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には大きな差異が確認された。これはパルス通電にともな
う再加熱による影響と考えられる。
次に，パルススポット ®溶接における継手強度特性を評価

した。図5に，ナゲット径 4√t（tは板厚）でのパルス通電
電流と継手の十字引張強さの関係を示す。従来溶接では十字
引張強さは波線で示す 7.0 kNであったのに対し，パルスス
ポット

®溶接では継手強度が大きく向上し，従来溶接に対し
て 1.3～ 1.7倍の継手強度が得られた。また，幅広いパルス通
電電流範囲において継手強度が増加していることから，溶接
時の外乱要因に対しても強い溶接プロセスであるといえる。
図 6は，ナゲット径を 3√t～ 5√tの間で変化させた場合

の十字引張強さの変化を示す。いずれのナゲット径におい
てもパルススポット

®溶接は従来溶接より十字引張強さが上
昇しており，特に，ナゲット径 6 mm（≒ 4.5√t ）以下では
3 kN以上向上しており，パルス通電の効果が非常に大きい
といえる。図 6の十字引張試験時の溶接破断部の断面を写
真 2に示
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ソフト「Quick Spot」（（株）計算力学研究センター）を使用
し，二次元軸対称モデル（熱弾塑性有限要素法）により溶
接現象を解析した。鋼板および電極の物理的特性（熱伝導
率，比熱，電気伝導率，ヤング率，降伏応力，線膨張率）
は温度依存性を考慮した。
図13に溶接プロセス解析結果を示す。(a)加圧力・電流一

定パターンでは，通電開始直後では鋼板間で発熱するが，そ
の後は通電中にもかかわらず溶接部温度は低下し，融点以上
に達する温度領域はほとんど形成されない。一方，(b) 加圧
力・電流制御パターンでは，第 1段目では電極 -鋼板間での
接触径が確保され，第 2段目い ゾは領 は Ｃ 憎 温保 れ 𨦻 は６
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