
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 製織されたステンレス金網を溶接によって接合する製紙用ステンレス金網の接合方法に
おいて、接合する端部の少なくとも一方を、端部に沿った巾方向の線（以下緯線とし、端
部と直交する方向の線を経線とする）が存在するように形成した後、接合する両端部を緯
線の一部または全部と経線とを以って突き合わせ部を形成し、突き合わせ部にはステンレ
ス材以外の物を存在させず、経線が下側の裏面に位置し、その上に緯線が位置している部
分ではまず緯線が溶けて経線の突き合わせ部近傍に回り込むとほぼ同時に経線と溶け合っ
て一体化され、また経線が上側の表面に位置し、その下に緯線が位置している部分では経
線が上から溶けるとほぼ同時に、徐々に溶けてきた緯線が経線の下の部分に向かって回り
込んで経線と溶け合って一体化され、同一のステンレス素材からなる溶接部を形成するこ
とを特徴とする、ステンレス金網の接合方法。
【請求項２】

【請求項３】

【請求項４】
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 突き合わせ部の接合する両端部の長さ方向の線の綾を合わせて突き合わせた、請求項１
に記載されたステンレス金網の接合方法。

 突き合わせ部が両端の巾方向の線を線径が約１／２になるまで削って形成した突き合わ
せ部である、請求項１または２に記載されたステンレス金網の接合方法。

 突き合わせ部が両端の突き合わせ部の巾方向の線を線径が約１／２になるまで削ってそ



【請求項５】

【請求項６】

【請求項７】

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、ステンレス金網を溶接によって接合する方法及び接合したステンレス金網に関
する。
【０００２】
【従来の技術】
従来より、製紙用金網を溶接によって接合して無端状に形成することはよく行われている
。ステンレス金網は特に製紙用に多く使用されており、この用途のステンレス金網は溶接
により無端状とされていた。
例えば、金ろうや銀ろう等のろう材を使用した溶接である。
しかし、ろう材を使用して溶接すると、金網を構成している線材とろう材との間に電位差
が生じて線材とろう材とのどちらかが腐食する電食が発生して使用中や保管中に溶接した
接合部が切断する問題があった。
また、製紙用金網は腐食環境下で使用されることが多いために、腐食に強いステンレス線
材を使用するが、ろう材の耐食性がステンレスの耐食性より小さいのでステンレスの優れ
た耐腐蝕性を十分に生かすことができないというのが現状である。
上記の電食を発生させない方法として、ろう材を使用せずに金網を構成している線材自体
を突き合わせたり、重ね合わせたりして接触させて、その部分を溶融して同一ステンレス
材で溶接する方法が提案された。
この方法は溶接接合部が全て同金属であるため電位差が生じることがなく、電食によって
接合部が切断することがない。
したがって、線材にステンレスを使用した場合にもステンレスの優れた耐腐蝕性を生かす
ことが可能となる。しかし、この方法には次のような欠点があった。最大の欠点は溶接接
合部が太くなって段差が発生したり、目の開きが変わってしまうことである。それによっ
て、表面性やろ水性が変わり、抄造する紙にマークを発生させる等の悪影響を生ずるが、
この問題は製紙用金網としては極めて重大な欠点である。
溶接後にコロがけをして、できるだけ平坦にする努力もされてもいるが完全に修正できる
ものではない。したがって、特に表面性を重視されるものや細かいメッシュの製紙用金網
には採用できなかった。また、粗い網に採用したとしても、細かい網をその上に重ねて使
用する場合には、前述のように一部形状が異なるために、細かい網を切断させてしまうと
いう問題があった。
また、溶接作業に大変な手間がかかるという問題もあった。
この線材自体を溶かして溶接する方法には溶接部を水平に突き合わせる方法、上下に重ね
合わせる方法、傾斜して起立した端部をいわゆるおがみ合わせて突き合わせる方法、横方
向に接触させる方法等がある。
【０００３】
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の間に同一のステンレス素材の溶接補助片を配置した突き合わせ部である、請求項１ない
し３のいずれか１項に記載されたステンレス金網の接合方法。

