
(57)【要約】

【課題】本発明によれば、ガスシールドアーク溶接用ワ

イヤの表面特性が改善され、ワイヤの表面に銅メッキを

実施する際に、素地ワイヤとメッキ層間の密着力に優れ

，ワイヤの耐錆性、送給性が飛躍的に向上する。

【解決手段】本発明のガスシールドアーク溶接用メッキ

ワイヤは、メッキ層を除去したワイヤの表面部が、ワイ

ヤ長さ方向に対する90°方向の断面の円周状に凹凸形状

を有すると共に、見かけ円弧長さ(di)に対する実際の円

弧長さ(dr)の比(dr／di)が1.015～1.815の範囲にあるこ

とを特徴とする。又、前記ワイヤが、ワイヤ長さ方向に

凹凸形状を有すると共に、見かけ測定長さ(li)に対する

実際の測定長さ(lr)の比(lr／li)が1.015～1.515の範囲

にあることを特徴とする。

【選択図】図1
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 メ ッ キ 層 を 除 去 し た ワ イ ヤ の 表 面 部 が 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 に 対 す る 90° 方 向 の 断 面 の 円 周
状 に 凹 凸 形 状 を 有 す る と 共 に , 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr
／ di)が 1.015～ 1.815の 範 囲 に あ る こ と を 特 徴 と す る ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ
イ ヤ 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 ワ イ ヤ が 、 ワ イ ヤ の 長 さ 方 向 に 凹 凸 形 状 を 有 す る と 共 に 、 見 か け 測 定 長 さ (li)に 対
す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比 (lr／ li)が 1.015～ 1.515の 範 囲 に あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 1記 載 の ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ 。
【 請 求 項 ３ 】
　 ワ イ ヤ の 表 面 に ワ イ ヤ Kg当 り 0.03～ 0.5gの 表 面 処 理 剤 を 塗 布 し た こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 1ま た は 2記 載 の ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 表 面 処 理 剤 が オ イ ル 形 態 の 動 物 油 、 植 物 油 、 鉱 物 油 、 及 び 合 成 油 か ら な る 群 か ら 選
択 さ れ た 少 な く と も 1種 か ら 構 成 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 3記 載 の ガ ス シ ー ル ド ア ー
ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ 、 よ り 詳 し く は 、 半 自 動 溶 接 ま た は ロ
ボ ッ ト 溶 接 な ど に 使 用 さ れ る ワ イ ヤ で あ っ て 、 長 時 間 の 保 管 時 に も 耐 錆 性 に 優 れ 且 つ 送 給
性 が 安 定 し た ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 最 近 、 溶 接 の 自 動 化 が 進 行 す る に 従 っ て 、 ガ ス ア ー ク 溶 接 用 ワ イ ヤ の 使 用 は 飛 躍 的 に 増
大 し 、 特 に 、 鉄 骨 、 自 動 車 、 造 船 、 建 築 業 界 で 幅 広 く 使 用 さ れ て い る 。 こ の よ う に 、 多 量
に 消 費 さ れ て い る ガ ス ア ー ク 溶 接 用 ワ イ ヤ は 、 ワ イ ヤ に 通 常 求 め ら れ て い る 物 性 で あ る 通
電 性 、 送 給 性 及 び 耐 錆 性 な ど の 確 保 の た め に 、 表 面 に メ ッ キ (銅 メ ッ キ )を 施 す こ と が 一 般
的 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 こ の 発 明 の 先 行 技 術 文 献 と し て は 次 の も の が あ る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 昭 58-184095号
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 9-323191号
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 平 8-155671号
【 特 許 文 献 ４ 】 特 開 平 8-257788号
【 特 許 文 献 ５ 】 特 開 平 10-58183号
【 特 許 文 献 ６ 】 特 開 平 10-193175号
【 特 許 文 献 ７ 】 特 開 2002-239779号
【 特 許 文 献 ８ 】 特 開 2002-283096号
【 特 許 文 献 ９ 】 特 開 2003-225794号
【 特 許 文 献 １ ０ 】 特 開 平 8-103885号
【 特 許 文 献 １ １ 】 特 開 平 8-103886号
【 特 許 文 献 １ ２ 】 特 開 平 9-136186号
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 送 給 性 確 保 の た め の 従 来 技 術 の 場 合 、 特 許 文 献 １ 及 び ２ で は MoS 2 、 グ ラ フ ァ イ ト (graph
ite)、 酸 化 チ タ ニ ウ ム な ど の 粉 末 形 態 (powder type)の 表 面 処 理 剤 を 使 用 し て お り 、 特 許
文 献 ３ で は 摩 擦 係 数 と 経 時 変 化 の 少 な い 植 物 性 オ イ ル を 表 面 に 塗 布 す る 技 術 を 開 示 し て い
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る 。 又 、 特 許 文 献 ４ ～ ９ で は MoS 2 、 WS 2 、 グ ラ フ ァ イ ト な ど の 粉 末 形 態 の 表 面 処 理 剤 を オ
イ ル 形 態 の 表 面 処 理 剤 と 混 合 し て 使 用 し て い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 表 面 処 理 剤 と し て 粉 末 形 態 の み を 使 用 し た り 、 粉 末 と オ イ ル 形 態 を 混 合 し て 使 用 す る 場
合 、 送 給 性 に は 効 果 が あ る も の の 、 こ れ ら が ワ イ ヤ の 表 面 に 塗 布 さ れ て い る 場 合 、 特 に 粉
