
まえがき＝安定した溶接を栗図 2に示す2通りである。給電電極の摺動溝長さ
perature, voltage drop, and contact resistance 

of the sliding contact were measured during actual welding. The sliding contact of non-Cu-coated solid wire 
has a liquid state that is independent of the welding current. Solidification discontinuity at the sliding 
contacts caus�
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で接触電気抵抗は計算できるが，電圧降下が電流に依存
せずほぼ一定であるために，接触電気抵抗は溶接電流の
逆数に比例して単調減少する。これより，溶接における
摺動接点は電流が増加すると接触電気抵抗が低減し安定
化することがわかる。この摺動接点の特性から，溶接電
流がある点で流れ始めると，一気に最高許容高電流まで
増加することになる。
2.4　給電電極温度

　溶接電流 280A，シールドガス100％CO2，突出し長さ
25mm，溶接速度30cm/minで溶接を行った場合の温度
上昇曲線を



る給電電極先端の温度は600Kであり，TERT＝ 600K にお
ける銅－銅，鉄－鉄接点における溶融電圧はそれぞれ
剃


