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事業概要

1. 期間
開始 ：2018年（H30年） 12月
終了（予定）：2021年（R3年） 2月
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2. 最終目標

3.成果・進捗概要

pH3程度までの強酸性環境に耐えられるゲートバルブを製作する。

本研究開発の手法（鍛造化＋レーザー盛金）を用いることで、従来の延長技術

（耐酸性材料で製作）の半分のコストで耐酸性ゲートバルブを製作する。

・レーザー溶接機の導入完了。

・テストピースによる耐酸性材料各種の盛金評価を開始。

・ゲートバルブの鍛造部品を内面盛金するためのポジショナーの検討及び

導入完了。また、内面盛金用のヘッダー検討を完了し、11月に納入予定。



事業の背景
＜画像：NEDOホームページより引用＞
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低コストで耐酸性坑口装置を製作する



耐酸性バルブ製造における課題①

通常のゲートバルブは鋳鋼で製造している

例）12インチサイズのゲートバルブの市場価格

通常：300～400万円

二相ステンレス（推定）：3000万円

 一般的に鋳造が難しく価格が高い

 難削材のため無垢材からの加工は難しい

 耐酸性材料（二相ステンレスやインコネル等）で

ゲートバルブを製造

工数・コストが嵩んでしまう
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耐酸性バルブ製造における課題②

形状が複雑（特にゲートバルブ内面：右図）なため、

内面盛金が不可能。無理に盛金したとしても、歪みに

より、き裂・割れが発生し品質に問題あり。

 コスト削減として、鋳鋼で製造し内面を

耐酸性金属で盛金する
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対策を検討

 鋳造を鍛造化

・部品の組合せで製造可能にする

※当社独自の技術

 内面をインコネル等の耐酸性材料で

全面盛金
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鍛造化の特徴

 鍛造製の場合、シンプルな形状の部品を

組み合わせて製作するため内面全面が盛金可能

※赤色部が盛金
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内面盛金の課題

 現在施工している盛金(TIG)では、

全面盛金を行った場合、熱影響による

変形が大きい（追加工が必要）

 溶着部に溶接棒の成分(Cr,Ni)が希釈

されやすく、耐食性に不安

鍛造化による盛金を実施する際にも、
以下の課題がある
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対策を検討

• ある程度複雑な形状にも対応可能

• 熱影響による変形が少なく、

溶着金属を最小限に抑えられる

• 母材への溶け込み量が少ないため
Cr,Niの希釈が少ない
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レーザー盛金を検討



評価スケジュール

2018年12月～2019年3月 2019年4月～2020年3月 2020年4月～2021年3月

レーザー溶接機基本部
導入完了

試作バルブ製作

実地試験場選定

レーザー盛金による、内面盛金実施
①ロボットの条件出し
②テストピースによる盛金評価

※試作した耐酸性ゲートバルブの性能確認のため、実地試験を行う。
その実地試験場を本助成事業期間中に選定する。
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レーザー盛金①～ロボットの条件出し～

ポジショナ

ロボット
ロボットとポジショナを
同期させて自動で
盛金を行う。

※各ワーク形状に合わせて
条件出し中。
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盛金後

盛金中



レーザー盛金②～テストピースによる評価～

 盛金条件比較
レーザー出力、パウダー供給量、盛金速度

※参考例としてステライトNo.6 レーザー出力変化の比較を記載

切断
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レーザー溶接は従来のTIG溶接に比べて熱影響が少ない

1mm

約2mm

1mm 1mm 1mm 1mm

約6mm

5Kw(        ) 4.5Kw(        ) 4Kw(        ) 3.5Kw(        )



今後の取組み ～盛金評価～

【盛金基礎評価】
盛金の品質が実際のバルブに適用するのに十分であることを
確認するため、テストピースを用いて評価

評価項目 評価基準 (インコネル625)

硬度測定 HRC35以下

引張試験 母材の最小規定引張強さ（485MPa）を下回らないこと

曲げ試験
3mmを超える熱影響部の開口した不連続がないこと
溶接金属部の開口が1.5mm以下であること
ボンド部に3mmを超える開口がないこと

マクロ観察
断面の溶着金属及び熱影響部を目視し、
融合が完全であり、割れがないこと

化学成分分析 インコネル625：Fe≦5.0%

※耐酸性金属の代表例としてインコネル625を記載 13 /17



今後の取組み ～盛金評価～

【溶接部評価】
内部を耐酸性金属で盛金した各部品を溶接する際に、
十分な品質であることを確認するため、製品と同じ構造を
持つテストピースを用いて評価

評価項目 評価基準 (インコネル625)

硬度測定 HRC35以下

引張試験 母材の最小規定引張強さ（485MPa）を下回らないこと

曲げ試験
試験片の側面でいかなる方向に測定しても、3mmを
超える溶接部、熱影響部の開口した不連続がないこと

マクロ観察

・全て完全溶け込み溶接であること
・内外面のアンダーカットが当該部分の最小肉厚を
割り込んでいないこと

・ピンホールと露出したスラグがないこと

※耐酸性金属の代表例としてインコネル625を記載 14 / 17



ヘッダー 矩形ヘッダー(□17×5.4) 通常ヘッダー(φ6mm)

写真

盛金形状

今後の取組み ～装置関係～

【矩形ヘッダー】

通常ヘッダーより幅広の盛金を可能にし、

作業効率をアップする。

＜画像：laserline Gmbhｻｲﾄより引用＞

【2019年8月導入完了】
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17mm 6mm



内面用ヘッダー 通常ヘッダー(φ6mm)

今後の取組み ～装置関係～

【内面用ヘッダー】
通常ヘッダーでは盛金出来ない内径の狭い
箇所等の盛金を可能にする。

【2019年11月導入予定】

世界的にも導入実績が少ない
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まとめ
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研究開発項目 達成手法 目標

(1) pH3までの強酸性環境
下においても耐久性のある
バルブの開発

①各種盛金材料の盛金比較/
評価
・ｲﾝｺﾈﾙ625
・SUS309
・SUS316
・ｽﾃﾗｲﾄNo.6

②レーザー盛金の施工法確立
・溶接施工法試験

口径12インチの耐酸
性ゲートバルブを、
販売価格
約1500万円以下で
実現する

参考：二相ステンレス
で製作した場合
予想販売価格
約3000万円

(2)製作バルブの低コスト化 ①各種ヘッダーの最適な条件
を比較/評価し効率化をはかる
・矩形ヘッダー
・内面用ヘッダー


