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カツトはアルミ合金52S

に鮎熔接をおこなつた表面

1緒　　言

　金麗材料を利用する場合，これを齢㌻にかなつr”IV7に

するため｝こは，切削，憂形，接合のようないわゆる金局

加工を必要とするもので，材料の進歩と相まつて，．これ

ら加工撫輌：蛮達することにより，金廃材料の利用の道

『ガひらかれて來たのである．更に文化の進展につれて，

同じ形の製品を如何にして少い資材で，均一に，しかも

安くはやく作るかが重要な問題となつた．この意昧から

板金加工を行うブVスと，これを組土てる熔接とが大き

　くクP一ズアップされて來たのである．然しこれらの按

術は從來の工箪上b分類からみると，冶金，鑑氣．穫概

材料ヵ學等の各分野に關係しているため，わが踊では導

門の研究者が少く，實際方面の要求に饗し，研究がとか

　くおくれがちであつた・

　．アルミ＝ウム合金の致熔装は飛行機の…匹作に利用され

たため駿時中非常に急激に蛮施に移され，これに刺義さ

れて研究も，銅板の壁i熔接よりはるかに進歩したのであ

る．駿後は實際方画からの刺Eがなくなつたが，理臨的

な颪で或程窪の！藪力：みらiLた．このようにしてアルミ

　呂ウム合金の購は，繊後現在に到るまで殆ど利用

されていないが，需要力：ちればこれに癒じうるように該

術がほぼ準備されているといえろのであろ．

　II黙熔嬢の利黙

　金踊板の接合にはビス止め，鋲装，鍛筏及びwab：用

いられていうが，無熔装は鋲接と比羨して鶴ぜられるの

が贅通である．今鮎熔接の利勤を犀げると次の遜りであ

る．

　1．叛接ほの簡易化　鋲接では孔あけ，鋲の播入及び
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　鋲打ちの3工程を要するのが，熔接では1エ程となる．

　　2L費用の低減　鋲接を鼎奏に塑えると，工数の誠

　少鋲管理の不要等により署しく費用が低滅される．ユ駐
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　●
　當りの脛費をtt較すると，普通の粟熔接で録の10分の

　1程度，ローラP雄極では敗十分の一以下にできる．

　　3、全産速度の増加　蹴接は工欺が少いので當然生

　醜度の培加が可能である．熔撚虫度は取扱う贔物の種

　類によ6て大きな差があるカ；，蓮韻作業申にi土1分問置

　十睡，ローラ・一竃tsでは1分間敷質殴にも’及註：ものであ’

　る．但し，山毅に燈装前に表画威理を要する上に，品麹

　の取換，鷺楓端の研磨等に時間を要するので，實壕には

　上の激は相議に測引され，所罫菩閥は鋲＃kFの　12～lllO

　である。

　　4．重量の輕減　　鋲些では鎮の頭都が板よりも篠分な

　電量となるので，それだけ重くtiるが，鐵熔接では萄二

　重量の堆す原因がない．．又1駐営りの強度が鋲以上とti

　るような溶捷はさほど困難でなく，かつ黙装では鋲の

　ようにピッチの湖限を受けないから，非常に効率のすぐ

　れた接手⇒：得られる．才冶つて叛コ匹を小にしたり。葉手つ

　重ねを少くする寺間装に資材並びに重量を9：：eすること

　もできるのである．

　　5．曇面の三F滑性　一毅に風骸を行つた後には嘩か

・に凹みを生ずるものである．然し片面だけならば・實蘇

　上殆ど干滑に保つことは客易である．3し上下爾面共突叢

・姓じないことは誕冶によ朔F當に腰殿割を影

　ものである・

　　その他舷を徹1懸・娠せぬこと，賑醸鋼

　完2になること，隙麟碗籏した形である続舗i二

　より装…手に耐密性を持たせうること等の利黙を有してい

　る．
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∫皿原理と特徴∫，、　，：
　婁熔按は抵抗熔装の一種で，笙1圖のよ’うに熔接すべ