突き合わせ部の溶接方法がプラズマ溶接である、請求項１ないし４のいずれか１項に記載
されたステンレス金網の接合方法。

 接合する端部の一方には巾方向の線の一部または全部と長さ方向の線とを以て突き合わ
せ部を形成し、他方には長さ方向の線で突き合わせ部を形成し、両突き合わせ部を突き合
わせて溶接し同一のステンレス素材からなる溶接部を形成することを特徴とするステンレ
ス金網の接合方法。

 請求項１ないし６のいずれか１項に記載されたステンレス金網の接合方法により両端部
を接合したステンレス金網。



これ等のどの方法にしても、溶接する線材同士を確実に接触させ、かつ、接触させている
方向にある程度の力を加えておかなくてはならない。
力を加えておかなければ、両端の溶接する線材の接触部がそれぞれ溶けるのみで、溶けた
部分が一体化されず、接合されないからである。
したがって、溶接する線材１本１本をピンセット等を用いて位置合せして確実に接触させ
なくてはならず、溶接の前工程に大変な手間がかかっていた。また、いくら位置合わせを
するといっても、溶接する巾全ての線材を接触させ、かつ、力を加えておくことはほとん
ど不可能であって、せいぜい数センチの巾でしかできなかった。したがって、連続して溶
接できる巾もこの巾に限られてしまい、少し溶接して位置合わせをし、また少し溶接して
位置合わせをするという作業の繰返で連続作業ができなかった。
特に、円網抄紙機に用いられる円網の平行四辺形に切断した製紙用金網を、線が円筒軸方
向と傾斜して溶接接合部が螺旋状に形成されるように円筒状に接合する、いわゆるダイヤ
ゴナル溶接では、作業が極めて困難であった。
このダイヤゴナル溶接では、寸法的な問題からほとんどの場合製織時の緯線を突き合わせ
て溶接するが、突き合わせて溶接する緯線は溶接部では同じ緯線ではなく、経線方向にず
れた異なる緯線である。製織時に緯線のメッシュを正確に一定のメッシュで製織すること
は困難であって、場所によってメッシュが微妙に異なっているために突き合わせたときに
ズレが生じ、その位置合わせには大きな手間、労力、時間が必要であって、コストアップ
の一つの要因になっていた。
また、溶接時に加熱面の裏側は熱が伝わり難くて、溶けにくいために溶接強度が弱くなる
という問題もあった。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、上述の従来技術の問題を鑑みて、溶接接合部が電食によって切断することがな
く、なおかつ、容易に溶接作業が行える製紙用金網の溶接接合方法を提供するものである
。
【０００５】
【問題を解決するための手段】
本発明は、
「１．　製織されたステンレス金網を溶接によって接合する製紙用ステンレス金網の接合
方法において、

接合する両端
部を の一部または全部と とを以って突き合わせ部を形成し、

同一のステンレス素材からなる溶接部を形成
することを特徴とする、ステンレス金網の接合方法。
２．　突き合わせ部の接合する両端部の長さ方向の線の綾を合わせて突き合わせた、請求
項１に記載されたステンレス金網の接合方法。
３．　突き合わせ部が両端の巾方向の線を線径が約１／２になるまで削って形成した突き
合わせ部である、請求項１または２に記載されたステンレス金網の接合方法。
４．　突き合わせ部が両端の突き合わせ部の巾方向の線を線径が約１／２になるまで削っ
てその間に同一のステンレス素材の溶接補助片を配置した突き合わせ部である、請求項１
ないし３のいずれか１項に記載されたステンレス金網の接合方法。
５．　突き合わせ部の溶接方法がプラズマ溶接である、請求項１ないし４のいずれか１項
に記載されたステンレス金網の接合方法。
６．　接合する端部の一方には巾方向の線の一部または全部と長さ方向の線とを以て突き
合わせ部を形成し、他方には長さ方向の線で突き合わせ部を形成し、両突き合わせ部を突
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接合する端部の少なくとも一方を、端部に沿った巾方向の線（以下緯線と
し、端部と直交する方向の線を経線とする）が存在するように形成した後、

