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3瞻 　　　　　混 合打点 溶接に お け る電極 寿 命の 改善

薄鋼 板 の ス ポ ッ ト溶 接 に お け る連 続打 点性 支配 因子 の 追 求（6）

　　　　　 新 日鐵  中央研 究本部 ・名古屋技術研究部　　堀　田　　孝

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　岡　　　 賢

　　　 lmprovement 　 of　 electrOde 　 l　ife　 in　mixced 　welding

FacLors　affecting 　electrode 　life　in　spot 　welding 　of　steel 　sheet （6）

　　　　　　　　　　 by　Takashi　 Horita
，　Masasu 　Oka

1。 は じ め に

　前報
D

に お い て ，亜 鉛 め っ き鋼板 と冷 延 鋼 板 の 混 合打点 に お い て も， 単独打 点同様 に

ナ ゲ ッ ト形 成能 と電 極 接触径 の 拡大 速度 が 電 極 寿命 を 支配 し ， ナ ゲ ッ ト形 成能 に 亜 鉛 め

っ き鋼 板 が 電極径 の 拡 大 に 冷 延 鋼 板 打 点 が 大 きな 影 響 を 与 え る こ と を 明 らか に し TC。 そ

こ で ，混 合 打 点 に お け る 電 極 チ ッ プ 寿命 を こ の 2 点か ら考 察 し ，電 極 寿 命改 善 の 考 え方

に つ い て 検討 を 行 っ f： 。

2． 実験概 要

　供試 材は ， 板 厚 O．80  の 合 金 化溶 融亜 鉛 め っ き鋼板 の 上 層 に Fe （85％ ）− Zn （15％）の

電 気 亜 鉛 め っ き し た 鋼板 （GAE 　30／ 60 ）及 び 冷延鋼 板で あ る 。 主 な ス ポ ッ ト溶 接条件 は ，

電 極 ： ド
ー ム 型 （16φ 一40R − 6 φ）， 板組 み ： 2 枚 重 ね ， 溶 接 時間 ：WT ＝ 12　cycle 　，

電 極加 圧 力 ： P ＝ 250kgf ， 溶 接電 流 ：Ic （め っ き鋼板 打点電 流 ）＝ls （冷延 鋼板 打 点

電 流 ）＝ 10．5KAを標 準 と し，一
部の テ ス トで ，　 Isの み 変化 さ せ た 。

3。 混 合打点 に お け る溶接電流 の 最 適化

　 冷延 鋼板 の ス ポ ッ ト 溶 接 に お け る特 徴 （板
一

板 間通電 路が 小 さ い こ と に よ りナ ゲ ッ ト

形 成 能 が 高 く ， 電 極
一

板 聞通 電 路が 小 さ い こ と に よ り熱 負荷 が 高 い こ と 2） か ら考 え る と，
一定 溶接 電 流 で の 溶接 で は ， 冷延鋼 板打 点 は 必 要 以 上 　E

の 熱 負荷 を電 極 チ ッ プ に 与 え る こ と に な る 。

一
万 ， 亜 葺　
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　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 v

鉛 め っ き鋼板 に 比 べ て ナ ゲ ッ ト形 成能 に 優 れ て い る こ　li＿ 6・4

とか ら冷延鋼 板打点溶 接 電流 は 亜鉛 め っ き鋼 板の そ れ 　灘 6．2
よ りか な り低 くす る こ と が 可 能 と思 わ れ る 。 そ こ で ，　 eg

電 極 寿命 を最 大 に す る 冷延鋼板 打 点 時の 最 適 溶接電 流 　§舅 6・o

に つ い て 渓 験 的 1確 認 し た の が 図 1 で あ る 。 実験 は 覊 　
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 山 v
電 極 寿 命が最 低 と な る 混 合 比 （20 ： 20 ）で め っ き鋼板

の 溶接 電 流 を
一定 （lc ＝ 10．5KA ）と し ， 冷 延鋼板 の 溶 　a

　e，。oo
接 電 流 を変 化 さ せ る 方法 で 行 っ た 。 混 合打 点の 電極寿 　哥

命 に 与 届 冷延 輙 打 点 時の 醗 電 流 の 影 響 は 涯 鉛 毛… 。

め っ き鋼 板 の 連続 打 点k に 大 き く影響 す る 。 即 ち ， 冷 　蓍 3．oeo
延 鋼 板打 点溶 接 電 流 の 低 下 と と もに 冷延鋼 板の 連続打 　塞

点 性 は 低下 し ， 亜 鉛 め っ き鋼板 の そ れ は 逆 に 増大 す る 。 羣
2’ooo

そ し て ，冷 延鋼板 と め っ き鋼板 の 熱 負荷 が ほ ぼ 同 じ と

な る 溶接電 流条件 （溶 接電 流 の 差 で 1，5〜2．OKA ）に お

い て 3），両 者 の 連 続打点 性 が ほ ぼ 同 じ に な っ た 後，亜

鉛 め っ き鋼板 の 連 続打 点性 は ほ ぼ
一

定 の レ ベ ル に 飽和
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 i

盞1，…

　 6　 　 7　 　 8　 　 　 　 　 10　 　11

WeLdlng 　 current 　 of 　unOOated 　 ste 創 ：IS （KA ）

し ， 亜 鉛 め っ き鋼 板 単独打 点 の 電 極寿 侖 と 同水準 ま で Fig．1Effect　of　welding 　current 　on

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 electrode 　life　in　 mixed 　 welding
改 善 で き る 。 ま た ， 溶接電 流 の 低 下 で ， 亜 鉛 め っ き鋼
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（lc＝10．　5KAs　 CR 　ratio ：50％〉