き金島板を重ね合せ，これを罐極ではさんで加座してお幽

き，ここに輯大な伍流を通ずるのである．ζの際熔換が

釦何｝こして進行』て行くかは・後に少しくくわしく述べ

ゐこととし，ここには簡翠に燈接り行われる経過を示し1

ておく．
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　　一　　　　　　　　錐1圖

　磁が流れはじめると．瓶と板との聞に存在する換筋

掘のため，接筋部は急激に温度が≒昇し，照】もなく軟

・化する．i装勝部には1迂極によつて歴力が加わつているか

ら，この都分は直ちに箆形をはじあ，接毒覇藪抗は次第に

浦滅して行く．然し最初の螢熱により接齢の温度｛ま高

く，從つて比挺抗が大きくなつているので，その後も硬

熱の割合は大きく，板の内都の稜熱も手偲つて，捜鰯部

を申心としで更に濃度が上り，熔融するに到る．・短流を

停止すると，熱ま電極並びに周囲の金隔に鱒し，睡力の

下で鰭都は一睡iとなつて固化し燈接を絡るのである．

　この場合電極と抜との間にも竣灘廷抗があつて聾熱す

蝿電極は電廠び熱の僅鮫の大き㌔輌難その合

金で作られているので・浬度ほ徐り上昇せず・良好な爆換

では抜の表面は熔換後購を認あられないのである．

　ここでアルミ昌ウム台金の鑑欝接に封する性質を考え

てみよう・先ず鐵鋼に比して鞭甦（650℃程愛）が低’

X’ことほ駿を客易にすることである．特に窩温におい

て硬i勧鞭いので、電極端を振傷せ引一定の朕態に保〒

砺・とい張所がある．然し高沼で硬度が働と砧

：ことは・同時にi装鵬抵抗を失い易いとい5ことになるわ

げで・爆竣罐流が小にに遇ぎると，i接籏i部が十分に高温

にならぬ中にi湊簾抗が清減してしまう．アルミ昌ウム

eStitもともと電籍抗小さく，又勲鯨のよい，ltNで

ちるから　接勝抵抗を失ケとモの後の盗熱で温度を十分

起雄ることは騰である．

　てこでアルミニウム合金の鮎骸には，必然的に短時

1葺聴瀧通じ，接灘抗を粉に剰尉ること力婁求

S」・V）eとにな6のである．　　一

　工v勲熔接襲置

　1・激電樹こよる電流の糊　　　　　　　　　　　　　　瀦装置としては交流
鞠からユん・。塀劾だけi、・，。。。～3・，・b。Aの大

　’　　　　　　，　　　　　　　　　　　　　¶’ユ呂3

零洗を取出すtとが先ず間舞となる．　”：i．…

　箕際に熔警部に電流を通ずるためiとは，，熔i接回路のイ

ンU’；，一ダソス：に封して所要の電流を流すだけの無負荷電

座が必要である・普逼の輝蝦ではこの電瞭’5～避

程度であるから，マ般㌍熔接機には熔擾饗躯罫と聡する

2…雄徴収は2の逓鰐懸器を缶ll乏ている．これに諏

り熔接職に封して竃灘の滝瀞ま相當圖・さくするζ

とができ，，一次電睡を400Vとす），zit　一一次電流は激百、

1，000Aとなる．

　この程度度の電流は鑑磁開閉器で開閉すること竜ネ可『

能ではないが・一普通の醐操詐とことなり・購嘱

合のようτr1瑚嗣回と巧ように開閉桁？⑫で

は，接黙のi唄傷に1磁えられなし㌔叉毎回の閉路の瞬間が電

歴波に封して局じ位相にあるというわけにはいかないか

ら鷺流波形力ニー定にならないという木きな敏薯1がある・1一

　そこで元來整灘静である放鷺管を用いて交流を制御夢

る方法が用いられるようになつた．錦2圖のように2箇

の放電管を莚1並列に接緻し，これを交互に動作させぞ熔

接i麹垂器の1i火雀線にi交流を通ずるのである．薦管は

熔
馨

　　　　　　　　　　　第2岡

』炎流の牛波が絶れ1鶉窟然にその放電を停止するか6）

電灘直が放電管の規格以内ならば何等心配がない∴孚波

を輩位として所要の画敬だけ放電管を動作させれば，目

的を達すること班できるわけである・アルミaウム合金

の黙諮接では電統が大きいから・主狡電管は7k鋲溜陰極

のイグニトロソ又はセンダイ’ gPソを用いる腸合が多い・

’2．割碑回蹉ρ實例　放電管説御の交流勲熔接婁置は

工業に覇する電子管感用の代表的な例で，様々な工夫浮

施されている・第3闇に示iしたのはよく用いられた瀕御

躍の纈である．　’
　陶においてIG　1及びIG　2は主放竃管たるイ』グ昌b

”ンを示し，TH工及びT耳2は各牟波の最初にイグナ

イターに電灘をi種じt1G　1及びIG　2を動作させるサイ

ラト官ソである．睡のような結諜では，サイラトPt　y

TH　3が放電を開始してから，　TH　4が放寵を開始する

75　‘
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tでが熔接電遡時間1こtsるのであつて，この時間は