末 形 態 の 表 面 処 理 剤 が 塗 布 さ れ て い る 場 合 、 局 部 電 池 形 成 の 機 構 と し て 作 用 し 、 錆 を 発 生
さ せ る 問 題 を も た ら す 。 一 方 、 オ イ ル 形 態 の 表 面 処 理 剤 は 粉 末 形 態 に 比 べ て 、 ワ イ ヤ の 耐
錆 性 の 向 上 に は 優 れ て い る も の の 、 送 給 性 の 向 上 に は 不 利 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 無 メ ッ キ ワ イ ヤ に お け る 耐 錆 性 確 保 の た め の 従 来 技 術 と し て 、 特 許 文 献 １ ０ 及 び １ １ は
、 接 触 電 気 抵 抗 の 測 定 値 を 一 定 の 範 囲 に 管 理 す る 技 術 を 開 示 し て お り 、 特 許 文 献 １ ２ は 、
自 然 浸 漬 電 位 値 を 一 定 の 範 囲 に 管 理 す る 技 術 を 開 示 し て い る 。 こ れ ら の 技 術 は 、 無 メ ッ キ
ワ イ ヤ の 場 合 、 ワ イ ヤ の 素 地 面 が 大 気 に 露 出 さ れ て い る 状 態 で あ る た め 、 素 地 面 の 安 定 し
た 状 態 を 維 持 す る た め の 手 段 を 講 じ た わ け で あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 メ ッ キ ワ イ ヤ に お い て 、 ワ イ ヤ の 表 面 に (銅 )メ ッ キ を 実 施 す る 理 由 は 、 ワ イ ヤ の 通 電 性
及 び 送 給 性 を 向 上 さ せ る 他 、 銅 の 優 れ た 耐 食 性 に よ る ワ イ ヤ 表 面 の 耐 錆 性 を 向 上 さ せ る た
め で あ る 。 ワ イ ヤ の 表 面 に 銅 メ ッ キ を す る 場 合 、 耐 錆 性 が 向 上 す る も の の 、 メ ッ キ ワ イ ヤ
で も 錆 が 生 じ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 メ ッ キ ワ イ ヤ の 発 錆 機 構 は 、 主 に メ ッ キ 層 の う ち 一 部 分 の ワ イ ヤ 素 地 が 露 出 さ れ て 発 生
す る ガ ル バ ニ ッ ク 腐 食 (Galvanic Corrosion)、 ま た は 銅 メ ッ キ 層 が ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 に 不
均 一 に 形 成 さ れ る 場 合 、 局 部 電 池 が 形 成 さ れ て 錆 が 発 生 す る こ と が 知 ら れ て い る (特 許 文
献 １ ０ 及 び １ ２ 参 照 )。 メ ッ キ ワ イ ヤ に お け る こ の よ う な 発 錆 機 構 を 勘 案 す る と 、 良 質 の
メ ッ キ 層 、 即 ち ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 に 優 れ た メ ッ キ 層 の 確 保 が 、 耐 錆 性 に お
い て 非 常 に 重 要 で あ る こ と が 分 か る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 が 良 い ワ イ ヤ を 得 る た め に は 、 ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 部 が
均 一 で 、 平 坦 で な け れ ば な ら な い 。 こ れ は 、 ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 部 が 不 均 一 で あ っ た り 、 ひ
ど く 荒 い 場 合 、 メ ッ キ 前 工 程 の 脱 脂 工 程 で 、 伸 線 時 の 潤 滑 剤 残 留 物 が 完 全 に 脱 脂 で き な く
な り 、 こ の よ う な 状 態 で メ ッ キ 層 が 形 成 さ れ る こ と に よ り 、 メ ッ キ 層 が 脆 弱 に な る 。 特 に
、 ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 部 が ボ ト ル ネ ッ ク (bottleneck)ま た は ケ イ ブ (cave)状 を 有 す る 場 合 、
こ の よ う な 現 象 が さ ら に 増 長 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 従 っ て 、 単 純 に 銅 メ ッ キ を 実 施 し た だ け で は 耐 錆 性 の 確 保 に 限 界 が あ り 、 ま た 従 来 技 術
の よ う に 、 銅 メ ッ キ 層 の 厚 さ 、 付 着 量 な ど を 管 理 す る と し て も 、 依 然 と し て 、 耐 錆 性 を 確
保 す る に は 限 界 が あ る 。 こ れ は 、 前 述 の よ う に 、 メ ッ キ ワ イ ヤ の 場 合 、 メ ッ キ 層 が 基 本 的
に ワ イ ヤ に 耐 錆 性 を 提 供 す る が 、 こ の メ ッ キ 層 が 不 均 一 の 場 合 、 即 ち 、 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ
キ 層 間 の 密 着 力 が 悪 い 場 合 、 耐 錆 性 の 確 保 が 難 し く な る た め で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ の よ う に 、 ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ に お い て 、 ワ イ ヤ の 送 給 性 、 耐 錆
性 な ど を 向 上 さ せ る た め に 銅 メ ッ キ を 実 施 し て い る が 、 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力
に 優 れ て お り 、 耐 錆 性 に 優 れ か つ 送 給 性 に 優 れ た ワ イ ヤ は 未 だ 開 発 さ れ て い な い 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 は 、 送 給 性 、 耐 錆 性 な ど を 向 上 さ せ る た め に 銅 メ ッ キ を 実 施 し た ガ ス シ ー ル ド ア
ー ク 溶 接 用 ワ イ ヤ で あ っ て 、 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 に 優 れ て お り 、 耐 錆 性 に 優
れ か つ 送 給 性 に 優 れ た ワ イ ヤ を 提 供 す る こ と を そ の 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 は 上 記 目 的 を 達 成 す る た め に 、 メ ッ キ 層 を 除 去 し た ワ イ ヤ の 表 面 部 が 、 ワ イ ヤ 長
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さ 方 向 に 対 す る 90° 方 向 の 断 面 の 円 周 状 に 凹 凸 形 状 を 有 す る と 共 に 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)
