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言

　耐 食 性 に 優 れ た チ タ ン 及 び チ タン 合 金 の ろ う付 け や 拡 散接 合は 、 広 く研究 され て い

る 。 数 十 μ．m オ
ー・
ダ

ー
の 薄 肉 横造チ タ ン 合 金製部 品 を接 合 し た場 合 、 接 合 時 に 雰 囲 気 か

ら酸 素 、 窒素 な ど の 侵 入型 元 素 を 吸 収 し 耕 質 変化 が 顕 著 に 現 わ れ 、 接 合 後 所 定 の 牲能

が得 ら れ な い 恐 れ が あ る 。 そ こ で 本研究で は 、 接 合時 の 材質 変化（温度 、 時間 、 板厚

の 影 響 ）を 検 討 し 、そ の 結 果 を 基 に 拡散 接台性（接 合温度の 影響）に つ い て 検討 した 。

2．　 供 試材 及び 実験方 法

　 表 1は 供 試 材 の 化 学 組 成 と

機械 的性 質を 示 す 。 供 試材

は α 型 チ タン 合 金 で あ る眉
一

〇．ユ7Pd 合 金 （以 下 Ti −Pd 合 金

と略 す ）で あ り 、 板厚 は 0。05
，

0．1、 10mmtで あ る 。 接合 母 材
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Teble　2　Heat　treat爬 nt 　and 　dlffusIon　weIding 　cond 嚶tlon

は接 合 面 を＃1500の エ メ リ
ー
紙で 研 磨 し た 試験

片 （25mm × 25mmXIOmmt ）を 用 い た 。 イ ン サ ート

材は 超塑 性 を 示 し 、 β相 を 含む α
一
β型チ タ

ン 合 金 で あ る Ti −−6AI −4V合金 （25mmX25mmXlm

mt ）を用 い た 。 拡散接 舎は 母材 同士 の 直接接

合 と 母 材 間 に イ ン サ ート材 を介 した 間 接 接合
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3．　 実験結果 及び そ の 検討

