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1．は じめ に

　鉄粉焼結部品は金型成形が必要なため 形状面で の制約が あ り 、 複雑形状部品を一
体成形

す る こ とが出来ない 。 したが っ て 、 その ような複雑形状部 品を製作す るた め の接合技術 の

確立が要望されていたが 、 接合方法 として汎用性 の高い 溶接に つ いて は 溶接欠陥の発 生に

よ り技術 的に 困難で ある とさ れ て い た 。 本研究では特殊 フ ィ ラ
ー

ワイヤ を用 い た レ ー
ザ溶

接 に よ り溶接欠陥を防止 し、 健全な継手 を得る技術 を開発 したので 以下に 報告する 。

2 ．実験 方法

　供試母 材は Tabie1に示す化学組成の 純鉄系および合金系の焼結材 （サイス
’

：12．5mm × 12．5

mrn× 90旧m 、 密度 ：6．9g〆cm3 ）を用 い た 。 溶接機は 10kwCO2 レ
ー

ザ溶接装置 を使用 し、メ ル

トラ ン 溶接を行い 断面 マ ク ロ を観察するこ とに よ り 、 鉄粉焼結材を レ ー
ザ 溶接 した場合の

問題 点を抽出した 。 こ の 結果確認 された各種溶接欠陥を防止 す るた め 、 フ ィ ラ
ーワ イ ヤの

成分設計 を行 い 、 こ の 試作 フ ィ ラ
ー

ワイ ヤ を溶接線の斜め 前方か ら連 続的に供給 しなが ら

溶接 し 、 溶接部の 評価を行 っ た 。

3 ．実験結果

　 Fig．1に通常法で レ ーザ溶接 を行 っ た溶接部の断面マ ク ロ組織 を示 す 。 こ こ にみ られ るよ

うに 、 溶接金属 中央に縦割れ、板厚 方向に沿 っ た水平割れ、お よび ブ ロ ーホ ール 状の 欠陥

が併発 してい る。

　 Fig．2に 各欠 陥に お け る破面の SEM 像 を示 す 。 こ れ よ り、溶接金属 中央の割れは 、 溶接

金属 の 柱状晶の 単位で破壊 してい る こ とおよび脆性的破面を呈 してい るこ とか ら、オ
ー

ス

テ ナ イ ト粒界 に沿 っ て発生 した 低温 割れ と判断される 。 また、板厚方向に沿 っ た 水平 割れ

に は デン ドラ イ ト状組織がみ られ 、 凝 固時 に発生 した高温割れ と判断 され る 。

　以上の よ うに、高炭素 鉄 粉焼 結材を通常の 方法で レ ー
ザ溶接 する と 、溶接 金属 に低 温割

れ 、 高温割れ お よびブ ロ
ー

ホ
ー

ル が併発す るこ とが確認され た 。 これ ら の 欠 陥を防止 する

た め に はフ ィ ラ
ーワ イ ヤ を用 い る こ とが 必 要 と考 えた 。 そこ で低温割れ、高 温割 れ 、プ ロ

ーホ ール の 防止法 と して それぞれ マ ル テ ン サ イ ト変態の 抑制 、 S の 固定、脱酸お よ び脱窒

が有効で あ る と判断 し、 Fig3 に示 す よ うな フ ィ ラ ーワ イヤ を試作 した 。

　 こ の フ ィ ラ
ーワ イ ヤ を用 いて 溶接 を行 っ た 溶接部の 断面 状況 をFig．4に示 す 。 ワ イ ヤ 送給
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な しの 場合 は割れお よび ブ ロ ーホ ール 欠陥がみ られ、ワ イ ヤ送給速度が 33mrn／sec の 条 件で

は 、ブ ロ
ー

ホ
ー

ル は軽減 されてい るが割れは 防止 されて い ない。さらに送給速度 を67mm／

sec に高め ると 、 い ずれの 母材と も全て の 欠陥が消滅し 、 健全な溶接部 が得 られて い る 。

　以 上の 結果 に よ り 、 Mn−Al−Ti系の フ ィ ラ
ー

ワ イ ヤ を用 い る こ と に よ り、鉄粉焼結材の レ

ー
ザ 溶接が可能で ある こ とが確認された。

Table　l　Chemical　compositions 　of　the　tested　base　metals ｛Wt ％1

鼬 i 覦 obal ． Remark

一 一 FePuresteel 　powder ＋ C＋Cu

40 ．5FeAlloyed 　steel 　powder ＋C

Fi9、1　Macrostructure　of　cross

　 　 　 section 　of 　the　we 【ded　area

　 雪

　 　 誣tas　tVnek 　　　　　　　　　　　　　　　 Cttiri　WWdefSk
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1．4％C −90 ％Mn −Al− Ti　鰕etal 　powder
（35％　of 　the　total 　wire 　weight ）
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Fig，4　Cross−sectFon 　of 　the　welded 　area
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