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溶接入熱とパス数の関係 
（その 6：フラックス入りワイヤの溶着速度） 
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溶着断面積 溶接パス数 算定式 

 
1. はじめに 

溶接パス数と溶接入熱（電流×電圧×60／溶接速度、

J/cm）には相関があることが知られている。この関係を

利用して、溶接パス数を規制することにより所定の入熱

量以内に管理する手法が現在行われており、溶接部の機

械的性質を担保する一つの実用的手段とされている。 

一方、この溶接条件とパス数の関係については、鋼板

の板厚や溶接条件ごとに施工試験を行った実績に基づき

定められているのが実状である。従って、管理溶接パス

数を、施工試験無しに溶接条件を設定することで算出で

きる方法は有用であると考える。 

筆者らは、これまでの報告1）～4）で、溶接入熱等の溶接

条件から溶接パス数を推定する算出方法を提案した上で、

溶接施工記録による検証にて、この算出方法の精度を高

めてきた。さらに昨年度の報告5）で590N/mm2級までの高

張力鋼材の範囲にもこの算出方法が適用できる可能性を

示した。なお、これらの成果はソリッドワイヤを使用し

た場合の成果であった。 

本報では、フラックス入りワイヤを用いた立向姿勢の

溶接において、この溶接パス数の算出方法が適用可能で

あるかを、溶接施工試験をもとに検証を行うこととした。 

2. 試験目的 

これまでのソリッドワイヤによる成果1）～5）では、電流

と溶着速度の関係は線形の関係にあり、「ワイヤ径」「ワ

イヤ突出し長さ」が変わると、それらの設定条件ごとに

関係式が求められることが明らかとなっている。ここで、

フラックス入りワイヤは、金属とフラックスで構成され

ており、全断面が金属であるソリッドワイヤとは同一ワ

イヤ径でも金属部分の断面積が異なる。従って、フラッ

クス入りワイヤの電流と溶着速度の関係は、ソリッドワ

イヤとは異なる可能性が高いと考え、フラックス入りワ

イヤの電流と溶着速度の関係を求めるための基礎的な試

験として、開先の無い鋼板プレート上に溶接を行うビー

ドオンプレート試験を実施した。 

本試験は、溶接パス数の算出を行うための基礎データと

して、フラックス入りワイヤの電流と溶着速度の関係を

明らかにすることを目的として実施した。 

3. 試験方法 

試験体は、SM490A鋼板（板厚 12mm×75mm×430mm）

とした。溶接材料は 490N/mm2級のメーカーの異なる 2 銘

柄のフラックス入りワイヤ 50S（T49J0T1-1CA-UH5）と

50D（T49J0T1-1CA-U）とし、いずれもワイヤ径は 1.2mm

とした。同じフラックス入りワイヤでもメーカーや銘柄

が変われば金属部分の断面積および銅めっきの有無が異

なり、電流と溶着速度の関係が変化する可能性があると

考えて、2 銘柄を選定した。 

設定溶接条件を表１に示す。溶接は、簡易自動溶接装置

を使用し、下向姿勢でワイヤ突出し長さを 20mm、溶接速

度を 25cm/min で一定として行った。ワイヤ突出し長さは、

チップと母材間の距離とした。まず、電流を定め、これ

を一定としてアークを発生させ、ワイヤ送給速度を調整

して、人の官能において良好な溶接と判断した溶接条件

を適正条件（適正電圧）として設定し、試験を実施した。

この試験を各フラックス入りワイヤごとに、150～300A
の 4 段階の電流について行った。 
測定記録項目を表 2 に示す。電流及び電圧は電子データ

として時間データと共に記録した。ワイヤ送給量は送給

装置の部品であるローラ（40.2mmφ）回転量から算出し

た。この記録データによりアークタイムを溶接後に確認

した。溶接後には、溶接金属表面に付着したスラグやス

パッタ、ヒュームを除去した。溶接前後の試験体の質量

を計測し、質量の増分を全溶着量とし、これをアークタ

イムで除すことにより、溶着速度を算出した。 

表 1 設定溶接条件 