緯線 経線 突き合わせ部にはス
テンレス材以外の物を存在させず、経線が下側の裏面に位置し、その上に緯線が位置して
いる部分ではまず緯線が溶けて経線の突き合わせ部近傍に回り込むとほぼ同時に経線と溶
け合って一体化され、また経線が上側の表面に位置し、その下に緯線が位置している部分
では経線が上から溶けるとほぼ同時に、徐々に溶けてきた緯線が経線の下の部分に向かっ
て回り込んで経線と溶け合って一体化され、



き合わせて溶接し同一のステンレス素材からなる溶接部を形成することを特徴とするステ
ンレス金網の接合方法。
７．　請求項１ないし６のいずれか１項に記載されたステンレス金網の接合方法により両
端部を接合したステンレス金網。」
に関する。
【０００６】
【発明の実施の形態】
本発明で使用されるステンレス線としては単線、より線等が使用される。また、織組織の
平織、各種綾織、朱子織り、朱子織りの一重織りや多重織組織も使用できて特に限定され
ない。ステンレスの線材としては、ＳＵＳ３０４、ＳＵＳ３１６、ＳＵＳ３１７等が好適
に用いられる。
本発明の特徴は、金網を構成している線材自体を溶かして溶接することである。溶接接合
部が全て同一のステンレスであるため電位差が生じることがなく、電食によって接合部が
切断することがない。
本発明の他の特徴は、接合する端部の少なくとも一方を、端部に沿った巾方向の線が存在
するように形成した後、該両端部を突き合わせ、突き合わせ部を溶接して両端部を接合し
たことである。
ここで、説明の都合上、端部に沿った巾方向の線を緯線とし、端部と直交する方向の線を
経線と言う。
従来のように単に経線を突き合わせただけでなく、突き合わせ部に経線と密着して織り合
わされている緯線が介在しているため、溶接時にこの緯線が溶けて、経線の突き合わせ部
の上下に回り込んで溶接されるのである。
【０００７】
さらに詳しく説明すると、織物の綾の関係で経線が下側の裏面に位置し、その上に緯線が
位置している部分では、まず緯線が溶けて経線の突き合わせ部近傍に回り込むとほぼ同時
に経線と溶け合って一体化される。
一方、経線が上側の表面に位置し、その下に緯線が位置している部分では、経線が上から
溶けるとほぼ同時に、徐々に溶けてきた緯線が経線の下の部分に向かって回り込んで経線
と溶け合って一体化するのである。
また、本発明では、接合する両端部を綾を合わせて突き合わせることにより、経線を緯線
の上に位置する経線同士、緯線の下に位置する経線同士を溶接させることができ、溶接部
を網の他の部分とほぼ同じ形状に形成させることもできる。
さらに本発明では、接合する両端部を、端部の緯線を線径が１／２程度になるまで削って
形成することにより、溶接時に経線の突き合わせ部の両側にバランスよく緯線が溶けて回
り込み、経線が溶接されると同時に両端部の緯線を左右対象に他の緯線とほぼ同線径に一
体化させることもできる。
【０００８】
また、突き合わせ部の端部間に、薄板状に形成した製紙用金網と同材質、または近似材質
の溶接補助片を配置することもできる。
溶接補助片は、例えば突き合わせた経線にずれが生じる場合に効果的である。
経線にズレが生じると、その部分において、介在する緯線だけでは、緯線を残すためには
ステンレスが量的に不足してしまう場合がある。溶接補助片はその不足分を補う補助とし
て働くのである。
勿論、これに限定されるわけではなく、端部に緯線が介在していればよいのであって、例
えば、両端部を削った後、片側の緯線を除去して、片側のみに緯線を介在させて溶接し、
溶接時に介在させた緯線を経線と一体化させるようにすることもできるのである。
この場合、緯線がなくなってしまうため溶接部に目開きが発生してしまう欠点はあるが、
経線間の緯線を残さなくてよいので、前述した緯線を残す場合と比較してよりラフに溶接
を行える利点がある。目開きや、マークの発生をあまり問題にしない用途の場合には好適
である。
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溶接法の種類としても、特に限定されるわけではなく、色々な溶接法が採用できるが、中