に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr／ di)が 1.015～ 1.815の 範 囲 に あ る こ と を 特 徴 と す る
ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 メ ッ キ ワ イ ヤ を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 ま た 、 前 記 ワ イ ヤ が 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 に 凹 凸 形 状 を 有 す る と 共 に 、 見 か け 測 定 長 さ (li)
に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比 (lr／ li)が 1.015～ 1.515の 範 囲 に あ る こ と を 特 徴 と す る
。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ま た 、 上 記 ワ イ ヤ の 表 面 に 、 ワ イ ヤ Kg当 り 0.03～ 0.5gの 表 面 処 理 剤 を 塗 布 し た こ と を 特
徴 と し 、 表 面 処 理 剤 は ， オ イ ル 形 態 の 動 物 油 、 植 物 油 、 鉱 物 油 、 及 び 合 成 油 か ら な る 群 か
ら 選 択 さ れ た 少 な く と も 1種 か ら 構 成 さ れ る こ と が 好 ま し い 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接 用 ワ イ ヤ の 表 面 特 性 が 改 善 さ れ 、 ワ イ ヤ の 表
面 に 銅 メ ッ キ を 実 施 す る に 際 し ， 素 地 ワ イ ヤ と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 に 優 れ ， こ れ に よ り 、
ワ イ ヤ の 耐 錆 性 、 送 給 性 が 飛 躍 的 に 向 上 し た 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ７ 】
　 以 下 、 本 発 明 に つ い て よ り 詳 し く 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 メ ッ キ ワ イ ヤ と 無 メ ッ キ ワ イ ヤ は 、 そ の 製 造 過 程 が 異 な る た め 、 ワ イ ヤ か ら 銅 メ ッ キ 層
を 除 去 し た ワ イ ヤ の 表 面 部 は 、 無 メ ッ キ ワ イ ヤ の 表 面 部 と は 形 状 が 異 な る 。 銅 メ ッ キ ワ イ
ヤ の 製 造 工 程 は 、 酸 洗 － 1次 伸 線 － 脱 脂 － メ ッ キ － 2次 伸 線 過 程 を 経 る か 、 酸 洗 － 1次 伸 線
－ 応 力 除 去 熱 処 理 － 酸 洗 － 2次 伸 線 － 脱 脂 － メ ッ キ － 3次 伸 線 (ス キ ン パ ス を 含 む )過 程 を 経
る こ と に な る が 、 こ の 際 、 メ ッ キ 以 後 の 2次 伸 線 ま た は 3次 伸 線 (ス キ ン パ ス を 含 む )過 程 で
は 、 メ ッ キ 層 が 直 接 的 な 加 工 を 受 け る た め (無 メ ッ キ の 場 合 は 、 素 地 層 が 直 接 的 な 加 工 を
受 け る )、 銅 メ ッ キ 層 を 除 去 し た 最 終 製 品 の 表 面 部 形 状 は 、 長 さ 方 向 に 対 す る 90° 方 向 の
断 面 及 び 長 さ 方 向 に 観 察 す る と 、 無 メ ッ キ ワ イ ヤ と は 違 っ て 加 工 面 (伸 線 の 際 に ダ イ ス の
加 工 を 受 け て 形 成 さ れ た 平 坦 形 状 の 表 面 )が ほ と ん ど 無 く 、 相 対 的 に 不 均 一 に な る 。 ま た
、 無 メ ッ キ ワ イ ヤ の 表 面 部 が 、 加 工 面 を 基 準 に し て 負 (－ )の 方 向 (ワ イ ヤ の 中 心 方 向 )に 凹
形 状 を 有 す る 反 面 、 銅 メ ッ キ ワ イ ヤ は 、 メ ッ キ 層 を 除 去 し た と き の 表 面 部 が 凹 凸 形 状 を 有
す る こ と に な る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 部 が 不 均 一 で あ っ た り 、 ひ ど く 荒 い 場 合 、 特 に 表 面 部 が 不 均 一 で あ っ
て ボ ト ル ネ ッ ク 状 ま た は ケ イ ブ 状 に な る 場 合 、 メ ッ キ 工 程 を 経 る 過 程 で 、 メ ッ キ 層 が ブ リ
ッ ジ 現 象 (bridging phenomena)を 形 成 す る 場 合 が 発 生 す る 。 そ し て 、 表 面 部 が ボ ト ル ネ ッ
ク 状  ま た は ケ イ ブ 状 の 場 合 、 ボ ト ル ネ ッ ク ま た は ケ イ ブ の 内 部 に は 、 潤 滑 剤 の 残 留 物 (re
sidue)ま た は 不 純 物 が 残 留 す る こ と に な り 、 正 常 な メ ッ キ 層 が 形 成 で き な く な り 、 た と え
一 部 の メ ッ キ 層 が 形 成 さ れ る と し て も 、 前 述 の よ う に 、 ボ ト ル ネ ッ ク 状 ま た は ケ イ ブ 状 の
内 部 よ り は 入 口 部 で メ ッ キ 層 が ま ず 形 成 さ れ る ブ リ ッ ジ 現 象 が 発 生 す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 ブ リ ッ ジ 現 象 が 発 生 す る 場 合 、 こ の 部 分 は 局 部 電 池 を 形 成 す る 場 所 (site)に な り 、 発 錆
に よ る 耐 錆 性 の 減 少 が 生 じ 、 送 給 時 に メ ッ キ 粉 (Cu flaking)発 生 の 原 因 に な る 。 従 っ て 、
ワ イ ヤ 素 地 の 場 合 、 で き る だ け ボ ト ル ネ ッ ク 状 ま た は ケ イ ブ 状 の 表 面 部 は 好 ま し く な い 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 本 発 明 者 等 は 、 耐 錆 性 及 び 送 給 性 を 向 上 さ せ る た め に 、 メ ッ キ 層 と 素 地 ワ イ ヤ 間 の 密 着
力 に 優 れ た ワ イ ヤ 表 面 層 の 開 発 の た め の 、 多 様 な 熟 考 と 実 験 を 繰 り 返 し た 中 、 ワ イ ヤ の 表
面 部 (最 終 製 品 の ワ イ ヤ を 製 造 し た 後 、 ワ イ ヤ か ら メ ッ キ 層 を 除 去 し た 表 面 部 )が 、 そ の 円
周 方 向 及 び 長 さ 方 向 に 、 表 面 因 子 (surface factor)、 即 ち 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る
