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1．緒言

　前報 では 、 板 厚 0．3mm ア ル ミ ニ ウム 極薄板 の 突き合わ せ 溶接 にお い て 、母材 を上 下 2

枚 の 銅板 で密着 、挟 み 込む方法に 加 え て 、
ア
ーク に磁 気力 を作用 させ ア

ー
ク を 矯正す る

こ とに よ り、溶接速度 24，000mmtmin の 超 高速溶接 が 可能 で あ る こ とを 述 べ た。

　溶接速度 が こ れ 以上 の 高速に な る とア
ー

ク そ の も の が 不安定 に な るた め、磁 気 に よ る

矯 正 だ け で は 良好な溶接結果が 得 られ な くなる。そ こ で 、ア ー ク に 磁気 力を 作用 させ る

と同 時に 、電極の 材 質 と ト
ー

チ の 傾斜角度 な どを変え 、それ らが 30，000m 皿 ノmin の 超高

速溶接 に 及ぼ す影 響 に っ い て 調 べ た。そ の 結果 を報 告す る。

2，実験装置及 び 実験 方法

　実験装置 は、前方 と同様 、母 材 を の せ た走行 台を移動 させ る方 式 と した 。 さらに 、溶

接速度 の 超 高速化 を考慮 し て 、走 行 台に 固定 され た 裏当 て銅板 の 全長 を 600mm か ら

1000 皿 m へ変 更 した。Fig．1 に供試材 の 設置状 態を 示 す。長 さ 400 皿 m の ア ル ミニ ウム

補助片 1枚 と、それ に接 触 させ て 長 さ 600x 幅 40mm の 2 枚 の 試 験片 とを 突き 合わ せ た

状態で置 き、それ ら を 1000mm 長の 銅板 2 枚 で 押 さえ る 、

　極 性 は DCEN 、 溶 接 速 度 は

30，000mmlmin で あ る 。 電 極 材 料 は

2％ThO2・W 、 2％ CeO2 −W 、 2％ La203 ・W 、

2％ Y203 ・W の 4 種類 。 電 極直径は 1．6mm

で 、先端角 α は 60
°

円錐 で あ る。 トーチ の

傾 斜 角 βは 、ア ーク が 引 き ず られ る後方側

に 電 極 先 端を傾 けた方向 を マ イ ナ ス と した。

3．実 験 結果

　Fig．2 に は ア
ー

ク に磁 気力 を作用 させ た

時 の 溶 接 成 功 率 で あ る 。 電 極 棒 は
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Fig ，l　Thin 　aluminium 　plate　joint
　 　 　 details　for　butt 　welding ．
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2％ ThO2 −W
、 トーチ の 傾斜角 βは O

’

　（垂 直） の 場合 で あ り、磁 束 密 度 が

0．02Wbtm2 の と き に 限 られ た 範 囲 で

の み 溶接が 可 能 で あ る 。 Fig．3 は ト
ー

チ 傾斜角 βを変化 させ た と き の 溶接成

功率で ある。電極 棒は 2％ ThO2 −W で 、

磁 束密度 0．02Wbtm2 を作用 させ た 結

果 で あ る。こ の 場合は 、電極棒を ア ー

ク が 引 きず られ る側 へ 少 し傾 け た β ＝

− 59 の ときが 、最 も 良い 溶接 結 果が

得 られ て い る。

　Fig．4 は 電極棒 の 材 質 を変 えた 場合

の 溶：接成 功 率 で あ る 。 磁 束 密 度 が

0．02Wbtm2 で βは 0
°

で あ る。 こ の 結
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Fig ．2　 1nfluence　of 　magnetic 　flux　density

　 　　 on 　high　 speed 　welding 　30，000mm ’min ．

果、2％ La203・W を除 く電 極棒 で は 、85％以上 の 高 い 溶接成功 率 を 得 る こ とが で きた。
そ の うち、2％ CeO2・W 電極棒を使用 する こ と で 他 の 電極 よ りも電 流値 が 低 く、約 160A
付近 で 最 も高い 溶接 成功率が 得られ る こ とが分 か っ た。

4．結論

　板厚 0，3m 皿 の ア ル ミ ニ ウム 極薄板 を上下 2 枚 の 銅板 を挟 み 込 む 「銅板 密着 法 」 に 加

z て 、ア
ー

ク に磁 気 力を作用 させ る こ と で ア ー
ク を矯 正 した。こ の 方 法に よ り、突き合

わ せ 溶接が 速度 30，000m 皿 1min の 超高速 で 可能 で あ る こ とが 分 か っ た。さ らに、電極 棒
の 材 質及 び トーチ傾斜角度な どを変 える こ とで 従来 よ り良好 な溶接 結果 が得 られ た。
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23

N 工工
一Eleotronio 　Library 　


