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서론1.

용접 방법은 보호가스 분위GMA(Gas Metal Arc)

기에서 용가재인 전극와이어와 용접하려는 모재

사이에 인가된 전기적 방전현상을 이용하는 것으

로 여기서 발생된 아크열로 전극와이어와 모재를,

녹여 금속을 접합하는 용접공정중의 한가지이다.

이때 발생된 아크는 그 특성이 아크전압 전류의,

관계로서 나타나며 용접에서 용융금속의 이행GMA

법은 크게 단락 모드 입상용(Short circuit mode),

적 모드 스프레이 모드(Globular mode), (Spray

로 나뉘며 이들 각각의 모드는 용접전압 및mode)

전류의 신호로써 구별이 가능하다.

단락이행모드는 저전류 저전압 조건에서 발생,

하며 입상용적 모드는 전류가 비교적 낮은 경우에

보호가스 조성에 관계없이 입상용적모드가 발생

한다 스프레이모드는 보호가스 분위기에서 용접.

전류가 증가함에 따라 발생한다 스프레이 모드에.

서 특정 전류값에서 용적의 크기와 형상이 급격한

변화가 발생하는대 이러한 전류를 천이전류

라 하며 용접전류가 천이모(Transition current)

드 보다 낮은 경우 입상용적모드가 나타나고 그,

이상일 때에는 스프레이 모드가 발생한다
1,2)

그.

에 따라 특정 전류값에서 용적의 크기와 형상이

전류 전압의 신호는 용접공정중 용접환경의 변화,

에 관계하여 변할 것으로 예측되는데 이는 용접환

경의 변화가 용융금속의 이행 및 보호가스 분위기

대하여 직접 또는 간접적으로 영향을 미칠 것이라

는 데서 비롯된다.

본 연구에서는 효율적인 오버레이 용접을GMA

위해서 용접전류 전압 파형을 제어함으로써 희석,

률 및 비드의 퍼짐성(Dilution factor) (Spreada

스패터 등을 적절히 제어 하는대 그bility),

목적이 있다고 할수있다 용접 전류가 증가함에.

따라 용착속도가 증가하고 모재에 가해지는 아크

열로인해 용입 깊이가 증가하고 지나치게 높은

전류는 볼록한 비드를 형성하여 외관이 좋지 못하

는 결과를 초래한다
3)
.

용접 전압은 아크길이에 비례하며 용접 비드의

형상 및 용적이행 모드에 중요한 변수로 작용한다.

용접전압은 아크전압뿐만 아니라 용접케이블과

접속 단자에서 발생하는 전압 강하를 포함한 전압

을 말하며 용접전압이 증가하게 되면 비드 폭이

넓어지고 납작한 비드형상을 가지게 된다 양호한.

비드 형상을 얻기 위해서는 적절한 용접전압과

전류를 사용해야 한다.

오버레이 용접에서 아크안정성을 판단할GMA

수 있는 스패터 발생 또한 중요하다고 할수있으며

스패터는 용가재의 손실을 초래하고 용접부 외관

을 악화시키는 요인이다.

본 연구에서는 메탈코어드 와이어를 사용하여

용접의 용접이행모드 조건에서 희석률 퍼짐GMA ,

성 스패터 등의 비드형상으로 용접이행모드가,

오버레이 용접부에 미치는 영향을 조사하였다.

실험방법2.

시험재료 및 용접조건2.1

합금조성으로 제조된 메탈코어드 용접1.6mmΦ

와이어를 사용하였다 와이어 코어의 함금분말.

충진률은 이며 모재로는 면적 두30wt% 50x150mm,

께 치수의 을 사용하였다20mm mild steel STS430 .

오버레이용접은 급 용접기를 사용GMA 600A SCR

하여 용접전압 용접전류24V~36V, 240A ~360A

범위에 대해 비드용접 을 수행하였(bead on plate)

다 콘텍트팁 모재간 거리 는 보호가. , (CTWD) 22mm,

스 을 사용 하여 유량 로 하였고 용접Ar 20 /min ,ℓ

속도는 용접 송급속도 로 고정4mm/sec, 7m/min

하였으며 초 동안 용접을 수행하여 의 비드30 120mm

를 형성하였다.

용접에서 용접이행모드가 오버레이GMA
용접부에 미치는 영향

Effect of Transfermode on the Overlay weldment in GMA welding
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비드형상 측정2.2

오버레이용접부 중간지점을 절단하여 매크로

에칭한 용접부 단면을 디지털 영상장치로 관찰하

여 에 나타낸 피드폭 비드높이Fig. 1 (W), (H),

용입 모재용융부 면적 육성부 면적(P), (Ap), (Ar)

등을 측정하였으며 식 과 를 이용하여 희석(1) (2)

률 과 비드퍼짐성 을 계산하였으며 이들 비(D) (S)

드형상 과 용접조건과의 연관성은 측정 하였다.

(1)

(2)

Fig. 1. Weld bead geometry.

결과 및 고찰3.

비드형상과 용접조건과의 연관성을 조사하기

위해 용접중 용접전류 및 용접전압 파형을 Fig.

와 같이 측정 하였으며 용적이행 모드를 분석하여2

희석률 및 비드 퍼짐성을 등고선도 과 같이Fig. 3

나타내었다.

Fig. 2. Current and voltage waveforms measured

during welding.

Fig. 3. Coutour plot of dilution and spreadability as

a function of welding voltage and current.

용접전압이 일 때에 단락모드을 볼 수 있으며28V

에서 단락모드와과 스프레이 모드를 같이 볼30V

수 있는 천이구간과 이상 일 때 스프레이 모드를34V

관찰할 수 있었다.

이러한 용적이행모드로 오버레이 용접을 고려

한다면 적절한 비드퍼짐성과 오버레이의 적정

희석률인 로 알려져 있는10~15% 4) 용접전류 전압,

을 알 수 있을 것으로 생각된다.

결론4.

용접에서 용접이행모드가 오버레이 용접부GAM

에 미치는 영향에 대해 연구한 결과 용접전류와

전압 각각에 대한 비드퍼짐성 은 용접전류보다

용접전압에 의존하며 전압의 증가에 따른 비드폭

증가와 비드높이 감소를 알 수 있다.
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