抵抗R6によリコyデソtr　C　2の充電時定敷鰻化さ

せることによつて醗することができる．賓際には開閉

。齢。「

　電極加匪力は数百㎏に及び，叉骸iこは熔撚蹴に

よつて大ぎい鷺磁的機械力が加わるから．耀麟附近の

、講’
論覇

　1：
Rlt．

βRi

’dl
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R硬

R島

　　　第3圓

鮎熔接制御回路

d3
畢・

．、謬

TRe

浸rt

器S3及び錨d1．　d2，　d3を豫め閉じておき，加藍

装置により加匪力が適當になつた繍d4を閉じて通

ttを囎始すろのである．なお，接鮎d5は亭常閉じられ

ているが，騰には開かれるのである．

　3．熔接磯本睡　’St－＝’・・＿9，＝次導壁及び熔接用電

極1ま通‘麗極加堅装置と共に熔接機の本匿iをなしている

アルミ’Sウム合金の購機では殆どすべて室氣睡によ

る加堅装置を用いているが，加歴機措により第4薗のよ

穿4圖

，

うな直上加墜式と，第5既のよ5な桓搾方i匿式とに分け

られる．

臼7θ

匡q暫酪
町題罰

　　　　　　飛’

驚

　　　　　　　　　　第5凹

　　　　　機械的強魔を十分にしておかないと，熔裟中

　　　　　に擁みやすべりを生じて，㈱にひずみを

　　　　　残すことになる．然しf1罰甘近に田張りがあ

　　　　　ろと，熔按註測乍力竃ド自由になるから注意を翼

　　　　　すろ，

　　　　　　4・電　　　極　　覧極には冷却作用が良好な

　　　“　こと及び硬変の高いことが要求される．こiL

は材料の一→喪酌性質としては矛盾した嬰求であろが，比

較的傳導変をおとすことなく硬度を上げろため，鋸と

Cdその他の合企が用いられた．然し竃極材料の研究は

我が國では非常におくれ，叉含金電極の入手も困難であ

り，現在では殆ど純銅が用いられている．粉末冶金の廼

用として今後の口陥が蝿される衣第である．

　5．、配　　電　　監熔接摸に器すろ配境の問冠1ま．→’分

’な理解と準蜷をしてかからないと往々思わぬ失敗をすろ

ことt：t，る．

　一般に交流懇1熔接横のkVA容量は簿接竃流の自1，と

2次回路のイyビーダソスに比例すろ．從つて環洗値の

大小が最も大きな問題であるが，熔接部のふところ，臼

ち2亥導£で形威する電羅鱒寺腕の長さと醗きS：大きく

なると，2凱回路のイyピーダソスが大きくなり容量を

埆すことになろ．但しこの黙については鏡計の良否も大

きな要素’となつてくろのである．第4閃に示した潜装擾

は，腕の長さ300mm，腕の開ぎユ5C皿m，熔装臣＃

20，000Aのもので，容憂は約150　kVA，第5田のものi

腕の長さ，800㎜，腕欄き300mm，熔柴醗30ρOD且

で，磐灘ま約3BD　kVAである，但しこれはいずれ澱

一k穿泌を示している．

　このようにアルミ＝ウ姶金用難購接i難大離

負荷であろが，鶯『的に考えるとその使用率はすこぶろ

低く，上の例の150　kVAのもので3靭6，3so・kVAの

もので15％程窒というような尖頭負荷である・從つて

’　76
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熔接機及びその電源を考える場合，通常の電氣的負荷と

