側ビー
ド外 観が劣化する。試験記 号 B では第 1電 極 に試 験 記号 A で 問題 で

あ っ た ス ラグ跳 ね 、試験 記号 C で問題 であ っ た ス パ ッ タ発生 及 び ビー
ド外 観不 良が改 善され 、長 尺

溶接が 可能とな っ た。

5　 まとめ

　極厚 鋼 の 高 能率 自動 立 向 エ レ

ガ ス 溶 接 法 として 2 電 極 エ レ ガ ス

溶接法を開発 し、施 工 面か ら実用

化 で きる 日途 が 立 っ た 。 次 報 で 2

電極 エ レ ガ ス 溶 接 用 溶接 材 料 の

開 発 に つ い て報告す る。

Table 　2　 WeldingcunditiDns （2）

EleCtrode ｛Te 長tNo

． No 、 Wire　typeWeLdingCurren
し

　　（A 〕

　Arc

、り ［tage

　（v ）

Dlstance　between
　　 electrodes

　　　　lmm ）

AlstF
】u 耳 cored 　wire42D42

2ndFlux 　cored 吋 re40D42
15

lstFlux 　cored 　wire42D42
B2ndSQlid

　wire 40D42
15

C1
臼 tSohd 　wire 42D42

2rldSohd 　Wire 40D42
15

Plate　thickncss ； 5〔｝mm ，　Shielding　gas ：CO ！ （Flew 　rate ； 30　tL！min ）
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