実 際 の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr／ di)と 見 か け 測 定 長 さ (li)に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比
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(lr／ li)を 一 定 の 範 囲 に 制 限 す る と き 、 耐 錆 性 及 び 送 給 性 が 著 し く 優 れ た も の に な る こ と
を 見 出 し 、 本 発 明 を 完 成 す る に 至 っ た 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 こ こ で 、 表 面 因 子 の 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr／ di)値 の
物 理 的 な 意 味 は 、 メ ッ キ 層 が 形 成 さ れ る ワ イ ヤ 素 地 表 面 部 の 円 周 方 向 の 均 一 性 を 意 味 し 、
表 面 因 子 の 見 か け 測 定 長 さ (li)に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比 (lr／ li)値 の 物 理 的 な 意
味 は 、 メ ッ キ 層 が 形 成 さ れ る ワ イ ヤ 素 地 表 面 部 の 長 さ 方 向 の 均 一 性 を 意 味 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 本 発 明 者 等 の 実 験 に よ る と 、 表 面 因 子 中 の 一 つ で あ る 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る 実 際
の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr／ di)が 1.015～ 1.815の 範 囲 に あ る 場 合 、 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間
の 密 着 力 が 優 れ た も の に な る 。 こ こ で 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)は 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 に 対 し て
90° の 断 面 を 走 査 電 子 顕 微 鏡 (SEM)で 1000倍 拡 大 し た イ メ ー ジ に お い て 、 測 定 領 域 に 該 当
す る 円 弧 長 さ を 、 ワ イ ヤ 実 線 径 を 利 用 し て 理 論 上 に 計 算 し た 値 を い い 、 そ の 計 算 方 法 は 後
述 す る 。 実 際 の 円 弧 長 さ (dr)は 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 に 対 し て 90° の 断 面 を SEMで 1000倍 拡 大
し た イ メ ー ジ に お い て 、 測 定 領 域 に 該 当 す る 実 際 の 円 弧 長 さ (即 ち 、 ワ イ ヤ の 表 面 に 存 在
す る 凹 部 の 縁 部 長 さ を 含 む 円 弧 長 さ )を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た 値 を い う 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 見 か け 円 弧 長 さ に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ の 比 (dr／ di)が 1.015未 満 の 場 合 は 、 実 際 の 製
造 過 程 で 達 成 す る こ と が 困 難 で あ る だ け で な く 、 製 造 し た 場 合 に も 経 済 性 が な い 。 見 か け
円 弧 長 さ に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ の 比 (dr／ di)が 1.815を 超 え る 場 合 は 、 ワ イ ヤ 素 地 の 表
面 部 が 不 均 一 で あ っ た り 、 ひ ど く 荒 い 場 合 に 該 当 す る 。 ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 が 不 均 一 で あ っ
た り 、 ひ ど く 荒 い 場 合 に は 、 メ ッ キ の 前 工 程 の 脱 脂 工 程 で 、 伸 線 時 の 潤 滑 剤 残 留 物 が 完 全
に 脱 脂 で き ず に 残 留 す る 。 こ の よ う な 状 態 で メ ッ キ 層 が 形 成 さ れ る 場 合 は 、 メ ッ キ 層 が 脆
弱 に な る 。 反 面 、 見 か け 円 弧 長 さ に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ の 比 (dr／ di)が 、 本 発 明 の 範 囲
で あ る 1.015～ 1.815の 場 合 、 ワ イ ヤ 断 面 上 の 表 面 部 が 平 滑 か つ 均 一 に な る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 又 、 実 験 に よ る と 、 見 か け 円 弧 長 さ に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ の 比 (dr／ di)が 本 発 明 の 範
囲 で あ り 、 ま た 、 他 の 表 面 因 子 で あ る 見 か け 測 定 長 さ (li)に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の
比 (lr／ li)が 1.015～ 1.515の 範 囲 に あ る 場 合 、 ワ イ ヤ 素 地 と メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 が 更 に 優
れ た も の に な る 。 こ こ で 、 見 か け 測 定 長 さ (li)は 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 の 断 面 を SEMで 1000倍
拡 大 し た イ メ ー ジ に お い て 、 測 定 領 域 に 該 当 す る 見 か け 長 さ を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し
て 測 定 し た 値 を い い 、 実 際 の 測 定 長 さ (lr)は 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向 の 断 面 を SEMで 1000倍 拡 大
し た イ メ ー ジ に お い て 、 測 定 領 域 に 該 当 す る ワ イ ヤ の 実 距 離 (即 ち 、 ワ イ ヤ の 表 面 に 存 在