　　　　　　　　　　　　　　　，・tEなり1，・熱容量は鹸り問題とならないが，ヲご電流を確

貿に流すため電勝弊といち鮎か嚇贈大容量ρ饗睡〆

嶽び受電設備を要するのである・一般に通箪時の電睡

降下10％以内なちば＋分である・然し珊湘低力率の尖・

頭負荷であうて・配電設備が不謬濟となり易いから・他

礎蹴な負荷と適當に齢曲て使用ダるとよい．ユノ1。

秒程度の電歴降下であるから，工場の他の負荷に封して

間題を起すことはあまり．ない一1　　　　　　　　、

・6，低電力型黙熔接機　　交流澱溶接機が畢相低力傘の

尖頭負荷という倣鮎を持つているので．、これを琵れるた

あ尖頭入力の小さ㌧｝低軍力型熔接澱ぷ考案されてL・る・

電磁蓄勢式熔接機は第6囲のような鑛むに室隙のある

蓄勢理i器を有し・その1次謹髭iに3相交流を整流して

　椙　　　　　覧

．鼠＿；rCt

　篭

　源

7i

　　　　　　　　　　第61閉

露た直流を通ずるようになつている．開閉器を閉じると

1ラ雁君詰這はイソぜ一ダソスのため第7丑面1二示すよう1二言余　‘

去に増加し，この電流の膚乗にほぼ比例した電磁エネル

　　　　　　一r－i　・　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　帽　13

　　　　　　フヱせ　ロ　　　　e　　ウ
軸，淀臨路　　　　　　　　一沢邊翫

　　　　　　A3
　　　　　　　　　s寺簡

　　　　　　　　　　第7闇

そ伺が轟hの主として室隙の部分に貯えられる．1吹竃

淋朧の値に蓮した晦翻器を開くと，1罰のB、c、の

3眠1次霞流は彊制的に遮噺され，贈えられたエネルギ

hにより耳：C．・D‘のように2亥電流，即ち1綴電流が

灘Lるのである．この方法によれば　電源入力が少く，

3群鮪負となり．　5C力郭よくなる．然咬流骸

複既し多少大型となつて鮒を要レ融髄度渕・と

’より・遮i勤奢｝力二問題となるほか，彊裳≡妾電渉誌波形力：場合に

よつて不適當とな碍の繍がある．　’1

雛に藤なエネルギーを域時聞をか1ナて轍する方

工851‘

式では，電磁蓄勢式以外にも畜囎拭，機賊的蓄勢式

水冷蓄電池式等が紹介され七し1麹～，ヤ｝ずれも牢だ廣く　！

は用い’られていない．3ζ最近は鷹管を利用して熔楼電

1流の周波数を4～10ラ’イクルに輝潭するか，叉は乾式整

流器により直灘こ1麹鄭，熔撚郵路のイソピ＿グyスめ　・

影簿を少くずると共に3相平衡負荷として，題源の欝蟄

を承少させ坂扱を容易にする方法も考案されている．，∫

　V蕪熔接の實際　　　　　 ‘　　1

　　アルミニウム合金の羅酸は喪際には次め作業を必要

　とする．

　’、1．叛切断並びに板加工

　　2熔接都の表面虚理　熔接都並びに電極と熔接揚と．．

．の撚蜀部に穿在する油，塵挨，酸化膜等はいずれの場合

　にも藩接に害がある．特に材料が熱庭理材である時は丈‘

　夫な酸化皮膜が出來ているから，熔接前音ここ2tを除去し

　ておかなければならない．熔接物が小さい場合に1まワイ　　・

　ヤーブラシで機械的に研磨したものが好成績であるが，

　ヲ趨のもの叉は激多くのものを扱う暢合には，蓮常5～

　10＞％の弗酸洗灘液に短時問浸し，水洗ずる方法が用いら

　乳ている．　　．t

　　3．假組立　表面慮理後治具上で假組立を行う場合は

　治具から取外して籔溶接を絡るまで，箋形を防ぐため俄

　止用ポル1・，ビソ，アルミニウA鋲等で要所々凄をとめ

←ておく．この際飯の汚れや抜聞の爽雑物httSいよr），・叉　’

　幸賓≒葺署i部力：隙間なくよく合5ようtこミ寧享；MS一げへこ．ぎである．　’、

　　　　1　　4．電極の成形　顯熔接では熔接前に電極の成形を行’

　5必要がある．騰の形に慮じ，電極や電趣保持部1ま

　邪魔になちぬよ5適堂な形を考える必要ボあるが，電極

　端あ形帯ミとしては鑑常第8画のごときものが用いられて’

飾 日

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　t　　　
　　　ω　　　　（b）　　　¢）　　　（4．～

