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명 세 서

청구범위

청구항 1 

전류, 아크길이 및 용가재 송급위치, 송급속도 중 적어도 하나를 제어하는 단계; 및

상기 제어에 따라 연속교락이행을 형성시키는 단계를 포함하는 연속교락이행을 위한 제어방법

발명의 설명

기 술 분 야

본 발명은 안정적인 연속교락이행을 위한 제어방법에 관한 것이다. [0001]

배 경 기 술

새롭게 개발된 Super-TIG 용접은 대전류에서 C형 용가재를 사용하여 기존의 TIG 용접의 생산성을 10배 이상 높[0002]

일 수 있으며, 우수한 기계적 성질 및 청결한 작업환경이 유지 가능하다. 

대전류 TIG용접에서 발생하는 금속이행모드를 관찰하고, 맞대기 용접의 품질안정성에 영향을 미치는 인자들에[0003]

대한 검토가 필요하다.

선행기술문헌

특허문헌

(특허문헌 0001) 공개특허 10-1986-0006727 (공개일 : 1986.09.13) [0004]

발명의 내용

해결하려는 과제

본 발명의 실시예에 따른 안정적인 연속교락이행을 위한 제어방법은 대전류 TIG 용접에서 금속이행형태를 관찰[0005]

하여 품질안정성에 미치는 영향을 검토하고자 한다.

과제의 해결 수단

본 발명의 실시예에 따른 연속교락이행을 위한 제어방법은 전류, 아크길이 및 용가재 송급위치, 송급속도 중 적[0006]

어도 하나를 제어하는 단계; 및 상기 제어에 따라 연속교락이행을 형성시키는 단계를 포함한다. 

발명의 효과

본 발명의 실시예에 따른 안정적인 연속교락이행을 위한 제어방법은 TIG 용접에서 발생하는 이행의 형태 및 특[0007]

징을 파악하고, 대전류 TIG 용접에서 용적이행 관찰을 위한 용접실험 및 맞대기 용접에서 이행모드가 품질안정

성에 미치는 인자 검토함으로써 Super-TIG 맞대기 용접을 제공한다. 

도면의 간단한 설명

도 1은 TIG 용접에서 금속이행모드를 나타낸다.[0008]

도 2는 대전류 Super-TIG 용접에서 금속이행모드 관찰을 위한 실험조건을 나타낸다.

도 3은 도 2의 실험을 통한 용접 동영상에 포함된 이미지 일부를 나타낸다.

도 4는 도 2의 실험에 따른 비드의 외관 및 단면을 나타낸다. 
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도 5는 도 2의 실험에 따른 0 mm 전체 파형을 나타낸다. 

도 6은 1 초 동안의 0 mm 확대 파형을 나타낸다.

도 7은 도 2의 실험에 따른 2 mm 전체 파형을 나타낸다.

도 8은 1 초 동안의 2 mm 확대 파형을 나타낸다.

도 9는 도 2의 실험에 따른 4 mm 전체 파형을 나타낸다.

도 10은 1 초 동안의 4 mm 확대 파형을 나타낸다.

도 11은 전압 파형과 용적이행의 관계를 나타낸다. 

도 13은 대전류 TIG 용접에서 이행형태에 따른 특징을 나타낸다.

도 14는 불규칙한 단속교락이행을 발생시키는 인자에 관한 것이다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

다음으로 도면을 참조하여 본 발명의 실시예에 따른 안정적인 연속교락이행을 위한 제어방법에 대해 설명한다. [0009]

도 1은 TIG 용접에서 금속이행모드를 나타낸다. 금속 이행은 용가재의 용적이 용융지로 이행하는 현상을 의미한[0010]

다. 연속 교락 이행은 용적이 형성되어 용융지에 연속적으로 걸쳐지면서 이행되어 가는 형태로서, 주로 TIG 용

접시 용가재를 연속적으로 용융지에 첨가하여 비드를 형성시킬 때 사용할 수 있다.

낙하이행은 용접봉 또는 와이어 선단에서 모재쪽으로 용적이 입자의 모양으로 이행하는 형태로서 저전류 TIG용[0011]

접에서 적용 가능하다. 대전류 TIG용접에서 적용 불가능할 수 있으며, 아크력 증가하여 스패터 및 험핑비드가

발생할 수 있다.