す る 凹 部 の 縁 部 長 さ を 含 む 距 離 )を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た 値 を 意 味 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 見 か け 測 定 長 さ に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ の 比 (lr／ li)が 1.015未 満 の 場 合 は 、 実 際 の 製
造 過 程 で 達 成 す る こ と が 困 難 で あ る だ け で な く 、 製 造 し た 場 合 に も 経 済 性 が な い 。 見 か け
測 定 長 さ に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ の 比 (lr／ li)が 1.515を 超 え る 場 合 は 、 長 さ 方 向 に お い
て ワ イ ヤ 素 地 の 表 面 部 が 不 均 一 で あ っ た り 、 ひ ど く 荒 い 場 合 に 該 当 す る 。 特 に 、 原 素 材 (r
od)の 熱 間 圧 延 の 際 に 生 じ 得 る 表 面 溝 や 、 素 材 の 内 部 に 非 金 属 介 在 物 な ど が 存 在 す る 場 合
、 伸 線 工 程 で 表 面 溝 、 節 (bur)な ど の 発 生 を も た ら し 、 こ の よ う な 表 面 を 有 す る ワ イ ヤ の
場 合 、 上 記 比 (lr／ li)の 値 が 本 発 明 の 範 囲 で あ る 1.015～ 1.515か ら 外 れ る こ と に な る 。 反
面 、 見 か け 測 定 長 さ に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ の 比 (lr／ li)が 1.015～ 1.515で あ る 場 合 、 ワ
イ ヤ 長 さ 方 向 の 表 面 部 が 平 滑 に な り 、 ワ イ ヤ 素 地 と 銅 メ ッ キ 層 間 の 密 着 力 を 増 大 さ せ る 。
こ れ は 、 溶 接 の 際 に 送 給 ケ ー ブ ル 及 び コ ン タ ク ト チ ッ プ (contact tip)の 内 部 に メ ッ キ か
す が 溜 ま り 、 結 果 と し て 送 給 を 妨 害 す る 現 象 を 防 止 で き る よ う に な る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 又 、 本 発 明 で は 潤 滑 性 確 保 の た め に 、 上 記 ワ イ ヤ の 表 面 に ワ イ ヤ Kg当 り 0.03～ 0.50gの
表 面 処 理 剤 を 塗 布 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
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　 表 面 処 理 剤 量 が 0.03g未 満 の 場 合 、 表 面 処 理 剤 量 が 少 な す ぎ て 、 十 分 な 潤 滑 性 を 確 保 す
る こ と が で き ず 送 給 性 が 悪 く な り 、 表 面 処 理 剤 量 が 0.50gを 超 え る 場 合 、 表 面 処 理 剤 量 が
多 す ぎ て 、 溶 接 時 の フ ィ ー ダ ー (feeder)部 の ス リ ッ プ (Slip)が 発 生 し 、 送 給 性 が 確 保 で き
な い 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 こ の 時 、 表 面 処 理 剤 は オ イ ル 形 態 の 動 物 油 、 植 物 油 、 鉱 物 油 、 及 び 合 成 油 か ら な る 群 か
ら 選 択 さ れ た 少 な く と も 1種 か ら 構 成 さ れ る こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 本 発 明 で 表 面 処 理 剤 を 、 従 来 技 術 の よ う な 粉 末 形 態 で は な い オ イ ル 形 態 を 使 用 し た の は
、 粉 末 や 混 合 形 態 の 場 合 、 送 給 性 に は 効 果 が あ る も の の 、 こ の よ う な 表 面 処 理 剤 が ワ イ ヤ
の 表 面 に 塗 布 さ れ て い る 場 合 、 す で に 上 記 し た よ う に 、 局 部 電 池 の 形 成 場 所 と し て 作 用 し
、 錆 を 発 生 さ せ る と い う 問 題 が あ る た め 、 こ れ を 避 け る た め で あ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 以 下 で は 、 上 記 し た 表 面 因 子 の 比 が 本 発 明 に よ る 範 囲 を 有 す る ガ ス シ ー ル ド ア ー ク 溶 接
用 メ ッ キ ワ イ ヤ を 得 る 手 段 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 表 面 因 子 の 比 が 本 発 明 に よ る 範 囲 を 確 保 す る た め に は 、 ま ず 伸 線 前 の 粗 度 、 即 ち 伸 線 工
程 に 投 入 さ れ る 原 線 の 粗 度 を 0.45μ m(Ra基 準 )以 下 に な る よ う に 管 理 し な け れ ば な ら ず 、
こ れ は 塩 酸 、 硫 酸 な ど の 酸 洗 方 式 ま た は 機 械 的 脱 ス ケ ー ル の 後 、 研 磨 工 程 を 通 し て 前 記 範
囲 以 下 に 管 理 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 次 に は 、 メ ッ キ の 前 工 程 の 伸 線 方 式 及 び 伸 線 速 度 を 適 切 に 組 み 合 せ な け れ ば な ら な い 。
製 造 工 程 が 酸 洗 － 1次 伸 線 － 脱 脂 － メ ッ キ － 2次 伸 線 過 程 を 経 る 場 合 、 全 面 的 な 乾 式 伸 線 (a
ll dry drawing； 以 下 DDと い う )、 全 面 的 な カ セ ッ ト ロ ー ラ ー ダ イ (all cassette roller 
die)に よ る 伸 線 (以 下 CRDと い う )、 CRD＋ DD組 合 方 式 の 連 続 伸 線 方 式 (in-line)を 適 用 す る
こ と が で き る 。 製 造 工 程 が 酸 洗 － 1次 伸 線 － 応 力 除 去 熱 処 理 － 酸 洗 － 2次 伸 線 － 脱 脂 － メ ッ
キ － 3次 伸 線 (ス キ ン パ ス を 含 む )の 過 程 を 経 る 場 合 、 1、 2次 伸 線 方 式 を DD(1次 伸 線 )－ ス キ
ン パ ス (skin pass)(2次 伸 線 ； 以 下 SPと い う )、 DD(1次 伸 線 )－ 湿 式 伸 線 (wet drawing)(2次
伸 線 ； 以 下 WDと い う )、 CRD(1次 伸 線 )－ SP(2次 伸 線 )、 CRD(1次 伸 線 )－ WD(2次 伸 線 )の 2段 階
