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交流ティグ溶接における交流周波数の

効果は？

最近のデジタルインバータ制御式交流

ティグ溶接機では交流周波数を最大坐坐）
400 Hzまで任意に変化させることが出来ます．

交流出力の周波数を変化させると周波数の増加

に伴って，交流アークの指向性・集中性は向上

し，交流ティグ溶接においても直流ティグ溶接に

類似したアーク特性が得られますI). Fig. 1は交

流周波数が50Hzと400Hzの場合でアークの集

中性を比較した写真を示したものです．

以上のように交流周波数によるアーク特性の変

化は，溶接結果において次のような効果をもたら

します．

(1) 溶込み形状やビード形状の制御2),3) 

Fig. 2は溶込み形状に及ぼす交流周波数の影響

を示したものです．

周波数の増加に伴って溶込み深さが深くなって

おり，交流周波数を200Hzまで増加させると50

Hzの場合に比べて、溶込み深さが約1.5倍程度深く

なっているのが分かります．また，集中したアー

クは母材への入熱制御が容易となり， Fig.3に示

すように高い交流周波数に設定することで溶接中

にビード幅が変化することもなく均一なビード幅

の溶接部を得ることができます．

(2) 溶加材の添加が容易I),2) 

アルミニウムのティグ溶接で溶加材を挿入する

Fig. 1 アーク形態の比較
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場合，溶加棒や溶接ワイヤを連続的に添加すると

アーク外縁部で溶融されてその先端部が球状にな

り，溶融池へのスムーズな添加が阻害されやすく

なります．しかし，交流周波数を増加させるとア

ークが集中する結果，このような問題が解決さ

れ，溶加材の挿入が容易になります. Fig. 4は溶

加棒挿入後の先端形状を比較したものです．
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Fig. 2 溶け込み形状に及ぼす交流周波数の影響

i溶接電流 200A 溶接速度： 40cm/min 母材： A50524mmt 
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Fig. 3 ビード外観の比較



Fig. 4 浴加棒挿入後の先端形状の比較

しかし， 施工する溶接電流や作業環境によって

は交流周波数の増加とともにアーク音が高くなる

ので，対策として防音のための保護具の装着や防

音環境を設備する方が望ましい．
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