도 2는 대전류 Super-TIG 용접에서 금속이행모드 관찰을 위한 실험조건을 나타낸다. 도 2에 도시된 바와 같은[0012]

용접 조건 및 기록 조건에 따라 실험이 이루어졌다. 이때 용가재와 모재의 거리는 0 mm, 2 mm, 4 mm일 수 있다.

도 3은 도 2의 실험을 통한 용접 동영상에 포함된 이미지 일부를 나타내고, 도 4는 도 2의 실험에 따른 비드의[0013]

외관 및 단면을 나타낸다. 

도 5는 도 2의 실험에 따른 0 mm 전체 파형을 나타낸다. 도 5에 도시된 바와 같이, 20 초 동안의 전체 파형에서[0014]

평균 아크 전류, 전압 및 피드 전압은 각각 457.4 A, 19.1 V, 그리고 2.2V이다. 이 때 도 6은 1 초 동안의 0

mm 확대 파형을 나타낸다.

도 7은 도 2의 실험에 따른 2 mm 전체 파형을 나타낸다. 도 7에 도시된 바와 같이, 20 초 동안의 전체 파형에서[0015]

평균 아크 전류, 전압 및 피드 전압은 각각 454.9 A, 20.5 V, 7.2V이다. 

이 때 도 8은 1 초 동안의 2 mm 확대 파형을 나타낸다. 도 8에 도시된 바와 같이, 용적이 분리되어있을 때 높은[0016]

전압이고, 용적이 교락되었을 때 낮은 전압일 수 있다. 또한 분리와 교락이 비교적 규칙적임을 알 수 있다.

도 9는 도 2의 실험에 따른 4 mm 전체 파형을 나타낸다. 도 9에 도시된 바와 같이, 20 초 동안의 전체 파형에서[0017]

평균 아크 전류, 전압 및 피드 전압은 각각 436.8A, 21.3V, 10.4V일 수 있다. 

도 10은 1 초 동안의 4 mm 확대 파형을 나타낸다. 도 10에 도시된 바와 같이, 분리와 교락이 매우 불규칙함을[0018]

알 수 있다. 

도 11 및 도 12는 전압 파형과 용적이행의 관계를 나타낸다. 도 11 및 도 12는 2 mm, 4 mm에서의 용적 교락 이[0019]

행의 슬로우 모션 장면이 도시되어 있다. 

도 13은 대전류 TIG 용접에서 이행형태에 따른 특징을 나타낸다. 도 13에 도시된 바와 같이, 단속 교락 이행에[0020]

서 2 mm는 규칙적이나 4 mm는 불규칙적임을 알 수 있다. 연속 교락 이행(0 mm)는 안적적인 용적 이행이 가능하

다. 

도 14는 불규칙한 단속교락이행을 발생시키는 인자에 관한 것이다. 불규칙한 단속교락이행을 발생시키는 인자는[0021]

아크길이 증가, 송급위치 상승, 과대 전류, 순간적인 송급속도의 감소이며, 이로인해 스패터 험핑비드 용입편가

가 증가할 수 있다. 

이상에서 설명된 바와 같이, TIG 용접에서의 금속이행 모드는 연속교락이행과 낙하이행으로 분류된다. 대전류[0022]
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Super-TIG 용접에서 금속 이행 모드를 관찰 한 결과, 크게 연속교락이행과 단속교락이행으로 분류가 가능하다.

단속교락이행은  용적이  성장하는  분리단계와  용적이  이행되는  교락단계로  나눠지며  교락단계에서는  아크의

bypass 현상이 발생하며, 전압의 차이가 확인되었다. 

Super-TIG용접에서 높은 전류, 아크길이 증가 및 용가재 송급위치 상승, 순간적인 송급속도 감소 등에 의해 불[0023]

규칙 교락이행이 발생하게 되며, 이러한 인자를 제어하여 연속교락이행을 형성시켰을때 안정적이 품질이 확보될

것으로 판단된다.

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4

도면5

공개특허 10-2017-0140838

- 6 -



도면6

도면7

도면8
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도면9

도면10

도면11
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도면12

도면13

도면14
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