でもプラズマ溶接が周囲に熱影響をあまり及ぼさず、レーザー溶接よりも強度が得られる
ため好ましい。本発明の接合方法により両端を接合したステンレス金網は製紙用網やコン
ベアに使用される。
【０００９】
【実施例】
発明の実施の形態を実施例に基づいて図面を参照して説明する。
図１は、本発明の一実施例である溶接方法を示す平面図である。
本実施例では、両端部の端部に沿った巾方向の緯線３を線径が半分程度になるまで削った
後、この両端部を、端部と直交する方向の経線１どうしが接して向き合うように綾を合わ
せて突き合わせ、突き合わせ部を溶接して両端部を接合する。
１が経線であり、２が緯線である。
まず、はさみ等で緯線に沿って網を切断し、さらに端部をやすり等で端部に沿った巾方向
の緯線３を線径が半分程度になるまで削る。
次に、両端部を経線１どうしが接して向き合うように綾を合わせて突き合わせる。
綾を合わせたことによって、端部の削って形成した緯線３の上に位置する経線どうし、端
部の削って形成した緯線３の下に位置する経線どうしが向き合って接していることがよく
理解される。
使用したステンレス網は経線と緯線に線径０．５ｍｍのＳＵＳ３１６ステンレス線を用い
て製織した１０メッシュの平織組織の網である。
溶接は溶接部にアルゴンガスを吹き付け、アルゴンシールドを行ってプラズマ溶接を行っ
た。
本実施例では、端部の緯線を削って形成したが、本発明はこれに限定されるわけではなく
、端部に緯線が介在すればよいので、網を緯線ぎりぎりにはさみ等で切断して端部を形成
しただけでもよい。
しかし、削って形成した方が経線の最端部に緯線が確実に密着できるため、溶けた緯線の
経線端部への回り込みが良好で好ましいのである。
また、接合する両端部を、端部の緯線を線径が半分程度になるまで削って形成した方が、
溶接時に経線の突き合わせ部の両側にバランスよく緯線が溶けて回り込むため、両端部の
溶接部が左右対象になり他の緯線とほぼ同線径に一体化させることもできるため好ましい
。
また、本実施例では突き合わせ部の端部間に、板状に形成した製紙用金網と同材質の溶接
補助片４を配置した。
溶接補助片４は絶対に必要というわけではないが、例えば突き合わせた経線の突き合わせ
にずれが生じる場合に効果的である。
経線にズレが生じると、その部分において、介在する緯線だけでは、緯線を残すためには
量的に不足してしまう。溶接補助片はその不足分を補う補助として働くためである。
また、緯線を削る量や、溶接補助片の大きさを変更することにより、溶接後の溶接部の緯
線の太さや、目開きを調節することができる。
また、本実施例では綾を合わせて突き合わせたが、本発明ではこれに限定されるわけでは
ない。
突き合わせた経線の綾がずれて、正確に接触しなくても問題なく溶接はできる。さらには
、綾などは無視して、ただ単に突き合わせたのみでもよく、端部の緯線が橋渡しの役割を
するため溶接が可能である。ステンレス網の用途によっては溶接部の多少の乱れは支障が
ない場合もあるからである。
綾を正確に合わせることができれば最も好ましいが、そのためには、網のメッシュが正確
に一致していなければならず、実質的には困難な場合もある。
前述したようにダイヤコナル継ぎではズレが生じる可能性が大きい。
【００１０】
図２は、図１のＡ－Ａ線で切断した断面図である。経線１と端部の削って形成した緯線３
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が交点で密着していることがわかる。
５が溶接機のトーチであり、図面右側から左に向かって移動しながら溶接していく。トー
チ５の移動にともなって緯線３が徐々に溶けていく。経線１と緯線３の交点の部分では、
トーチ５が直接経線１を溶かすことに加え、溶けた緯線３が経線１、１′を包み込むよう
に回り込んで、経線１と緯線３を一体化させるのである。
図に示した点線部は溶接後、溶け合って一体化した部分を示している。
矢印は緯線３が溶け出す方向を示している。
緯線３が経線１、１′の下側にも回り込んで完全に一体化しているのがわかる。
緯線３が経線１、１′の間に介在しているため、従来の経線単独の場合と異なり、経線の
