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溶接・接合の技術，システムおよびプロセスにおける当社の技術開発
Kobe Steel's Research and Development in Welding Materials, Robotic Welding 
Systems, and Welding & Joining Processes

　アークやレーザなどの熱源を用いた溶接・接合技術は造船，建築鉄骨，建設機械，橋梁，自動車，エネルギ分野などの構造物
の製造に必要不可欠な技術です。当社はアーク溶接を中心とした炭素鋼，低合金鋼，高合金鋼用の溶接材料・溶接システムおよ
びプロセスを開発しています。本特集号では，「ソリューション」をキーワードに最新の溶接・接合技術をご紹介いたします。

　Welding and joining technologies using heat sources such as arcs and lasers are indispensable for manufacturing structures in 
the fields of shipbuilding, architectural steel frames, construction machinery, bridges, automobiles, and energy. Kobe Steel 
develops welding materials, welding systems, and processes for carbon steel, low alloy steel, and high alloy steel, with a focus 
on arc welding. This special issue introduces the latest welding and joining technologies with the keyword “solutions”.

　図 １は，小型可搬型Ni鋼用溶接ロボットKI-７００です。カーボンニュー
トラルに向けた世界的な脱炭素化の流れの中で，重要なトランジション
エネルギである液化天然ガスの貯蔵タンクには，	 ９ %Ni鋼が使われていま
す。一般的に ９ %Ni鋼の溶接では，融合不良などの欠陥を防止するために，
高い技量が要求されます。しかし，この溶接ロボットと専用の溶接材料
の使用により，脱技能化・高能率化・品質安定化を実現することができ
ます。

　Figure 1 shows the KI-700, a compact and portable welding robot 
designed for Ni steel. As the world moves towards carbon neutrality, 9% 
Ni steel is becoming increasingly crucial for storage tanks used for 
liquefied natural gas, a key transitional energy source. However, welding 
9% Ni steel requires high levels of skill to prevent defects, such as lack of 
fusion. This welding robot, combined with specialized welding materials, 
offers a solution that enables deskilling, high efficiency, and quality 
stabilization.

　図 2は，定電圧溶接とAXELARCTMにおけるスパッタ発生量を比較し
た結果です。AXELARCTMは，特殊なワイヤ送給と電流波形制御により，
短絡を前提としない安定した溶滴移行を実現します。これにより，
１００%CO2による定電圧溶接と比べて，格段にスパッタ発生量を低減する
ことができます。また同時に，深い溶け込みを得ることもできるため，
厚板の溶接においても融合不良などの溶接欠陥の無い高品質な溶接継手
を作製することができます。

　Figure 2 shows a comparison of spatter generation in constant voltage 
welding and AXELARCTM. The latter employs a unique wire feed 
mechanism and current waveform control that ensure stable droplet 
transfer, without relying on a short circuit. This innovative approach results 
in a significant reduction in spatter generation, as compared to constant 
voltage welding using 100% CO2. Additionally, AXELARCTM facilitates 
deep penetration, enabling high-quality welded joints without any defects 
such as lack of fusion, even when welding thick plates.

図 2 	 定電圧溶接とAXELARCTMにおけるスパッタ
発生状況およびスパッタ発生量の比較

Fig. 2  Comparison of spatter generation rate 
between constant voltage welding process 
and AXELARCTM

図 1 	 小型可搬型Ni鋼用溶接ロボットKI-700
Fig. 1  Compact and portable welding robot KI-700 

for nickel steel

　図 ３は，開発ワイヤと従来ワイヤを用いて作製した重ね溶接継手に，
電着塗装を施した後の溶接ビード外観です。開発ワイヤは，溶接により
発生するスラグ上にも電着塗装被膜が形成されるようなワイヤ成分調整
がなされています。この開発ワイヤを用いることにより，電着塗装被膜
の形成されない部分が大幅に減少します。とくに厳しい腐食環境下にさ
らされる自動車の足回り部品の溶接に適用することにより，その部品の
耐食性を大幅に向上することが期待できます。

　Figure 3 compares the appearance of the weld bead after electro-
deposition coating on a lap weld joint fabricated using a conventional wire 
and one using a newly developed wire. The composition of the newly 
developed wire is adjusted to facilitate the formation of an electro-
deposition coating on the slag generated during welding, resulting in a 
significant reduction in areas lacking electrodeposition coating. This 
development holds particular promise for welding automobile undercarriage 
parts that are frequently exposed to highly corrosive environments, where 
it is expected to greatly improve the corrosion resistance of these parts.

図 3 	 電着塗装後の溶接ビード外観の比較
Fig. 3  Comparison of weld bead appearances after 

electrodeposition coating

【表紙の写真】
　建築鉄骨溶接ロボットシステムに搭載される新型マニピュレータと新型溶接機，およびNew	REGARCTMプロセス専用の溶接ソ
リッドワイヤです。また，LNGタンクの溶接に使用される小型可搬型Ni鋼用溶接ロボットと専用のフラックス入りワイヤです。
これらの溶接システム，溶接材料，溶接技術による新しい溶接ソリューションを提案します。

Cover	Photos
　Shown on the cover are a new manipulator and power source for the robotic system for welding architectural steel frames and 
a welding solid wire for the New REGARCTM process. Also shown is a compact, portable welding robot for Ni steel and special 
flux-cored wire, used for welding LNG tanks. Kobe Steel offers new welding solutions with these welding systems, welding 
materials, and welding techniques.


