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1 ．初 め に

　構造 物の 大 型 化 に 伴 い 、使用 さ れ る鉄 筋 も太径 化 が 進展 して い る 。 従来、鉄筋 と鋼 板

の 溶接で は 主 に ス釣 ド 溶接 が用 い られ て い た が、スクッド 溶接で は 鉄筋 の 太径化 に 限界があ り、

新 たな溶接技術の 開発 が 求め られて い た 。 本報で は 太径 鉄筋溶接 の 高品 質化 を 目的 に開発

し た 自動 SAP 溶接法 に つ い て 鍜告 する 。

2 ． SAP 溶接法 の 特徴

　Fig ．1 に SAP （Submcrgcd 　 Arc 　 Press ）溶接法 の 原 理 区1

を示 す 。 SAP 溶接 法は、フラッケス中で 鉄 筋 と鋼 板の 間 に ア
ー
ク

を 発生 させ た 後鉄筋 を鋼板 ．−Lの 溶融 金属 に押 し込 む こ と に

よ っ て 溶接 を行 う方法で 、直径 32mm 程 度の 太径鉄筋の

溶接 が 可能 とな る。 しか し従 来の SAP 溶接 法は 晶質 を安

定 化 さ せ る た め の 制御 を ほ とん ど fiっ て お ら ず、例え ば 鉄

筋 の 押 し込 み 時は ア
ー
クを

一一
定 時間保 持 した 後鉄筋 を 自 i」落

下 させ て 溶 融金属 中に押 し 込 ん で い た 。 そ こ で 、溶接 品質

の 安定 化並 び に 更な る 太 径 鉄筋 へ の 適 用 化 を図 る た め 自動

SAP 溶接 の 開発を行 っ た 。

3 ．自動 SAP 溶接技術 の 開発

（1 ）白動 SAP 溶接 装置

　 Fig．2 に SAP 溶接 装 置 の 構成 を 示 す c

鉄筋 の 押 し込 み 制御 は ti−“
’
モ
ー
汐 に よ っ て 行

い 、 直径 38mm ， 長 さ 160 〔｝mm の 鉄筋 （約

13kg ）で 押 し込 み 速 度2UOmm ！s の 制御 が

可 能 と なる 。 溶接 電 源に は 交流 電源 を用 い

る た め 、 溶接 電 流 及 び ア
ーク電 圧 は 各 々 CT

変 換 器 、 PT 変換 器 を 介 して 御1御 用 の ベ ソコ

ンに 取 り込 ん だ 。
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Fig．l　Schematic　diagram
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　 　　 　　 　　 　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　 Fig ．2　System　configuration
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　 Fig ．3 に 溶接 rlコ の ア
ーケ電圧 変化 を示 す 。 鉄筋 先端 の 溶融金属 と鋼板 L の 溶融金属 の 接 触

に よ っ て 起 こ る 「短 絡 現 象 」 や 鉄筋 の 片溶け に よ る 「アーク電圧 の 増加 」 が 酬察 さ れ る 。 短

絡現 象 の 増 加は 溶接 入 熱不足 とな りオ・一べ ・一ラ．ソブ 欠 ll白に つ な が る
一．一

方、鉄筋の 片溶け は ア汐
 

加 ト欠陥 の 原 陸1とな る 。 そ こ で 、7一ケ電圧 が 所定の 1［1筆となる よ う に 鉄 筋高 さ位 置 を｝倒御 する

こ と に よ
・
っ て 短絡 現 象 や ア

ーク電 汗 0）増加 を 防 IL し、溶接 「
［li3，質の 安定 化 を 図 っ た 。　 Fig ．4 は
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制御 結果 を模式的 に表 し た図 で あ る 。 アー一ク電圧が 低下 した ときは 鉄 筋 を引 き 1．げ、逆 に ア
ー
ク

電圧 が 増 加 した ときは 鉄筋 位置 を下 げ る こ と に よ っ て ア
ー

：電圧 の
一

定化が 凵亅能 とな っ た 。
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　 　　Fig．3　Arc　voltage 　variation

（3 ）夕Fl祁磁 匁t希i亅ini］

　 SAP 溶接 で は、鉄 筋長手方 向 に 外 部磁 界 を印

可 し アーク及 び 溶融 池 を回 転 させ る こ とに よ っ て 、

余盛 り形状 を滑 らか に 仕 ヒげて い る 。そ こ で 、磁

気強 度 を 変化 させ つ つ 余 盛 り形状 の 最適 化 を図 っ

た。F正g，5 に 鉄 筋押 し込 み 前の 余盛 り形状 を示 す 。

磁気無 し の 場 合は 凸 型 の 形状 と な る が、磁気 を加

え る こ と に よ っ て 滑 らか な 形状 とな っ た 。 良 好な

余 盛 り形 状 を保 ち た め に は 数 100G 程度 の 比較的

大 きな 磁 界が 必 要 と な る 。

4 −．．溶接 結果
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Fig．4　Arc　voltage 　contro11ing
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Fig．5　Effect　of 　magnetic 　field

　Fig．6 に 開 発 した SAP 溶接装 置の 外 観 を示 す 。 装置 弔量 は 10kg と軽 量化 を図 る と共

に、鉄 筋 を保持 し た ときの ベ ランス （装置 の 自立性 ）に配慮 した 。 Fig ．7 は直 径38mm の 異 形

鉄筋及 び 直径 36mm の ス テ ン レ ス 丸棒 の 溶接 結果 を 示 す 。い ず れ も滑 らか な余 盛 り形 状並

び に良好 な溶け 込 み が得 られ た 。

Fig・6　ApPearance　of 　SAP　　　　　　　　　　Fig．7　閉acro 　structure 　of 　we ｝d　part

　 　　 welding 　団ach ｝ne

5 ，ま とめ

　太径 鉄筋 溶接 の 高晶 質化 を 目 的 に 自動 SAP 溶接 技術 を開 発 した 。 アーク電『 7
仁 ト丁 瑚 llll

御及 び 外 部磁 界強度 の 最適化 を図 る こ と に よ っ て 、 IT旨径38mm 以 下 の 鉄 筋溶接 の 無 欠 陥化

を達 成 し た 、．
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