　　　　　　　　　　　第S隅．

　いろ．但し　（d）13片側のみに限つて用いられる．1司囲

　（a）の形をi採用するとすれぽtLアルミ昌ウム合金の場合

　に1ま，Rは15ツ雲0．mmとしている・

　　5．熔嬢條｛牛の設定・熔接電瀟直，iVtiifi■・i郵寺間及び電極

姻i力を悪躍諮接の3要素と樗レ熔接すべき板の材

質，厚さ嬉に懸じてこれらを熔接前に設定しておく・．第

．1豪はスーバージュラルミソに墾する適當な勲棚鰭

を示している．表中の勢臨強度は比較自勺容易に得られる

　値であり，：普逓はこれよりi撮いものと考えてよい・

　　　　　　　　　　　　　　　　」　　　　77
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’　　纂1芸iズーパージ’ユラルミシ（SDH∫七幽’・・

　　　、　、の獣蕪條件並びに得られる強鹿
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㌧黙≡錨の灘白憾蝋瞼と騨の顯糠髄備果
並醜これらの蘇に聾レ熔接瞬牛たる各要素が如何に

影響するかはかなり多くの人・々によつ七研究されたが，

・こごにはごく要約して述尋ておくこと≧する．

　先ず代麦酌な熔錨の噺面をしらべると1上下の電極

，1に鰯す鮒近は綴が鮒と何鯉る隣く・雑と
ン∫して第9圖めよ5な影を早する．こあよ51こ金塀組嶺の

華化を受鋒鰯測’範興限らlt琴とは・幹ラル．

一・
D・ @b　’　　．・　　　　　第9圖、

、ミシのような熱露理材では特に霊要な條件である．糊妾

條件が悪く骸都力麺熱されると・’第ユ。圏のように麦

籏まで組織のEn：”．i化を受けるが，こ），　tは強麗を損じ腐蝕を

∵L．一　，　　第10隅　　　　・　「
著しくするほか．電極端をもいためるので熔接作業を不

圓滑にするちのである．第9躍の豆形の部分の周邊は熱

影響による再結晶部，その丙側は申心へ向つて成長レた

柱与1た晶部，　申え｝跳葺丘は購と類｛以な自由晶部である

，ヌ，嵐由最都の申心部には共品が混在している・

　r→綬に他の條件を麹當にととのえてやれば，熔撰融流

が大きい程熔着面穣を増し，張産がプくとなる力言，簸り電

流を大ぎくすると，條件をととのえることボ困難になり

：熔接蒋に熔磁金罵の「倣り」を生じ，3ζ第ユ0睡のよう

なとけ過ぎを起し易くなる．蓮蟹時間にi封する熔鞍i強度

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　一は飽和臨線を蜜き，或程度以上電流を綴しても，i渥度

・　178’　　　　　ゴ

　　　　・　’　　　七，・　　　．L　、Ji’　一㌃生’蔑1研究1，

　　　　　　　饗諏胆し劇通購問柵・と∴繍鵬冷
　　　　　　　されるため綴を生蜴い・魎雁力1塒接後の蜘
勢臨彊度　　　・や残留懸力を少くするたあには小さいガがよし・郡，とげ

　kg　　　　．過ぎや鞄裂なしに弧い熔擾を得るためにはIJII歴i力が大き

　”10C　　　い方が結果がよい．叉電極材凝及び鯉極端ゐ形｝伏は熔接

　　125　蔀あ冷鰯礪を支配するので，大きな影響を持ろている

