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 해양 플랜트용 난형상 이형관은 가혹한 사용 조건하에서 장시간 사용 및 원유, 가스운반으로 내부에서 화학반응

으로인해 표면마모와 부식이 일어난다. 이를 개선하기 위해서는 기존 소재의 물성 향상뿐만 아니라 소재 표면 성질의 

개선이 요구된다. 파이프 재료를 솔리드로 사용할 경우 과도한 비용이 소요되며 내부 접촉면에 Rubber Coating 이

나 용사 코팅 등을 할 경우 내구성, 내열성, 수명 등에 단점이 있어 소재 육성 용접기술이 개발되어 적용되고 있다. 

기존의 육성 용접은 주로 ESW,SAW와 TIG 용접으로 시행되고 있는데 ESW,SAW는 과도한 입열량으로 인한 야금학적 문

제로 비드 높이가 높고, TIG의 경우 생산성이 낮다는 문제가 있다. 따라스 MIG용접을 통한 오버레이 용접이 요구되

며, 희석률을 낮게 하기 위해서는 저전류 스프레이 이행이 가능한 펄스 MIG용접 공정의 개발이 필요하다.

본 연구는 펄스 MIG용접을 이용하여 인코넬625와이어를 사용한 육성용접의 원가절감을 위해 비드높이 를 최대 4mm

로 낮게 하면서 희석률 5%미만을 얻는것이 목표이다. 따라서 낮은 비드높이와 얕은 용입을 얻기 위해 작업각 및 진행

각 변경실험과 오실레이션 변경실험을 하였다. 또한 최적의 펄스 파형을 구축하기 위해 얻어진 조건들로 인코넬 625

와이어를 사용하여 2Layer육성용접을 싱행하였다.

그걸과 최저 입열량의 용접조건을 확립할 수 있었으며, 표면 Fe함량 5%조건이 만족되었다.
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