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．L 緒蚕　近 年， 構造 物 が 複雑化 す る に っ れ 複合 材 料 の 適 用 が 必 要 とな っ て い る。 複

合 材料 を構 造物 の 必 要 な 箇 所 に必 要な 量 だ け 使用 す るた め に は 単体 金 属材料 と の 接

合 は 不 可 欠 で あ る， こ の 場 合 溶融法か 適 用 で きれ ば 汎 用 性 か 大 きい ． そ こ で 本研 究

で は co2レーザ を用 い て SiC／Ti−6且1−4V　 FRM と Ti−6Al −4V と を溶 接 し， その 接合 性 お よ

び 継 手 強 度に っ い て 検討 を 行な っ た。

≧∠謙 五法　本研 究で 用 い た FRMは siG繊維 （scs −6 ） と 9Dμ mme の Ti−6Al−4v合 金 箔 を

交 互 に積 層 し， 真 空 ホ ッ トプ レ ス 法 に て 加熱 温度 1173K，加 圧 力 98．OMPaで 3．6ks保 持

して 作 製 し た。 レーザ 溶 接 は Fig ．1に 示 す よ うに FRNとTi−6A1−4V板 を突合 せ て ， レー

ザ ビ ーム を Ti−6Al −4Vtw上 に 照 射 し ， そ の 照 射 位 置 を 変 化 さ せ て 行 な っ た． レ ーザ 条

件 は Table 　 1に 示 す よ う な 2種 類 を用 い ピ ー ド幅 を変 え て 行 な っ た。　 ま た 溶 接 後 ，

873K お よび 1173Kで 3．6ks熱 処 理 を 施 し継 手 強 度改 善 をは か っ た、

3L．XWWk5 ．よヱと豊察　 Fig ，2に レ ーザ ビ ーム 照 射 位 置 と継 手強 度 の 関 係 を示 す 。 ビ

ー ド幅 の 狭 い （ビ ー ド中央部で 約 400μ m ）条 件 rよ り も ビ ー ド輻 の 広 い （ビー ド中央

部 で 約 900 μ 衄 ） 条 件llほ う が 高い 継 手強 度 が 得 ら れ る 範 囲 が 広 か っ た。繊 維 が 溶 融

すれ ば 脆弱 な 炭 化物 及 び 珪化 物 が 晶 出 し継 手 強度 が 劣 化 す る た め に ，
FRNを溶懃溶 撞

す る に は 繊 維 を 損 傷 さ せ ず に マ トリ ッ ク ス 金属 の み を 完 全 に 溶 融 させ る こ と が 必 要

で あ る
1 ）．　 本実験 の 場合 は ビー ド幅 の 広 い 条 件 IIに お い て ， キ ーホ ール と溶 融 池 の

間 の 幅が 条 件1よ り 大 き い ため に 繊 維 を損 傷 させ ず に マ トリ ッ クス 金 属 の み を溶 融 接

合 で き る ビ ーム 照 射位 置の 範囲 が 大 きくな り， そ の ため に 条 件 1よ り安 定 した 継手 強

度が 得 ら れ た と 考 え ら れ る。　 本 実験 に お い て も繊 維 が 損傷 した 接合 材 に お い て は 炭

化物 ， 珪 化物 が 晶 出 し マ ト リ ッ ク ス 中 に炭 素， 珪素 が 固溶 して い た ため に マ ト リ ッ

ク ス が 硬 化 ， 延性 低下 を 起 こ し強 度 は 劣 化 し た。　 良 好 な接 合 が な され た接合 材 （

Fig ．3） の 継手 強 度 は 850〜 900MPa で あ り，　 ri−6Al −4V の 9魄 程 度 の 強 度 が 得 られ た。

　 次 に 接 合材 に 熱 処 理 を施 す こ と に よ っ て 継 手強 度 の 改善 を はか っ た p 熱処 理 後 の

継 手強 度 と レ ーザ ビー ム 照 射 位 置 の 関係 を Fig．4に示 す。 1173K で 熱 処 理 を行 な っ た

接 合材 は 高強 度 の 得 ら れ る ビーム 照射 位 置 の 範囲 が 広 くな っ た．繊維の 損傷 し て い

る 接 合材 に 熱 処 理 を行 な うと損傷 繊 維 周 りの 炭素濃度が 低下 し， そ れ に とも な い 硬

度 も低 下 し て マ トリ ヅ ク ス の 延 性 が 改 善 さ れ 強 度 上 昇 が な さ れ た． ま た ビ ー ム 照 射

位 置 が FRM か ら 遠 い 場合 は FRHマ ト リ ヅ ク ス と Ti−6A1 −−4Vの 接 合 界 面が FRMWh 面 と同 一

平面 上 に あ り， 結 晶粒 界が 接合 界 面 に
一致 して い た も の が 熱処 理 に よ っ て 粒 界移 動

が 生 じ強 度が 改 善 さ れ た と考 え ら れ る e
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.1 Schematic illustration  of  welding  procedure

 Table 1 Laser vee!ding  conditions
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Fig.2 Tensile strength  vs.
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