　ユ5¢　V・・購灘構に蹴る擦・－1
　　200
，2i。　　上に述べたよう嘆騰課に箪ぼ諮螺嚇蹴
　　3。。　多くの鍛によ恢第に明らカ・にされて來たのである茄

　　35。ペーtW，　eして1霊聯噺昌L鰹力9ようには？き磁値

　　400　　　　を決定できるものばかりでなく，熔接前の接錘蜀状態、昏

　　45。　　都の抵抗酬潜嵐これらの熔接q切糞化等適確に撤

　　530　　　1難い蝶を含んでいる．從つて從來の喪瞼は設定すべき

　・r625　　　熔i接條件を一意決定する役目をほたしたのであるが，翰

　　　　　　　熔接が如何にして進行して行くか，叉ζれに蜀して骸

　　　　　　　條件をどう、すべきかという覆貼からすると意外に藤な

　　　　　　　羅見脚や規もい焔のである；　　．
　　　　　　　　これに封し，熔接部が熔撚前にどんな状態にあり，鴬

　　　　　　　流を逓ずると如何に憂化して行き，最後に如何にし七熔

　　　　　　　接が完了されるかという熔装i現搬の槻勘：わかれば，裏

　　　　　　　想的な熔接を行うためにはどうすればよいかが理輪的に

　　　　　　　結論されるので，研究的に、も技術酌にも一段の飛濯をみ

　　　　　　　るわけである．ζあ勲に1鵡しては近くf生研i報皆」に筆

　　　　　　　渚の研銑を硬表するので誰明その他詳細はこれに談り，

　　　　　　．ここには働熔接醐簿につき鄭澤にふれておく．

　　　　　　　　1鮎糊妾でぽ熔接の進行に伴って次の5段階を経過する

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　．ものと老え’ることができる．，

　　　　　　　　1第1段階　1駐婆麟蒲童渦龍の時期でゼ電極により装競

　　　　　　　部が加睡された朕態である．加堅力を壇して行：くと装鰯

　　　　　　　抵抗は次第に獄少するが，．一度激少した装騒抵抗は加i薙

　　　　　　　力を激じても一毅に増加しない性質がある．

　　　　　　　　第2段階　これ1まi渥電開始直後の時期で，接騎抵抗に

　　　　　　　よる獲熱が，板の内部の抵抗によるものよりも非営にfc

　　　　　　．・き、、期聞である．

　　　　　　　Lr盤繭抵抗といつても，これは表面雌｛腋露よ，

　　　　　　　破膜抵抗と，凹凸1こよつ實餓の量路の有勤箇画藤

　　　　　　　激ずるtF　ebに生ずる総瓶廷抗との和であつて，ビの雨者

　　　　　　　嬢熱甑は夢購こことなうてC・るのである狭流幽

　　　　　　　は熔接にぜひ必要であると同時に、温度の」二昇につが

　　　　　　　壌動の秘灘し≒行くので調鞭おこ㌍と少く

　　　　　　　理想に近い蛋熱を行うものである．1ところが酸化庄塵に

　　　　　　　非常筒すいにも拘らr瑚・鵬抵抗が高いので，藤

　　　　　　　の都分は孟電開始と共に箸し確撒1こ温度が上昇レ「一

　　　　　　　ちまち醗購蓬する｛。・・e）と獄ら緬こオ・雌齢

　　　　　　　始後牛波の1。分の瑚」ち璃。OD秒程度の短時聞で・

　　　　　　　鞭抵抗薦に大きく｛妙しは：めることかちわか糾

　　　　　　　である．’
　　　　　　　　ζ鉱う縮劇で蔽姻部謙鞭　鋤郷露



第2巷　，第4號、’

