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1．．緒言

　ア ル ミ合金 A5052 、
　 A6061 は 、 強度 、 耐蝕性 お よび加工 性の バ ラ ン ス が よ く実 用 合金 と

して 多用 され て い る 。 しか しな が ら、こ れ らは 固相 線が 低 い こ と と Mgを含ん で い る こ とか

ら 、 ろ う付 しに くい 材料 で あ る。一方、ア ル ミ系 ろ う材 の 低融点化 を 目的 と して A9−Ge−Si

系 の ろ う材の 研究 は い くつ か報 告され て い るが 、
い ず れ も十分な強度 を持 っ た実 用 的 なろ

う材 に は い た っ て い な い
1 ・2 ）

。 本報で は 、 A6061 、　 A　5052用 に低融点 化 させ た A9−Ge−Si系

ベ ー
ス の ろ う材 開発 を行 っ た の で そ の 結果 に っ い て 報告 す る 。

2。供 試材料 およ び実験方法

　ろ う材は 、
Tablel に示す 5 種 類の 組成 と し、溶融急冷 法に よ り厚 さ 100〜150 μm の 箔体 に

加 工 して 用 い た 。 こ れ らの ろ う材を 用い て 、 供 試材の A5052
、
　 A6061 合金 に対 して ぬ れ 性

の 確認 実験を 行 っ た 。 そ の 結果 か ら、 こ の 2 種

類 の 合金を φ18皿皿 × e50 囮田の 丸 棒 に 加工 し、

Table2 に 示す条件 で 2xlr ∠Paの 真空 中で 突合せ

ろ う付 を 行 っ た 。 そ の 後 、 A6061 に っ い て はT6

熱処理 を行い 、 A5052 に つ い て は ろ う付の ま ま 、

Fig．1 に示す試験片形状 に 加工 し て 5m 皿fminの

速 度で 引張試験 を行 っ た 。

3 。実 験結果

Braz

　　　　　 　　　　　　 　　　　　　 　　　　　　　Fig．1　Shapes　 and 　di皿ensions 　of

　　　　　 　　　　　　 　　　　　　 　　　　　　　 　　　 teIlsiIe　test　specimens

　Fig．2 とFig．3 に ろ う材 ［NBA25 ］を使用 した際 の ろ う付温度 お よ び 保持時間 と引張強度

と の 関係を示 す 。 こ の 条 件で は 、 破断箇所 は い ず れ もろ う付 部で あ っ た 。
A6061 合金 は温

度の 上昇 と共 に顕著に ろ う付強度 が 向上 し 、 848Kで は 母材 （引張 強度 310MPa） とほぼ 同等

の 高 い 強度 を示 して い る 。

一
方 、 A5052合金 は温 度上昇 と共 に強度 は 高 くなる傾向 は あ る

が 、ど の 温度 に つ い て も母材 （引張ta度 210MPa） の 半分 以下 の 低 い 値で ある 。 保持時 間に

っ い て は 、 A6061 合金で はば ら っ きを考慮す る と ほ とん ど強度変 化 は な い 。
　 A5052合金 で

は 、 時間の 増 加 に よ り若干の 強度 上昇は認 め られ る 。

　Fig．4 に 、
　 A6061 合金 の 接合部 界面 の SEM に よ る観察 結果 を 示 す 。 写 真 の 巾で 、白 く

粒状 に観察 さ れる部分が 界面 に 残留 して い る ろ う材成分の Ge析出物で あ る 。 接合温 度 の 上

昇 と共 に こ の 釿 出物が 減 少 し て お り、848Kで は ほ とん ど均一
にな っ て い る 。 こ の Ge析 出物

の 減少 と界面組織の 均
一一

化が ろ う付強度が 向上 した要 因と考え られ る 。
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Table2 　Brazing 　conditions
　，
LZlnglerTemperature （K）

　　　＊ T抽 e （団 in）
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　　　　　Fig．4　SEM　images 　of 　A6061　brazing 　joints
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