伸 線 方 式 を 適 用 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 伸 線 速 度 は 連 続 伸 線 方 式 の 場 合 、 伸 線 速 度 が 1500m／ minを 超 え な い よ う に し な け れ ば な
ら ず 、 2段 階 伸 線 方 式 の 場 合 、 1次 伸 線 速 度 が 速 い ほ ど 2次 伸 線 速 度 を 遅 く 管 理 し な け れ ば
な ら な い 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 最 終 的 に は 、 原 線 の 粗 度 、 伸 線 方 式 と 伸 線 速 度 を 適 切 に 管 理 す る こ と に よ り 、 1次 伸 線
ま た は 1、 2次 伸 線 工 程 を 通 過 し た 状 態 の 粗 度 を 0.30μ m(Ra基 準 )以 下 に な る よ う に 管 理 し
な け れ ば な ら な い 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 例 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 表 1は 原 線 の 粗 度 、 伸 線 方 式 と 伸 線 速 度 に よ り 得 ら れ る 最 終 線 径 の 粗 度 を 示 し た も の で
あ る 。 こ の 時 、 伸 線 方 式 で CRD以 外 に は 穴 (hole)ダ イ ス を 使 用 し た 。 最 終 線 径 の 粗 度 を 0.3
0μ m(Ra基 準 )以 下 に な る よ う に す る た め に は 、 原 線 の 粗 度 を 0.45μ m(Ra基 準 )以 下 に な る
よ う に 管 理 し な け れ ば な ら ず 、 連 続 伸 線 方 式 の 場 合 は 、 DD、 CRDま た は こ れ ら の 組 合 に 関
係 な く 、 伸 線 速 度 が 1500m/minを 超 え な い よ う に し な け れ ば な ら な い 。 2段 階 伸 線 方 式 の 場
合 は 、 1次 伸 線 速 度 が 1000～ 1500m/minの 範 囲 で は 2次 伸 線 速 度 を 400m/min以 下 に 、 1次 伸 線
速 度 が 500～ 1000m/minの 範 囲 で は 2次 伸 線 速 度 を 600m/min以 下 に す る な ど 、 1次 伸 線 速 度 が
速 い ほ ど 2次 伸 線 速 度 を 遅 く 管 理 し な け ら ば な ら な い こ と が 分 か る 。 こ の よ う に 、 原 線 の
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粗 度 、 伸 線 方 式 と 伸 線 速 度 を 適 切 に 組 み 合 わ せ て 管 理 す る こ と が 必 要 で あ る 。 そ れ ぞ れ の
場 合 、 メ ッ キ 前 の 脱 脂 工 程 は バ イ ポ ー ラ (bipola)電 解 脱 脂 ＋ 陰 極 電 解 酸 洗 ま た は 陽 極 電 解
脱 脂 ＋ 陰 極 電 解 酸 洗 の 方 法 を 使 用 し た 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
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【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 表 2は 、 表 1か ら 得 ら れ た ワ イ ヤ に 対 し て 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ
(dr)の 比 (dr／ di)、 見 か け 測 定 長 さ (li)に 対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比 (lr／ li)、 使 用
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さ れ た 表 面 処 理 剤 の 量 、 耐 錆 性 及 び 送 給 性 の 測 定 結 果 を 示 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
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【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ４ １ 】
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　 見 か け 円 弧 長 さ (di)に 対 す る 実 際 の 円 弧 長 さ (dr)の 比 (dr／ di)、 見 か け 測 定 長 さ (li)に
対 す る 実 際 の 測 定 長 さ (lr)の 比 (lr／ li)は 、 次 の よ う な 方 法 で 求 め た 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 ま ず 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)の 計 算 は 、 次 の 通 り に 行 っ た 。 図 1は 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)
を 計 算 す る た め の 弦 の 長 さ 測 定 用 イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 で あ っ て 、 こ れ か ら 映 像 分 析 シ
ス テ ム (Image Analyzing system ／  Image-pro plus 4.5, Media cybernetics)を 利 用 し
て 、 測 定 区 間 の 弦 (l)を 測 定 し た 。 製 品 の 実 線 径 を 測 定 し て 半 径 (r)を 求 め る 。 図 1か ら 映
像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 求 め た 弦 (l)及 び 製 品 の 半 径 (r)を 、 図 2に 図 示 し た よ う に 、 三
角 関 数 を 利 用 し て ワ イ ヤ の 中 心 か ら 半 径 が 弦 (l)と な す θ (ラ ジ ア ン 値 )を 求 め る 。 こ の よ
う に 求 め ら れ た θ 値 を 利 用 す る と 、 見 か け 円 弧 長 さ (di)は 半 径 (r)× 円 弧 の 角 度 (θ 値 )か
ら 計 算 で き る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 図 3は 、 見 か け 測 定 長 さ (li)を 測 定 す る た め の 測 定 用 イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 で あ っ て 、
映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 見 か け 測 定 長 さ (li)を 測 定 し た 。 図 4～ 図 5は 、 実 際 の 円 弧 長