先端部分が玉状の溶けてマッチ棒のようになることはないので、突き合わせた方向の押し
合わせて一体化させる必要がなく、軽く接触させる程度で良好に溶接できるのである。
【００１１】
図３は、図１のＢ－Ｂ線で切断した断面図であり、図４は図１のＣ－Ｃ線で切断した断面
図である。
緯線３が線径の半分程度まで削り込まれて形成されており、突き合わせ部間には板状の溶
接補助片４が配置されている。
図５は、別の実施例である溶接方法を示す平面図である。
両端部を削った後、片側のみの端部に沿った方向の削った緯線３を除去して溶接した場合
であって、突き合わせた経線１のメッシュが巾方向にズレている場合である。
【００１２】
図６が溶接後の状態を示す平面図である。６が溶接部である。
経線１にズレが生じていても、半分の径に削られた緯線３が橋渡しの役割をするため、溶
接が可能である。また、メッシュが多少ズレても、図示したように１本の経線と２本の経
線を溶接させることもでき、その部分で経線の突き合わせのズレを解消させることができ
るのである。従来このように溶接する場合は、ピンセット等で１本の経線と２本の経線を
完全に接触するように位置合わせをしていたのである。
図５に示す実施例の場合は、溶接後緯線がなくなるために、溶接部に目開きが生ずるが、
緯線３を溶かして図６に示すように溶接部６に集約させればよく、緯線３を残さなくても
よいため、図１～図３の実施例よりもさらにラフに溶接を行える利点がある。
【００１３】
比較試験
次に、ただ単に経線を突き合わせる従来の方法と図１に示した実施例とで、溶接スピード
と溶接後の状態を比較した。
図７が実施例１の溶接部を示す平面図であり、図８が従来例の溶接部を示す平面図である
。
溶接した金網は経線、緯線に０．５ｍｍのステンレス線を用いて製織した１０メッシュの
平織組織である。
溶接は、溶接部にアルゴンガスを吹き付け、アルゴンシールドを行いつつプラズマ溶接で
溶接した。
従来例の場合は経線を突き合わせ押し合わせて溶接しているために溶接部が玉状に太くな
って、大きな凹凸が発生し、目開きも生じている。
実施例１の場合は、経線と緯線の交差部分が多少太くなってはいるが、凹凸の発生もほと
んどなく、目開きの発生もなく、他の部分とほぼ同じ状態に形成されている。
また、従来例では、位置合わせをして少し溶接してまた位置合わせをするという作業の繰
り返しであるため、２ｍの巾を溶接するのに１時間以上の溶接時間が必要であったが、実
施例では１５分であった。
【００１４】
【発明の効果】
本発明は、以上説明したように同一のステンレスを溶接しろう材を使用しないため、溶接
接合部が電食によって切断することがない。
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また、端部に緯線を介在させているために、容易に、長い巾を連続して溶接が可能であっ
て、溶接部を他の部分とほとんど変わらない状態に形成させることもできる。
また、経線が完全に向き合って付き合わされてなくメッシュがずれていても容易に溶接さ
せることができる効果が奏される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の一実施例である溶接方法を示す平面図である。
【図２】図１のＡ－Ａ線で切断した断面図である。
【図３】図１のＢ－Ｂ線で切断した断面図である。
【図４】図１のＣ－Ｃ線で切断した断面図である。
【図５】別の実施例である溶接方法を示す平面図である。
【図６】図５の溶接後の状態を示す平面図である。
【図７】実施例の溶接部を示す平面図である。
【図８】従来例の溶接部を示す平面図である。
【符号の説明】
１　経線
２　緯線
３　端部の削って形成した緯線
４　溶接補助片
５　トーチ
６　溶接部
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【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】
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