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で、　亜 鉛 メ ッ キ 鋼 板 と 普 通 鋼 板 と の 混 合 打 点 に お い て は、　電 極 先 端 部 に 生

成 さ れ た 合 金 層 が 普 通 鋼 板 へ 付 碧 す る こ と に よ り、　電 極 先 端 部 の 平 坦 化 が 著 し く リ

ン グ 状 ナ ゲ ッ ト が 生 成 し 易 い こ と を 報 告 し た。　今 回 は さ ら に、　混 合 打 点 時 に 電 極 先

端 に 形 成 さ れ る 物 質 に つ い て の 調 査 を 行 い 、　形 成 物 質 が ナ ゲ ッ ト の 生 成 及 び 電 極 寿

命 へ ど の 様 に 影 響 す る か 明 ら か に し た。

2 ，　 実 験 方 法

　 供 試 材 と し て 板 厚 0 ．8　mm の 合 金 化 溶 融 亜 鉛 メ ッ キ

鋼 板 （目 付 け 量 45g ／”f ）お よ び 普 通 銅 板 〔SPC ）を、　ま

た 電 極 は ク 囗 ム 銅 製 の ド ーム ラジ アス 型 〔先 端 φ 6 ，40R ）

を 用 い た。　溶 接 条 件 は Table 　 1 に 示 す と お り で あ

り、　メ ッ キ 鋼 板 20 点 溶 接
一40 秒 体 止 一SPC20 点 溶 接 一

40 秒 休 止、　 の サ イ ク ル を 繰 り 返 し た。

3．　 結 果 と 考 察

　 Fig ．　 1 （a ）は 80 点 溶 接 後 の

電 極 先 端 表 面 の 分 析 結 果 で、　比 較

の た め （b ）に メ ッ キ 鋼 板 の み の 単

独 打 点 の 結 果 を 示 し て い る。 混 合

打 点 で は、　中 央 部 に 炭 素 が 検 出 さ

れ る。

　 Fig ．　2 〔a ）（b ）は、　80 点 目

と 80 点 溶 接 後 電 極 の 中 央 部 （約 φ
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4） を 研 磨 し た 電 極 を 用 い た 場 合 の 溶 接 部 断 面 写 真 で あ る。　〔a ）で は ．　電 極 先 端 径 （

圧 痕 径 ）　は 6   、　熱 影 響 部 径 は 7   で あ る の に 対 し、　（b ）で は 先 端 径 は 研 磨 前 の （ a ）

　 　 （a ）　80　pelds

　 　　 　 　　 　　 Fig．2　Macrostructures　of 　velds

溶接学会全 国 大 会講 演 概要 　第 46集 　（
’90−4）

HAZ 　diameter（6．5  ）

（b ）with 　poユishing

102

N 工工
一Eleotronio 　Library 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety

と 同 様 6   で あ る が、　熱 影 響 部 径 は 6 ．5   で あ り 通 電 経 路 の 広 が り が （a ）に 比 べ 少 な

い と 考 え ら れ る。　ク ロ ム 銅 の 抵 抗 率 は 2〜 2．5XlO − 6
Ω em で あ る が 炭 素 （例 え ば 黒 鉛 ）

の 抵 抗 率 は IX10 ’3
Ω   で そ の 抵 抗 率 は 2 桁 以 上 大 き い。　す な わ ち、　こ の 炭 素 系 物 質

の 堆 積 に よ り 電 流 経 路 が 外 周 部 に 偏 り、　リ ン グ 状 の ナ ゲ ッ ト を 生 成 し 易 く な っ て い

る と 考 え ら れ る。

　 Fig ．　 3 は、　1280 点 溶 接 後 （寿 命 到 達

時 ） の 電 極 と．　1280 点 溶 接 後、　先 端 部 中 央

を 先 ほ ど と 同 様 に 研 磨 し た 電 極 を 用 い た 場

合 の 溶 接 電 流 と ナ ゲ ッ ト 径 の 関 係 を 示 し た

も の で あ る。　電 極 の 消 耗 が 進 み 寿 命 に 到 達

し た 電 極 を 用 い て も 先 端 部 を 研 磨 し た 場 合

に は、　 リ ン グ 状 ナ ゲ ッ ト は 生 成 せ ず、　か っ

低 電 流 域 よ り ナ ゲ ッ ト を 生 成 し．　ナ ゲ ッ ト

を 得 易 く な っ て い る こ と が わ か る。　 一
方、

こ れ ら の 炭 素 が 電 極 先 端 に 形 成 さ れ る 原 因
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Fig．3　Relationship　between　nugget 　dia旧e しer

　 　 　 　 　 　 　 　 a囗d　welding 　curre ■lt

は、　鋼 板 表 面 に 塗 布 さ れ て い る 防 錆 油 が 溶 接 中 に 炭 化 し 電 極 表 面 に 付 着 す る た め と

考 え ら れ る。　ま た、　メ ッ キ 材 溶 接 時 に は メ ッ キ 層 の k 層 に 塗 布 さ れ て い る 油 は、　メ

ッ キ 層 の 溶 融 に と も な い 多 く は 電 極 直 下 よ り 排 禹 さ れ る た め 炭 素 の 付 着 は 少 な く、
炭 素 の 付 着 は 主 と し て SPC 溶 接 時 に 生 じ る と 考 え ら れ る。

　 Fig ．　 4 に 供 試 材 の 脱 脂 処 理

の 有 無 に よ る 寿 命 試 験 の 結 果 を 示

轢蒙雛：
！鐶｛翻讐璽蕾瓣：：
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て い る。　こ れ は、 銅 板 を 脱 脂 し た
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こ と に よ り 電 極 へ の 炭 素 の 堆 積 を
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 Fig．4　Relationship　betmeen　nugget 　diamrter
防 止 し、　電 流 の 外 周 部 へ の 広 が り　 　 　 　 　 　 　 　 　 and

　
number

　
o ［ velds

を 防 止 で き た 効 果 と 考 え られ．　未

処 理 材 を 用 い て も、　先 端 部 に 堆 積 し た 炭 素 を 除 去 す る こ と に よ り、　同 様 の 効 果 が 期

待 で き る。

4 ．　 　 ま と め

　混 合 打 点 の 電 極 先 端 部 の 状 況、　及 び 電 極 寿 命 に つ い て 調 べ た 結 果、　次 の こ と が 明

ら か に な っ た。

Ie 　 電 極 先 端 部 の 平 坦 化 及 び 炭 素 系 物 質 の 堆 積 に よ り、　リ ン グ 状 ナ ゲ ッ ト を 生 じ

　 　 る。

且．　　上 記 炭 素 系 物 質 の 堆 積 を 抑 制 す る こ と に よ り 電 極 寿 命 の 向 上 を 図 る こ と が 可

　 　 能 と な る。
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