さ (dr)を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 で あ り 、 図 6～ 図 7
は 、 実 際 の 測 定 長 さ (lr)を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真
で あ る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し た 実 質 的 な 測 定 は 、 次 の よ う な 方 法 で 実 施 し た 。 ま ず 、 完 製
品 の メ ッ キ ワ イ ヤ を 採 取 し た 後 、 NH 4 OH 300cc＋ CCl 3 COOH 25gを 蒸 留 水 に 溶 解 し 、 総 1000m
lに な る よ う に 作 っ た 溶 液 (NH 4 OH 300cc＋ CCl 3 COOH 25g＋ 蒸 留 水 ＝ 1000ml)の 中 で 10分 間 浸
積 し て メ ッ キ 層 を 除 去 し た 後 、 水 洗 、 ア ル コ ー ル で 洗 浄 し て 乾 燥 さ せ る 。 そ の 後 、  前 記
ワ イ ヤ を 400℃ で 2～ 3時 間 加 熱 し て 酸 化 皮 膜 を 形 成 す る 。 次 に 、 当 該 ワ イ ヤ を 熱 硬 化 性 樹
脂 で ワ イ ヤ 長 さ 方 向 に 対 し て 90° 断 面 方 向 に マ ウ ン テ ィ ン グ (Mounting)し た 後 、 研 磨 す る
。 次 い で 、 前 記 研 磨 さ れ た 横 断 面 を 電 子 顕 微 鏡 (SEM)の 後 方 散 乱 電 子 を 利 用 し て ワ イ ヤ 断
面 上 の 表 面 部 の 形 状 を 観 察 し 、 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 見 か け 円 弧 長 さ 、 実 際 の 円 弧
長 さ を 求 め て dr／ di値 を 計 算 し た 。 こ の 時 、 倍 率 を 1000倍 に し た 。 ま た 、 ワ イ ヤ 長 さ 方 向
に お い て 、 見 か け 測 定 長 さ 、 実 際 の 測 定 長 さ も 同 一 方 法 で 測 定 し た 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 本 発 明 の 表 面 処 理 剤 の 塗 油 量 測 定 方 法 は 、 次 の 通 り で あ る 。
　 　 1.　 ワ イ ヤ を 6～ 8cmの 長 さ に 切 り 、 50～ 80g程 度 に な る よ う に 用 意 す る 。
　 　 2.　 ビ ー カ ー に 溶 媒 と し て CCl 4 1000mlを 用 意 す る 。
　 　 3.　 用 意 さ れ た ワ イ ヤ を 1g／ 10000天 秤 に 載 せ て 、 脱 脂 前 の 重 量 (Wb)を 測 定 す る 。
　 　 4.　 用 意 さ れ た ワ イ ヤ を CCl 4 が 入 っ て い る ビ ー カ ー に 入 れ て 、 2～ 3回 攪 拌 し な が ら 表
面 処 理 油 を 10分 間 脱 脂 す る 。
　 　 5.　 脱 脂 さ れ た ワ イ ヤ を ド ラ イ オ ー ブ ン に 入 れ て 10分 間 乾 燥 し た 後 、 デ シ ケ ー タ ー で
常 温 に 冷 却 さ せ る 。
　 　 6.　 乾 燥 し た ワ イ ヤ を 1g／ 10000天 秤 に 載 せ て 脱 脂 し た 後 、 重 量 (Wa)を 測 定 す る 。
　 　 7.　 測 定 し た Wb値 と Wa値 に 基 づ き 、 次 式 の よ う に 表 面 処 理 剤 の 塗 油 量 を 計 算 す る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 耐 錆 性 は 、 表 3に 与 え ら れ た 条 件 で 塩 水 噴 霧 試 験 法 (JIS Z 2371)を 実 施 し て 評 価 し た 。
評 価 は 、 試 料 を 顕 微 鏡 上 で 50倍 の 倍 率 で 観 察 す る 場 合 、 錆 が 発 生 し は じ め る 時 間 を 基 準 に
し て 判 断 し 、 試 料 が 表 3の 条 件 で 5分 経 過 後 に 錆 が 発 生 す る 場 合 は 、 耐 錆 性 が 不 良 な も の と
取 り 扱 っ て × と 、 15分 経 過 後 に 錆 が 発 生 す る 場 合 は 、 耐 錆 性 が 普 通 の も の と 取 り 扱 っ て △
と 、 30分 経 過 後 に 錆 が 発 生 す る 場 合 は 、 耐 錆 性 が 優 秀 な も の と 取 り 扱 っ て ○ と そ れ ぞ れ 表
記 し た 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
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【 表 ３ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 送 給 性 の 評 価 は 新 規 の 長 さ 5mの 送 給 ケ ー ブ ル を 、 直 径 300mmで 2回 巻 い た 状 態 (コ イ ル 模
様 )で 、 表 4の よ う な 溶 接 条 件 で 評 価 し た 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
【 表 ４ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 送 給 性 の 評 価 は 、 持 続 的 な 溶 接 時 間 が 80sec未 満 で 、 送 給 が 円 滑 で な く 溶 接 が 不 可 能 な
場 合 に は 、 送 給 性 が 不 良 な も の と 取 り 扱 っ て × と 、 80～ 100secの 範 囲 は 普 通 の 送 給 性 と 判
断 し て △ と 、 100sec以 上 を 超 え て 持 続 的 な 溶 接 が 可 能 な 場 合 に は 、 送 給 性 が 優 秀 な も の と
取 り 扱 っ て ○ と 表 記 し た 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 本 発 明 の 実 施 例 に 使 用 さ れ た ワ イ ヤ は 、 JIS Z 3312 YGW12(AWS A5.18 ER70S-6) 1.2mm
を 基 準 と し た が 、 JIS YGW 11、 14、 15、 16、 17、 18、 21タ イ プ も 同 一 な 結 果 を 示 し た 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 表 2か ら 分 か る よ う に 、 比 較 例 1、 2、 3、 4は 伸 線 前 の 粗 度 (Ra)が 0.45μ mを 超 え 、 高 速 伸
線 に よ る 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)も ま た 0.30μ mを 超 え る こ と に よ り 、 dr／ di比 及 び lr／ li比 が
共 に 本 発 明 の 範 囲 か ら 外 れ る 。 従 っ て 、 表 面 処 理 剤 量 が 本 発 明 の 範 囲 で あ る に も 拘 ら ず 、
