
まえがき＝鋼ワイヤでは従来，純アルゴン（以下，Arと
いう）ガスを用いたMIG溶接は不可能とされてきた1），2）。
しかし当社では，独自に開発した溶接材料を用いるMX-
MIGプロセスによってこれを容易に可能とし，従来の活







溶接やAr＋CO2混合ガス溶接では電着塗装後に既にビー
ド際などに塗装不良が認められる。このまま塩水噴霧－
乾 －湿潤を繰返す腐食試験を行うと，従来溶接法では
cycle の増加と共にビード際からの錆の発生が顕著にわ
かる。



　止端部の形状改善，すなわち止端半径ρや止端角度θ
を増大させる手法として機械的研削や溶接後の止端部再
溶融などが行われているが，より効率的な手段は見あた
らない。一方，残留応力の改善では，止端部に対する超
音波ピーニングあるいはショットピーニングによって圧
縮応力を付与する手法が採られているが，やはり効率面
の問題が大きい。
　そこで最近，低温変態溶接材料と呼ばれるマルテンサ
イト変態時の膨張効果を利用して圧縮側に残留応力を作
用させる手法が考案，研究されている25）（
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