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3罰　 ア 献 ．・ ウ ム 合 金 の エ レ ク ト ・ ガ ス 溶 接 法 に つ い て （矛 2 報 ）

　 　 　 　 　 　 　 　 一 溶 接 条 件 範 囲 の 選 定 一

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 大 阪 変 圧 器 （株 ） 　 　 清 原 道 也
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　 前 報 で ，　 　 　 　　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ア ル ミ ニ ウ ム 合 金 の エ レ ク ト ロ ガ ス 溶

接 装 置 を 開 発 し ， 従 来 の 摺 動 式 裏 当 方 式 と の 比 較 検 討 を 行 な っ た っ

　 本 報 で は ， 板 厚 25 − 100ma の ア ル ミ 合 金 の 溶 接 結 果 に 沿 よ ぼ す ， シ
ー ル ド ガ ス

の 種 類 ， ワ イ ヤ 径 ， 入 熱 の 影 響 に つ い て 検 討 し 7 適 正 溶 接 条 件 範 囲 を 調 べ た
。

t え が き

　 2．　 実 験 装 置 と 供 試 材 料

　 実 験 装 置 は ， 前 報 で 報 告 し た ， キ ャ タ ピ ラ 式 立 向 溶 接 機 （ カ ル f・
“
溶 接 装 置 ） 蝕 よ

ぴ 1000A 定 格 の 定 電 流 特 性 の 直 流 電 源 を 用 い た o 供 試 材 は 5083 材 〔 25 〜100 糒 ）

， ワ ィ V は 5183 （ 2．4 〜4．8rm ） シ ー ル ド ガ ス は A ・ ，H ・ の 各 種 混 合 比 の も の を 用

い
， 開 先 は す べ て ， 20ntnt 聞 隙 と

し た o

　 3．　 実 験 結 果

　 ELg1 は ，　25ursu，　50nn 　板 に っ い

て ，　ワ イ ヤ 径 を
一 定 と し て ， 電 流 詮

よ び 7
シ

ー
ル ド ガ ス の Ar ，He 混 合 比

率 を 変 え て 適 正 溶 込 み の 得 ら れ る 条

件 を 示 し た も の で あ る
。 図 か ら ， 使

用 ワ イ ヤ 径 に よ っ て 定 ま る 範 囲 （ 臨

界 電 流 以 上 パ
ッ カ リ ン グ 発 生 電 流 以

下 ） 内 で 適 IE 電 流 値 は He 　の 混 合 比
1CO °

が 増 加 す る に つ れ て 減 少 す る o
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 冖eoo

ま た ， 板 厚 が 厚 く な る と 高 電 流 側 に f
　 　　 　　 　 　　 　　 　 　　 　　 塁
移 動 す る a 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 δ 6・・

　 Fig2 は ， 上 記 の 方 法 で
， 各 種 板

厚 に 対 す る 適 正 電 流 と ワ イ ヤ 径 の 関 soo

係 を 求 め た も の で ， シ
ー

ル ド ガ ス 比
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 200

率
一

定 の 場 合 ， 適 正 電 流 は ， 板 厚 に

ほ ぼ 比 例 す る 点 が 注 目 さ れ る 。

91u
ε

誉
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　 　 　 　 H。  　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 H。 

rig 　l　 bffb ・t 。f　shi ・ 1ding 　ga ・ mix 七ure ・
　 　 　 　 　 　 　 　 　 1000

eoo

boo

姻

Ioe

　 　 　 　 Thrdr 。鄲5 ‘耐 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　EI  贐rOO  d1・【mml

Fig 　2 　 0pti τnum 　curren 七　for 　thickness

　 　 　 　 　 　 　 　 　 and 　居1ec 七rode 　己iao
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　 4．　 母 板 の 溶 込 み に 関 す る 熱 伝 導 論 的 試 算

　 本 溶 接 法 で は ， 裏 当 材 は 空 冷 で ， そ の 熱 容 量 は 少 澄 い た め ， 裏 当 材 に 流 出 す る 熱

量 は 無 視 で き る
。

t た ， 母 材 の 溶 融 は ア ー
ク 熱 に よ っ て 行 な わ れ る た め ， 通 常 の ア

ー
ク 溶 接 と 同 様 ， 熱 伝 導 的 な 取 扱 い が 可 能 と 思 わ h る ロ

　 そ こ で ， 開 先 部 の 溶 着 金 属 の 影 響 を 無 視 し ， か つ 熱 源 は 板 厚 方 向 に 均
一

に 分 布 し

て い る と 仮 定 す る と ，

　 　 　 　 　 　 　 　 1

P − … ）・ご
　　　　　僵 ・

P＝2
　 塞

準 定 常 状 態 で の 2 次 元 移 動 線 熱 源 モ デ ル に よ る 溶 込 み 深 さ は

（n く 0．4）

（n ＞ 4 ；0）

（1 ）

（2 ）

　　　　　。 一

・゚　24n　’エ V゚a
　 　 （3＞

　 　 　 　 　 　 　 2π 池 Tm

　
一

方 ， 開 先 間 隙 ω 。 　 と す る と ， 溶

着 金 属 量 は 電 流 に 比 例 す る か ら

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 o．6
　 田b＝哺1竺2＿＝ πξ・n 　　　　　　　　（4 ）

　 　 　 塞
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 鸞 O．5

　　　・一÷ ，驫 　 … 瓠
よ っ て ，

⊆一
職

＝ 2巳 ＝
Pt（n ）

ω 。　 Wo 　 πξn
（6 ）

と な り ，Fig5 　に 示 す よ う に ，ξζ は

n の 関 数 で 与 え ら れ る 。 す な わ ち ，

溶 込 み 深 さ 比 （［）は ， 材 質 が 定 ま れ ば

ア ー ク 電 圧 （ ▽ a ） と 板 厚 当 り の 電 流

（工／ h ）　 に 依 存 す る
。
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オ イ ラ 定 数 （ 0，5772 ・■■）

溶 込 み （crn ），　 h ： 板 厚 （on ）

溶 接 速 度 （on ／ 3ec ）

電 流 （A ），　 　 Va ： ア
ーク 電 圧 fv）

ワ イ ヤ の 溶 融 等 価 電 圧 〔V ）

溶 融 温 度 働 　Tf ： 溶 滴 平 均 温 度 ec〕

熱 拡 散 率 （di／ sec ）

熱 伝 導 率 　（Cal ／   8θc
°
C）

熱 移 行 率

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 3．e

　 Fig4 は ， 上 記 の 理 論 解 と 実 験 値 n：

， 比 較 ． た 、 。 で ） （， ．1。 、 し 。 、聾1．5

　 （1）　 シ
ー

ル ド ガ ス ー定 の 場 合 ， 溶

込 み 比 は ， 板 厚 当 b の 電 流 値 の 増 加 　 J・°

と 共 に 増 加 し ， そ の 傾 向 は ，計 算 値

と よ く
一

致 し て い る o

　 r2）　 1／ h 一定 の 場 合 ，　 He 　混 合 比

の 増 加 と と も に ， ζ は 増 加 す る 。
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Fig 　ラ　Theoritieal 　Curve 　of 　Bead 　Width ．
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