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1　 緒

　Al−Li合金 は、軽量 ，高強度，高剛性等の 特性 を有す る こ とか ら、航 空 宇宙材料 と し

て の 利用 が期待 され て い る
。

接熱 に よる強化析出相の 溶解 に起 因 す る溶接 部の 強度低下 が 問題 とな る 。 そ こ で 、

本報で は 、TIG溶接 した 2090Al −Li合金溶接部を種々 の 条件 で時 効熱処理 した場 合 の 、

ミ ク ロ 組織 、 硬 度及 び引張 特性の 変 化 に つ い て調べ 、溶接 部の 強度改善 に つ い て

検討 した 。
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言

　　　　　　　　　 しか し、 その 溶接 に 関 して は 、割れ 、 気孔の 他 、溶

Table　l　Chemical 　composition 　of　the　A トLi　a 日oy 　2090 （mass ％）

Si　 　 FeCuMnMgCrZnZrT5LiAI

0．0420 ．0803 ，0230 ．0040 ．0110 ，0060 ．0140 ．1030 ．0272 ．042Rem ．

2． 実験方法

　供試AI−Li合 金母材 は ア ル コ ア 社製2090T83 で 、 その 化学 組成 をTable　1に示す 、、

こ れ を50x50x1 ．6mm の 試片 に 切 り 出 し、　 Ar 雰 囲気で ア
ー ク 長1mm 、溶接 速度

4mm ／s 、 平均電流 68A ｛ベ
ース 電流 20A ，パ ル ス 電流 80A ，パ ル ス 幅 80％，周波数 300Hz ｝

の DCEN パ ル ス TIG 溶接 を行 っ た ，，得 られた 溶接部及 び それ を加工 熱処 理 し た試料

に 対 して 、 ビ ッ カ ー
ス 硬 度測 定、 引張 試験、 ミ クロ 組織観 察 を行 っ た ．熱 処理 に

は 大気炉 を用 い 、溶体 化処理 は 823K で 3．6ks 、時効 は 443K で 0〜 430ks の 範囲 で 行

っ た ，， 試験片 に よ っ て は 、 時効前に 引張試験機 を用 い て 0〜 6％の 予 加工 を与 え た 。

引張試 験 は、引張方向が 溶接線 に垂 直 で平行部（寸法20x5x1 ．5mm ）中に 溶接 金 属 を

含 む引張試 験片 を切 り出 し、 ク ロ ス ヘ ッ ドス ピ ー ド8．3x10
−3mm

／s で室温 で 行 っ た 。

ミクロ 組織及 び破面観 察 は 、光 学顕 微鏡 、SEM 及 びTEM を用 い て行 っ た ，、

3． 実験結果

　Fig．1に 、溶 接 部の 溶接線に 垂直方向の 硬 度分布 を示す。溶接 の ま ま で の 硬 度 は 、

溶融 部で最 も低 く、 熱 影響部 も母 材 に 比 べ て 著 しく低い 。 溶 融部 の ピ ー ク 時効 時

に お け る硬度分布 もFig．1に 示 し た 、 硬 度 は 、時効 に よ っ て上 昇 す る もの の 、溶 融

部近 傍 は ま だ母材 に 比 べ て か なり低 い ． そこ で 、溶 接 部 を溶体化処 理後 ピ ー ク ま

で 時効 した時の 硬 度分布 をFig．2に示 す r， 溶体化処 理 に よ っ て 溶接部全体の 硬 度が

ほ ぼ均一 に低下 し、 時効 に よ っ て 上 昇 したが 、母材 硬 度 まで は 回復 して い な い ／／

Fig．3 は 、溶 体化処理 した溶接部に 予加工 を与 え た後時効 を行 っ た時の 、溶融部の

硬 度 と時効時間の 関係 を示 す 。 数％ の 予 加工 に よ っ て ピー ク時効の 硬度 がほ ぼ母材

程度 に 回復 して い る ，， 以 上の よ うな種 々 の 加 工 熱処 理 を行 っ た溶接部の 引張試験

結 果 を Fig．4に示 す 。 引張強 さ は 、溶接 の ま ま が最 も低 く、溶体化 処理 後予加工 を

与 え て時 効 し た場 合 が 最 も高 く、母材 の 83 ％程度 の 値 を示 した ，、溶接及 び 熱処理

に伴 う ミク ロ 組織変 化 を調 べ た結 果 、母材 は 微細 強化相 が 粒内に均 一 に 析 出 して

い る が 、 溶接に よ りそれ らが 溶 解 し、粒界 や亜粒界に Fig，5の よ う な粗大 析 出物 が

見 ら れ た 。 そ の ま ま時効 して も、粗 大析 出物 は残留 し微細 強 化相 の 均一 析 出が 有

効 に は得 られ な か っ た が 、溶 体化 処 理 に よ り 粗大析 出物 が 溶解 し、 さ らに 予 加工

を加 える こ とで Fig．6の よ うな母 材 とほ ぼ同等の 均
一

な微細析 出組織 が得 られ た ，

溶接学会全 国 大 会 講 演概 要　第 56集 C95 −4）

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 − 190一

N 工工
一Eleotronlo 　Llbrary 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

JapanWeldmgSoclety

     200

,L
i50

 X,
  ;l X
  =  100

                

                 
                 
     50
      20 10 O 10 20
         Distance from center  line(mm}

   Fig.1 Hardness  distributjon in the vveld,
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 Fig 3 Hardness in the fusion zone  during aging.

  Fig.5 TEM  structure in as-wefded  fusion zone.
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Fig.2 Hardness  distribution in the weld.
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Fig.4 Effect ot heat-treatment on  tensile properties

Fig.6 TEM  structure  in heat-treated tusion zone.
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