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　 1 ．緒　言

　近年，情報機器な どの小型化
・軽量化に伴い ，軽量か つ 電磁波シ

ー
ル ド性 に優れ るなどの特徴を

持 つ マ グネ シウム合金が ，これ らの 機器 の 素材 として有望視され て い る．著者らは マ グネ シウム合

金薄板の ス ポ ッ ト溶接お よびウ エ ル ドボ ン ド継手の諸性質を検討 した結果 ， 溶接条件 の 範囲が狭 く，

また，加 圧力が 大 きい条件で は接合部に割れの 発生が認め られ，さ らに電極寿命が短 くな るな どの

問題点が ある こ とを報告 した
D ・2｝ ．

　本研究で は，電子 ビ
ー

ム溶接によ っ てlS1マ グネシウム 合金薄板の 重ね溶接を行 い ， 得 られ た継

手の 機械的性質に及ぼす溶接条件 の 影響を検討 した．

　 2 ．供試材および実験方法

　　　　　 TabHe　l　Chemical　compositions 　and 　mechanlcal 　properties　of　base　metal ．

Chemical　compositions （mass ％） Tensile
strength

（MPa ）

日ongation

　　　（％）

HardneSS

（HKO ．1）
Materia1AlZnMnFeNiCuSiMg

MS12 ．870 ．790 ．400 ．0030 ，002O ，OO20 ．008ba1 、 253 16．0 76．9

　供試材は，MSlマ グネ シウム　　　　　　　　　Table　2　 Welding　conditions ・

合金板 （AZ31 相当合 金 ，板厚

：O．6mm） を 2G× 75（mm ）に切 断

し，溶接 直前に 溶接部 を研磨

後，脱脂 洗浄 し て 用 い た ．供

試材 の 化 学組成 お よび 機械 的

性質を Table　 I に示す ．

　溶接 に は高 電圧 型 電子 ビ ーム 溶接機 （6　kW）を使用 し

た，溶接チ ャ ンバ ーの 初期真空 度は 3．0× IO
−3Pa

と し ，

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Upperside

Accelerat甬g　voltage　　　　　　　　　（kV） 150

Bean　Current 　　　　　　　　　 （mA ） 1 〜 3

Active　beam 　parameter 0，4 〜 1．6

Welding　time　　　　　　　 （S＞ 0．5 〜 14

Width　 　 （X，Y） （200，200）
8eam　osci隆ationFrequency

（Hz） 50

Table 　 2 に 示す溶接条件に よ り，電子 ビ
ー

ム を円偏向さ

せ る こ とで 溶接範囲を拡 大 した．また，溶加材は使用 し

なか っ た．得 られ た継 季 の外観観察，組織観察および 引

張せ ん断試験 を い ずれ も室温 で 行 っ た ．

　 3 ．実験結果お よび考察

　Fig．1 に 得 られ た継手 の 外観を 示す．表側 ，裏側 に 僅

か に凹 みが観察 さ れ ，円形 の 溶接部の 周 囲 に は電子 ピ ー

Underside 10mm

Fig．呈Surface　apPearance 　of

　　　 welded 　joint．

（Beam 　current ：1mA ，　Welding
time ：9s，　ab ：0．4）
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Base　metal HAZ Fusion　zone 　　O，1mm　　　　　　　 一

Fig．2Macro　and 　microstructures 　of　welded 　joint．
　　 （Beam　current ： 1mA

，　Welding　time ：9s，　ab ：0．4｝

ムを 円偏向させ た こ とに よ る 楕円形 の 熱影響部が 　 1200

認 め られ た ，こ の熱影響部は溶接時間が 長 い条件

の継手 に明瞭 で あ り，高電流，短時間 の 条件で は　 1000

観察され なか っ た．また，溶接時間 6s以下 で は十 ζ
分な瀧 みが得 ら槭 14・以上 で は鮒 落ち醗 蕈

8°°

生した．　　　　　　　　　　　　　　　　　　 お

　Fig．2に継手横断面 の 巨視的お よび微視的組織を 霧600

震ほr重欝物騾鏃 、1砦鰹象羞1鰤

認され，溶接時間 8s以 下では溶込みが少なくなる
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　200
傾向にあ っ た．溶接部中央 の 最も薄 い 部分 の厚 さ

は0．37m皿で あり，母材の 約 1／3であ っ た．溶接部の

厚 さ の減少は溶接時間llS以 上 で顕著で あ っ た．母 　　 0　 7　 8　 9　 10　 11　 12　13

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Welding　time　1　s
材の 組織は結晶粒が比較的大き く，結 晶粒界も明

瞭で あ っ たが，溶融凝固部で は結晶粒は微細 とな
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Fig．3Relation　between　welding 　time
るが結晶粒界が明瞭でない ．溶接部の体積の 減少　　　　　and 　tensile　shear 　load，

は ， 溶接後 に電子ビー
ム溶接機のチ ャ ン バ

ー
内部　　　　（Beam 　CU 「「ent ： 1mA

・ ab ：0・4）

が著しく汚染され て い た こ とからMgが蒸発 したため と考え る ．しか し ， ス ポ ッ ト溶接継手に生 じた

割れ ， ウ エ ル ドボ ン ド継手に発生したブ ロ
ー

ホ
ー

ル の よ うな欠陥は，溶接時間 （7 〜 韮3s）の 条件

で溶接 した継手 には観察され なか っ た．

　Fig．3に引張せ ん断試験結果を示す．溶接時間 10sの 継手が引張せ ん断荷重は最 高値 （970　N＞を示

した．ス ポ ッ ト溶接 によ る AZ31マ グネ シ ウム合金継 手 の 引張せ ん断荷重は 1160N1）
で あ り，電子 ビ

ー
ム溶接 に よる重ね継手 の 引張せん断荷重 は ス ポ ッ ト溶接継手 の 83．6Xで あっ た．こ の 強度低下 は

Mgの 蒸発 によ る 溶接部の 厚 さ の減少 に よる も の と考える．また，試験 片の破断形状は い ずれもプラ

グ破断であ り溶融凝固部で 破断 した．
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