溶接方法 下向姿勢 自動溶接 

溶接機 500A ﾃﾞｼﾞﾀﾙ制御電源 

シールドガス 100％CO2、25 ℓ /min 

溶接条件 電流：150,200,250,300A 

電圧：適正 、溶接速度：25cm/min 

ワイヤ突出し長さ 20 ㎜ 

アークタイム 60 秒間を目標 

表 2 測定項目 

電流 電流はクランプメーター、電圧はチッ

プ母材間測定により、データを電子

データとして取込み計測。 

電圧 

アークタイム 

ワイヤ送給量 ローラ回転式測定機により計測。 

試験体質量 溶接前後の試験体質量を計測。 
 

4. 試験結果 

ビードオンプレート試験の結果一覧を表 3 に示す。 
電流と電圧の関係を図 1 に示す。図中にはソリッドワイ

ヤの関係4）も示した。フラックス入りワイヤの電流と電圧

の関係は線形の関係で示すことができ、2 銘柄のフラック

ス入りワイヤの近似直線はほぼ一致した。フラックス入

りワイヤの近似直線は、ソリッドワイヤよりも傾きが小
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さく、ソリッドワイヤと 210A／26V付近で交差した。 
電流と溶着速度の関係を図 2 に示す。フラックス入りワ

イヤの電流と溶着速度の関係は線形の関係で示すことが

でき、図中に示すような関係式で表すことができた。フ

ラックス入りワイヤは、ソリッドワイヤと比較して同じ

電流における溶着速度は小さくなる傾向があった。また、

メーカーの異なる 2 銘柄のフラックス入りワイヤについ

ても 50D の方が 50S より溶接速度が大きくなり、同じ電

流における溶着速度が異なる傾向があった。なお、フラ

ックス入りワイヤのワイヤ送給量（体積）に対する溶着

量（体積）の比率はいずれも 7 割程度であった。なお、

残 3 割の多くは全姿勢用フラックス入りワイヤの特徴で

ある積極的に生成された溶接スラグと推測される。 
今回の結果から、フラックス入りワイヤについて、以下

のことが明らかとなった。 
① 溶着速度は電流と線形の関係がある。 

② 溶着速度は同一ワイヤ径のソリッドワイヤと異なる 

③ 溶着速度は、同一ワイヤ径でも銘柄により異なる。 

5. まとめ 

ビードオンプレート試験により、フラックス入りワイヤ

の電流と溶着速度の関係を明らかにした。次報（その 7）
では、この関係を用いて、これまでの成果である溶接パ

ス数の算出方法1）～4）について、フラックス入りワイヤを

使用した場合の検証を行う。 
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表 3 ビードオンプレート試験の結果一覧 

ワイヤ 

種類 

アーク 

タイム 
電流 電圧 

ローラ 

回転量 

ワイヤ 

送給速度 

溶接前 

板重量 

溶接後 

板重量 

溶着 

速度 

sec A V rpm m/min g g g/min 

50S 

60.5  150 23.9  35.4  4.5  3008.6  3037.0  28.2  

58.5  196 24.9  54.1  6.8  3031.8  3074.0  43.3  

57.5  254 28.3  76.5  9.7  2988.4  3047.3  61.5  

59.0  297 29.4  105.7  13.3  3030.3  3115.9  87.1  

50D 

61.5  152 24.1  45.5  5.7  3054.2  3088.8  33.8  

61.0  203 25.8  68.9  8.7  3010.7  3063.0  51.4  

61.0  248 27.6  94.2  11.9  3003.4  3075.3  70.7  

61.0  299 29.4  126.2  15.9  3038.3  3135.0  95.1  

 

 

 

図 1 電流と電圧の関係 

図 2 電流と溶着速度の関係 
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