も高いので、接鰯部が軟化叉は熔撲しても力1磁力が有効

1詐用せず・・更に挾灘抵抗による褒熱が屯れに緻くので．

蟄鍋部附近は輝熱せられ，騨金廃が板の聞から飛去り・

・・io・）るr勧’の現象を紋ずの飾る・’ @　一
　弗酸1慮理を施したアルミニウム合金板の表面には猛常

酸化皮膜が残つているので・散りが多く・熔接後断面に

憩i費を生じていることが多いのであるマ

’ザ～tiこしても第2段階は接騙抵抗による螢熱が大き

いので，踏接都附近の熱簿導1≠ほぼ接崩面から爾側に向

う1笑元の問題として考察することができる．

　鎮3象階　板の内部の濃度が吹第に上昇して硬度が低r

下すると，板は樋極加匪力によつて憂形し接贋抵抗を失

うに琿る．溶攣部は既に温度が高く＿比抵撹が2倍程度

以上になつているので，i灘蜀抵抗を失つてもなおi陵熱の

割合1ま大きL・i．但し蛋熱笛所は最初よりも範晒が演くな

っている．この時期には電極と抜との接鯖都も饒に吾箕抗

が滅少じているが，未だ矩趣の食い込みは不十分で，電

　　　　　　　ny極による拾却作用ほ幣接部至藍に及ぼず，熱【ま主として

姻の板1亭鰍っつて行く・從つてこの場合は・熱傳導は

壱iiえ元の問題として寂i扱うのが適當であろう．この脚張

では熔接部の浬度はなお上i昇し得ろのである．

　第4段階　 彊i毒臣ξ部ヵ：更己こ加熱さオL，　｛ミ宝極力≒≠こ舅！S電こ板‘こ

食い込むと、板とのi接筋面積が繍し，電極による冷部

作用ボ大きくきいてくる．それでこの時期にi達すると，

熱酸導は3≡た元の】間題となつてくる・冷却が3多こ元にな

誌雛の一都に一蜘勲蔽しtXnえても，灘・
は或値以上には上昇せず，鮒的な濃度分布になつて落

付くことが1琶1男できる．從つてこの時娚になると，i瞳電

を緻しても最早熔接都の混度は上昇せず，喪瞭にはか、

えつて多少低い温度に落付くようになる．

　アルミニrウム合金は高温における硬鋤：低いため，第・

3段階はごく短く，短時聞で第4段階に達するので，通

電時閥を長くしても熔接強変を籐り増すことができない

のである．この段階の絡りに熔接部が如伺なる濃度分布

」こなつているかは未だ明瞭でたいが，冷却がよくき・くた

i犠溶接部｛ま外周から柱鋤こ晶が1戎長しつつあるものと考

轟　t　・　一
へつれ勺．

　窮5員階この期聞1ま髭灘祉以後で，熔接瀞ば電極

輩びに周囲の板によつて冷却され，績晶が威長して，比

較駒蓮かに固化し，熔装を終るのである．

　以上の致熔接壌繕は麗論と實瞭並びに作業申に級致し

た多くの事資から誰察したものであるが，・このような機

縫が明らかになつていると，賓際に熔接を行つて叢課が

悪い場合に直ちにこれに鷹ずるように湖刻厳件をととの

えることができるのである．

VIII黙熔接聯の波欄衡

擾旛接の進行して行く・経過の中で，熔接結果に最も大

L187－’

きな影腰iを與えるのは第2段階である・馳熔駿は接綱揖

抗による魏と電極を題じてあ加堅とが，敬量的に丈時．

醐r齢よく作購る界腓力Sある解あつて・こ

ρ二つの組含せが不適當であろと強度不足となるかヌ，ば｝

極部的過熱のため敏陥を生ずるのである．

　ところがア5Vミニウム合金板の識i熔接では，規流を1

用いること及び表薗に酸化皮膜が残つていることのため

に，第2験階において熔接部の温度上i昇が急激にi過ぎ，’、

加歴が遅れがちである・從つて接筋部購近1は過熱され，

，散りを生iじ，叉騰の金罷麺緯を劣化させ，鎚裂を残’

し，’熔接張度を不揃いにする：

　そこで熔接電流を從來用いられていたi窮11岡のよゲ

　　　　　　　　　　第ユ1圖　　　’　、　　　　ピ

な正強波形とせず，第12圖りように最初小さい電流を．

流しジ…穴第に電流値を大きくJSると，　i接筋部が熔Ut融i・g　・、

・一》VVV∀病÷・
　　　　　　　　　　第12簡　　　　　　　　　．’一・

蓮する麟はややおく2t・その時に1まeelc板の内鱗熱一．

傳導によつて相當に熱せられ，接齢によく匪ヵがカiわ⊃

　　　　　　　　　　　　ぞるようになる．板の材質’1享さ等に慮じて電流波形を璋ゴt

當にすれば・娼熱を避けて良好な熔装i賠果が得られ・張．轟

度の不揃も少く，熔接の信頼性を高あ得るのである．こ’・

のような電流の制御tj板の表面囁理，電極端の成形等のr

価倒を少くすると共に，加匿力が少くてすむので，』匿力

．髪置が樋輩になり，曳熔接後携蓬物に残留する歪及ず超i・

力を激少させる利腐を持つている．この方法は敏母管棚・．

御によつて貰現でき季力：・未だ賓隙に利用されてはいなI

L・・今後の湖を希望勝嬬である…　　－　v：

　D【結　　言

　アルミニ拡合金の謝澱職時中相當に…謹耳ヌご

廣く實施され規のZ’・こ’itは蛮臨聯装置「騨・一

等各方面から論ぜられなければならない．ここには概説

的な意昧でこれらの各方面にわたり一通り述べたが，傭」

kOv問題については翻が非當i・不粉であつf・‘・と迄

御諒撹頭いたい・

鰻力・警拡並びにその合金の利用の191h：ますま1”

すひらかれようとしているが，七懲造物め組立には設剖親

場共鎚熔接について十分な理解を詩ち，高度の技術を活．．一

用して生産の合理化をはかられるよ5希塑してやまない

叉その隙こあ概読がなんらかの御滲考になれば幸である

　（1950・1．23）
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