溶接学会全 国大会講演概要　第48集 （
’
91−4）
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板の 連 続打 点性…改善 が 進 む こ と に 対 応 し ，連 続打 点時 の 電 極 チ Table　l　Condition　of　diffential
　　 　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 current 　in　 mixed 　 welding
ッ プ 接 触径 の 拡 大 が 抑 制 さ れ る こ と も確 認 き れ た 。す な わ ち ，

冷延鋼 板打 点時 の 溶 接電 流 を 下 げ る こ と は，電 極 チ ッ プ接 触 径

の 拡 大 を抑 制 し，混 合打 点で の 電 極 寿命 を改 善す る最 も有効 な

方法 と 考え られ る 。

流 の 大 き さ お よ び溶 ＿

接電 流 を増加 させ る 甕6

　 　 　 　 　 　 　 　 　
v

　5
時期 を さ ら に 最 適 に 薄 4

選 択 す る こ と に よ り　 Si　 3

混 合 打 点 に お け る 電 影
極寿 命 は さ ら に 改善 曇l
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 o

さ れ る こ と が 電 極寿

命曲 線 の推 移 か ら考

え られ る 。

5 　混 合打 点 に お け る最適 溶 接電 流 の考 え かた

　混 合打点 の 改善対 策 と し て ，溶接電 流 を 打 点 と と もに 増 加 さ

せ る方法 が あ る
4）

。 こ の 方 法 を さ らに 改善す るた め ， こ の よ うな

方式 に お い て ， 前項 で 示 し た 冷延 鋼板 打点溶 接電 流 を め っ き鑼

板 の そ れ よ り低 くす る条件 を さ らに 加 え る こ と が ． よ り有効 と

考 え ら れ る 。 そ こ で
， 単 独打 点 で の 電 極寿 命 が 2000回，溶 接 電流 が

一一
定 と な る 通 常の 混 合

打点 で の 電 極 チ ッ プ寿命 が 100Q回 と な る 亜 鉛 め っ き 鋼板で ，冷延鋼 板 の 溶接 電 流 を め っ き

鋼板 の 溶接 電流 よ り相対的に 低 くす る条件 （1c ＝ls − 1．5　 KA ）で の 混合打点 電 極寿 命が 2200

回 とな っ た 材料 を用い ， 表 1 に 示 す よ うに ，冷延鋼板 の 溶接 電流 を め っ き鋼板の 溶接電 流より相

対 的 に 低 くす る 条件 （1c＝1s − Ls 　 KA ）に加 え て ， 溶接 電 流 を 段 階 的 に 増 加 き せ る 溶接 電

流条 件 で ， 混 合打点 テ ス ト を 行 っ た 1 例 を 図 2 に 示 し た 。 電 極熱 負荷 を 必 要以 上 に 高 く し

な い ， こ の よ うな方法 に お い て ，電 極 寿命 は 3440回 と大幅 な 改善が 得 られ た 。 初 期溶接電

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 7

Welding 　 ourrent

Number
　 ofweldSCoatedlc

（KA 〕

UnGoatedlS

（KA 〕
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　 Fig。2　 1mprovement 　of　electrode 　Iife　in　 mixed

　　　　　welding 　 by　step 　 up 　 method 　 with

　 　 　 　 　 difterential　current 　betWeen 　coated 　and

　 　 　 　 　 uncoated 　steel

　冷 延 鋼板 と亜 鉛 め っ き鋼板 の 混 合打 点電極 寿命 が 低 い 原 因 と し て ，冷延鋼 板打 点時 の 電

極熱 負 荷の 大 き さ が 原 因 し て い る こ と に 着 目 し．冷延鋼 板打 点時 の 熱 負荷抑 制対 策 を 検 討

し，混 合打 点溶 接 の 最適 溶接 方法 に つ い て 次 の 結 果 を 得た 。

D 　混 合打 点 の 電 極 寿命 改善 対策 は ， ナ ゲ ッ ト形 成最 小電 流 が 低 い 冷 延鋼 板の 溶接 電 流 を

　亜 鉛 め っ き鋼 板 の そ れ よ り低 くし ．電 極 へ の 熱 負荷 を 抑制 す る こ とが 有 効 と な る 。

2） 混 合打 点 に お け る 最 適溶 接電 流の 考 え 方 は ， 冷延鋼 板打 点時 の 電 極 へ の 熱 負荷 と め っ

　 き鋼 板打 点 時の そ れ と 同 じ と な る 溶接 電流 の 設 定 に あ る 。 こ の 方 法 に よ り，亜鉛 め っ き

　鋼板 単独 打点 で の 電 極寿 命 程度 の 効果 が 期 待 で き る 。

3） 冷 延鋼 板 と め っ き鋼 板 の 電極 熱 負荷 が 同 じ と な る 溶接 電 流 条件 に お い て ，初期 溶接 電

　流 を 低 く設定 し．溶接 電流 を 打 点 と共 に 増加 さ せ る 方法 は ，混 合打 点 の 電 極 寿命 を大幅

　 に 改 善す る有 効 な 手段 と な る 。 こ の 方法 に よ り，単 独打 点 で の 電 極 寿 命以 上の 効 果が 期

　待 で き る 。
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