耐 錆 性 及 び 送 給 性 が 悪 い こ と が 判 明 し た 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 比 較 例 15は 、 伸 線 前 の 粗 度 (Ra)が 0.45μ mを 超 え 、 2次 伸 線 の 速 度 が 相 対 的 に 速 い 場 合 で
あ っ て 、 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)が 0.30μ mを 超 え て い る 。 従 っ て 、 dr／ di比 の 値 が 本 発 明 の 範
囲 を 超 え る こ と に よ り 、 lr／ li比 及 び 表 面 処 理 剤 量 が 本 発 明 の 範 囲 で あ る に も 拘 ら ず 、 耐
錆 性 及 び 送 給 性 が 良 く な か っ た 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
　 比 較 例 5、 7、 9、 10、 13、 14は 、 伸 線 前 の 粗 度 (Ra)は 0.45μ m以 内 で あ る も の の 、 伸 線 後
の 粗 度 (Ra)が 本 発 明 の 範 囲 を 超 え る こ と に よ り 、 dr／ di比 及 び lr／ li比 が 共 に 本 発 明 の 範
囲 か ら 外 れ た 。 従 っ て 、 耐 錆 性 及 び 送 給 性 が 悪 い こ と が 判 明 し た 。 比 較 例 17、 18は 、 伸 線
後 の 粗 度 (Ra)は 本 発 明 の 範 囲 内 に 含 ま れ る も の の 、 伸 線 前 の 粗 度 (Ra)が 0.45μ mの 範 囲 を
超 え る こ と に よ り 、 dr／ di比 が 本 発 明 の 範 囲 か ら 外 れ た 。 dr／ di比 が 本 発 明 の 範 囲 を 超 え
る こ と に よ り 、 lr／ li及 び 表 面 処 理 剤 量 が 本 発 明 の 範 囲 で あ る に も 拘 ら ず 、 耐 錆 性 及 び 送
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給 性 が 良 く な か っ た 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 比 較 例 6、 11は 、 伸 線 前 及 び 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)が 管 理 さ れ る こ と に よ り 、 dr／ di比 が 本
発 明 の 範 囲 内 で あ る も の の 、 lr／ li比 が 本 発 明 の 範 囲 か ら 外 れ る こ と に よ り 、 耐 錆 性 が 多
少 劣 り 、 送 給 ケ ー ブ ル 及 び コ ン タ ク ト チ ッ プ の 内 部 に メ ッ キ か す が 溜 ま り 、 送 給 性 も 劣 る
こ と が 判 明 し た 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
　 比 較 例 8は 、 伸 線 前 及 び 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)が 本 発 明 の 範 囲 内 に 管 理 さ れ る こ と に よ り 、 d
r／ di比 が 本 発 明 の 範 囲 内 に あ り 耐 錆 性 は 優 れ て い る も の の 、 lr／ li比 の 値 が 本 発 明 の 範
囲 か ら 外 れ る こ と に よ り 、 送 給 ケ ー ブ ル 及 び コ ン タ ク ト チ ッ プ の 内 部 に メ ッ キ か す が 溜 ま
り 、 送 給 性 は 劣 る も の で あ っ た 。
【 ０ ０ ５ ７ 】
　 比 較 例 12、 16は 、 伸 線 前 及 び 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)が 管 理 さ れ る こ と に よ り 、 dr／ di比 及 び
lr／ li比 が 共 に 本 発 明 の 範 囲 内 で あ っ て 、 耐 錆 性 は 優 れ て い る も の の 、 表 面 処 理 剤 量 が 本
発 明 の 範 囲 を 超 え る こ と に よ り 、 溶 接 時 に 送 給 フ ィ ー ダ ー 部 で ス リ ッ プ が 発 生 し 、 こ れ は
送 給 性 の 低 下 を も た ら す こ と が 判 明 し た 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 一 方 、 実 施 例 1～ 25は 、 伸 線 前 の 粗 度 (Ra)、 伸 線 方 式 、 伸 線 速 度 、 伸 線 後 の 粗 度 (Ra)を
本 発 明 の 範 囲 内 に 管 理 し て 製 造 す る こ と に よ り 、 メ ッ キ 層 を 除 去 し た ワ イ ヤ 表 面 部 の dr／
di比 は 1.015～ 1.815の 範 囲 、 ま た lr／ liの 比 は 1.015～ 1.515の 範 囲 に す る こ と が 可 能 で あ
っ た 。 さ ら に 、 銅 メ ッ キ さ れ た ワ イ ヤ の 表 面 に 、 表 面 処 理 剤 が ワ イ ヤ kg当 り 0.03～ 0.50g
の 範 囲 に な る よ う に 管 理 す る こ と に よ り 、 耐 錆 性 及 び 送 給 性 が 共 に 良 好 な 溶 接 用 メ ッ キ ワ
イ ヤ を 得 る こ と が で き た 。  
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ５ ９ 】
【 図 １ 】 見 か け 円 弧 長 さ を 計 算 す る た め の 弦 の 長 さ 測 定 用 イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 。
【 図 ２ 】 弦 の 長 さ 、 ワ イ ヤ の 半 径 (r)、 円 の 内 角 (θ )、 及 び 見 か け 円 弧 長 さ (di)間 の 関 係
を 示 す 図 。
【 図 ３ 】 見 か け 測 定 長 さ を 測 定 す る た め の 測 定 用 イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 。
【 図 ４ 】 実 際 の 円 弧 長 さ を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 (
測 定 前 )。
【 図 ５ 】 実 際 の 円 弧 長 さ を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 (
測 定 後 )。
【 図 ６ 】 実 際 の 測 定 長 さ を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 (
測 定 前 )。
【 図 ７ 】 実 際 の 測 定 長 さ を 映 像 分 析 シ ス テ ム を 利 用 し て 測 定 し た イ メ ー ジ を 示 す SEM写 真 (
測 定 後 )。
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