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1 ．緒 言

　 ア ル ミ ニ ウム 合金 を用 い た構造設 計に 関 して ，ア ル ミニ ウ ム 合金展 伸 材 と ア ル ミニ ウ ム

合金 鋳物 の 異 材 溶 接 が 必要 と され る場 合が あ る 。 ア ル ミニ ウ ム 合金 の 展伸材 と鋳物 を組 み

合 わ せ た テ ィ グお よび ミグ溶 接に つ い て は 溶接 施工 に 着 目した研 究報 告
1 ）

が な され て お り，

良好 な溶 接部 を得 るた めの 指針 が 明 らか に されて い る。本研 究で は ，主 と して 電子 ビ ーム

溶接 を対象 と して ，ア ル ミニ ウム 合金の 展 伸材 と鋳物 の 異材溶接 部の 性質を検 討 した 。 さ

ら に レ
ー

ザ 溶接 お よ び プラ ズ マ ア
ー

ク溶接の 適 用 に つ い て も検討 を加 え た 。

2 ．実験方法

2．1 供試材 および溶接 方法

　母材の 化 学組成 お よ び機械 的性質をTable 　 lに 示 す 。 母材の 寸法 は 15（t）x60 （w ）x10G （1）

  と した 。 継 手 は 異材 の 突 合せ 溶接 と し，展 伸 材 A5052 の 溶 接 方向は 圧延 方向に 対 し直角

と した 。 鋳 物 AC4C は 鋳 造 の ま ま の 材料 とT6処理 材 を使 用 し た 。 母 材 の 組 み 合わ せ は 展伸材

A5052一鋳物 AC4Cお よび 展伸材 A5052一鋳物 AC4C（T6）と した 。

2．2 溶接 方法お よ び溶 接部の 試 験 方法

　電 子 ビ ーム 溶接条 件は 加速 電圧 150kV ， ビーム 電流 20　 mA ，溶 接速度 250　 mmfmin ，　 a　b 値

Ll と した 。 レ ーザ 溶接 は，炭酸ガ ス レ ーザ 溶接装置 を用 い ， レ ーザ 出力 5、5kW ，溶 接速

度 1m ／min ，焦 点位 置 ± Omm （母材 表面 ） と した 。 さ ら に プ ラ ズ マ ア
ー

ク溶接条 件は ， 溶

接 電流 240A ，ア
ー

ク 電圧 42　 V，溶接 速度 120 皿m 畑 inと した 。 溶接部の 試験 は 組織観察 ，

ビ ッ カ
ー

ス 硬 さ測 定 （荷重 ： 2．9N） ， 引張試験 （Dia．・8 皿m ，　 G．L．・ 25　 mm ），衝撃試験

（2  W7 チ， 10xlOx55　 m皿，試験 温度 ； 15 ℃ ）およ び走査 型 電 子 顕 微 鏡 に よ る破 面 観 察 を

行 っ た 。

Tabie　l　Chemical　compositions 　and 　mechanical 　properties　 of　base　metal ，

Chemical　com 　ositions （％ Mecbanical　 propertiesltem
SiFeCuMnMCrZn σ MPa ε ％ HV 　 29NVJ ！cm2

A5052 −H1120 ，110240 ．040 ．072 ．600 ，190 ．0125019 ．784 58 ．0

AC4C 1704 ．270 119

AC4C 一丁67260
，270 ，01 一 0，52 一 一

3104 ．4123 †4
Notes　1）Tensile　tes宦specimen ； Dia； 8　mm ，　Gage 　Iength＝25 　mm

　　 2＞V ；lmpact　value 　2　mm 　V ，10x10x55 　mm
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お よ び レーザ 溶 接の 場 合 は等 軸 晶 を 示 し て い る 。
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難 で あ り，詳 細 な検 討を要 す る 。 電 子 ビーム 溶接 に

よ る溶 接金属の 硬 さ は 約 HV95 を示 した 。

3，2 溶接部 の 引 張 特 性

　電 子 ビーム 溶 接 に よ る 溶接継手の 引張 試験結 果 を 厘3。o

F・9・2 に示す ・ 平滑試験片 に お ・・て はAC4C（T6）材 を 耄25。

用 い た 駘 は 離 金勵 ・ ら破 断 して c・ る ． 次 に 燬 監 。

金属 あ る い は 熱影 響部に 55
・

の Yノ 。 チ （全周 に 深 さ 翫 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 c

O．5mm）を 付加 した 試験 片で は ，　 A5052−AC4Cの 組 み合 S1
。。

わ せ よ り もA5052−AC4C（T6）の 組 み合 わ せ の 場 合が 継 　 　50

手 の 強 度 が 高い 傾 向に あ り，溶接前 の 鋳物 の T6処 理 　 　 。

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ABCDEFGH
の 効 果 が 認 め られ る 。

一
方，溶接金属の 破 断破 面 を 　　　　　　　Specimen 　mark

走査 型 電 子顕微鏡 で 詳細 に観察 す る と微少な ポ ロ シ　Fig．2　Tensile　test　result　of　wlded

テ ィ が認 め られ る こ とが あ り，こ れ らの 欠陥 は 強度　　　　joint　by　EBW ，

低下 に 関与 して い る もの と考 え られ る 。

3．3 溶 接 部 の 衝 撃特性

　電 子 ビ ーム 溶 接 に よ る溶接継手 の 衝 撃 試 験 結 果 を 看 10
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 o

Fig．3に 示 す。　 vノ ッ チ の 位 置は 溶接金属 およ び熱 影 き

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 雪
響部 と した 。 こ れ よ りA5052の 熱影響 部に Vノ ッ チ を 羣

付加 した 場合が 高 い 衝 撃値を 示 した 。 溶接金 属の 場 §
6

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 量

合，A5052−AC4Cの 組 み 合わ せ よ り も A5052 −AC4C（T6）

の 組 み 合 わ せ に よ る場 合が 衝撃特性 が 良好 で あ る 。

4 ． 結言

　 ア ル ミ ニ ウ ム 合金 展 伸 材 と 鋳 物 の 電 子 ビ ー
ム 溶接 ，

レ
ー

ザ 溶 接 お よ び プ ラ ズ マ ア ー
ク溶接 に つ い て 検 討

を加え ，主 と し て 電 子 ビ ーム 溶 接性 を 明 ら か に し た 。
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Fig，3　 Charpy　impact　test　result　of

　　　 welded 　joint　by　EBW ．
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