3．1　“ 一一Pd合 金の 材質変化

　 図 1は 機 械 的性 質 に 及ぼ す 熱 処 理 温 度 ， 板 厚

の 影響 を示 す 。 厚 板 材 （10mmt ）は 熱 処 理 温 度 12

23K以上に な る と 引張強 さ が 増加 し 、 逆 に 伸 び

が 熱 処 理 温 度 1173K 以上に な る と 減 少す る 。 薄

板材（0．05mmt ）は 熱 処 理 温 度 1173K 以 上 に な る

と 引張強 さが増加 し 、 逆に 伸びが 減少 す る 。

τi−Pd合 金 は 厚 板 材 に 比べ 薄板 材 の 方 が 延性 が

低 下 す る こ とが わ か っ た 。 こ の 延 性 低 下 は 真

空加熱中 の 酸素 の 吸収及び結晶粒 の 粗 大 化に

よる と 考 える こ と が で き 、 薄板材の 拡散接 合

時の 接合温度は 1123K以下 と す る 必 要が あ る 。

　 図 2は 機械的 性 質に 及ぼ す熱 処 理 時 間 ，板 厚

の 影 響 を示 す 。 Ti −Pd 合 金 は板 厚 に 関係 な く 、

熱処理 時間が 10．8ksで も機 械的性 質 が 変化 し

て お ら ず 、 温 度 1123Kの 場 合は 接合 時間 に よ る

延性 の 低下 が少な い 。

3．2　 Ti−Pd 合 金 の 拡 散 接合

　 図 3は 拡 散 接 合 部 の 接 合 率 と 接 合 温 度 の 関 係

を示 す 。 イン サ
ー
ト材 を用 い な い 直接接合部 で

は 、 接 合 温 度 の 上 昇 と と も に 接 合 率 も増 加 す

るが 、 接 合 欠陥が 発生 し健 全 な 接 合部 を 得 る

こ と が で き な い 。 こ れ に 対 し て イ ン サ
ー
ト材 （

Ti− 6AI−4v合 金 ）を用 い た 間接 接合 部で は 、 接

合温 度1123K以上で 接合 欠 陥 の な い 健全 な 接 合

部が 得られ た 。

　 図 4は 間接接 合継手 の 機械的性 質と 接合温度

の 関 係を示 す 。 イ ン サ
ー
ト材 を 用 い た 間 接接合

継手 は接合温 度1123K 以上 で 母材 破断 を呈 し 、

引張 強 さが 母 材 並 （約 420MPa ）で あ っ た が 、 伸

び が 母 材 （約 57沿 に 比 べ 約 20X程 度 低 い 。

4．　 結 　 　 　言

1） Ti− Pd合 金薄板 材 の 拡 散 接 合 は 温 度ll73K 以

上 で 材 質 劣 化 す る た め 接 合 温 度 を1123K 以 下 と

す る 必 要 が あ るが 、 接 合 時 間 の 影 響 は 少 な い 。

2）直 接接合 よ りも イ ン サ
ー
ト材 を 用 い た 間 接

接合の ほ うが健全 な接合部が得 ら れ た 。

00B

004000

（
£
＝）
5m
匸
ω

」

ち

 

＝

20
ト

60
　

40
　

20

盆）
⊆
。一
諸
u
匸

。

頓

0

Condltlen 　of 　heat　treatment
　 　 ：1123K，5．2 × 10

−‘Pa

” A

＼
、h 、講 1驫 

＿
…
／

lc

掣，

。
＿

。
＿ ／

Thickne3s ：0．05mm

一 △

　 　 0 　　 　　 　3．6 　 　　 　ア．2 　　 　 互0．8
　 　 　 　 Heaセ　treat繭 ent 　t 鑒me 　（ks）

Flg．2Effect 　of 　strength 　on 　heat 　treatme 羅t　tlme

　 　 and 　thlck冖es3

eO
　

80
　

60
　

40
　

20
　

0

（
飄）
『に
06

。」
「

 

コ
。

ヨ

も
o一
葛
匡

　 　 　 　 　 　 　 Σ Ω I　 VOId

　　　　　
R（x）＝

丁
xl °°

一一一一
　　　

一’
　
一

トfiterface

鵜 ／認
　　 △

／
△

Cendltlon 　of 　dlffuslon 　weldlng

　 ；3，5ks，5MPa，5．2x10
−4Pa

O　　　　　　lO23　　　　　1073　　　　　1123　　　　　1173

　 　 　 tUeIdlng　te即peratur 巳　（K）

Ftg．3　Effect　of 　ureIdsng 　七emperature

　 　 on 　ratIo 　of 　Ψ eIded 　regIon

「
o

ー
♪

ooo

O
　

　

O
　

　

O
　

　

　

　

　

　

　

　

6
　

　

4
　

　

2

（
£正）
52

ω
♪
り

ω

＝

窰ト

　
（
脈）
唇一
届
暫
o一
田L

　 ＿
e − 一一＿c）一一一一一〇

e ｝

O ：Fracture　ln 　Base　metaI

  ：Fracture　at 　the　駈nterface

CQndltien　of 　dlffロ s 膠on 　凵 eldlng

　 ：3．6ks，5MPa，5．2x 互〇
四4Pa

　　　　　　ポ

／
°丶

＼
℃

　　　　 ／
／

　　　　　　1
　　・

ゾ ー コ

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 llア3　 　 1023　 　 　 　 　 1073　 　 　 　 　 　 　 　 11230

　 　 　 凵eTdlng 　te田 peratUre 　（K）

FIg匸4　　Effect　of 　囚 eldln 臼　temperature

　 　 on 　ureldlng 　strength 　of 　d＋ffUSIon

　 　 幽 elded 　亅01nt 　Wlth 　lnser 隻　田etal

20ユ

N 工工
一Eleotronlo 　Llbrary 　


