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D緒言 　各種ろう材を 用い て ダイヤ モン ドをろう 付し、その接合強度を比較および評

するた め には
ろ

う付 状態に一定の基準が 必要とな るであろ う。これま でに
チ
タン入り

一銅 共晶ろ う に よる ダイヤモ ンド の ろ う付 にお い て、ダ イヤモンド側の 凝固現 象 を 調

た結 果 、 格子 ミスマッチを 表す界面不整合度と 凝 固および結晶 化 には相関関係 があ り

整 合性の良 いも のは結品化に 大 き な 影響を与えてい る こ
とが 示唆

さ れて い るT ）2’ 。こ

こ とか
らダイヤモ ンドーろう材接合界面におけ る結 晶相互 作 用 を考慮し、 結晶 の整っ

状態を 作ることがろ う材の IE 確な評価に つ な が ると考え ら れ る 。そこで本研究では こ

ような 接合
界面を作る 方法として ．一 方 向 凝固ろう付法を 取 り 上げ、必 要 な

織を得ることを 試みた。

．供試材および実験方法 　実 験に
は

接合面面積約6 ， 5mrni の天然お よ び人 工ダイヤモ ン

を用 い、
接合面は表而粗さ Rmax ＝D ．05 〜 0 ．1 μm に研削加 工され た。ろう

材
は活性金属入り

銀
ろう（Ag−2

D7Cu　r　4
．5Ti ） lwt％1 を 一一辺 5mm 角 で 板 厚O．lmm に加工 し て 用いた

。
金属母材に

42 アロイ （Fc − 42NP の 薄板 を 6Y65yO3mm に加 工し 、エ メリ ー 紙

1500 番まで 研麼して用いた。 　 実験装 置の概略をFig ．1に示す。装 置の 上部 基 盤 は

ネ に より上下移 動が 可能となってい る。金 属母材上にろう材 、 ダイヤモン ドの順
に

設置し 、真 空 装

勾 （3 ． 0×1 〔1 ” 　 Pa ノ に て金 属 母 材に直接 通 電 す る ことによっ て 加熱し 、ろ

付を行 った。ろう付温度はろ う 材 のとな り に 設置され たCA熱電 対 A に より測定した 。ろ

付温度 は 820 ℃とし、ろ う 材を完全に 溶 融させた。その後 ダ イヤモン ド i二方 か ら

冷却休を 接
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冷却 しろ う材を凝固させた 。 外壁に断熱を施 した冷却体内に2対の CA 熱電対B 、 Cを設置 し、

温度勾配 の測定を行 っ た。 この 温度勾配の 測定は およその 熱流束を知 るために行 っ た 。 ろ

う付後ダイ ヤモ ン ド端部を研磨お よび腐食 し、 光学顕微鏡に より凝固組織の 観察を行 っ た 。

3 ．実験結果 と考察

　凝固組織を光学顕微鏡に よ り倍率400倍で 観 察 した もの を Fig．2（a）、（b）に 示す。（a）は 熱

流束6 × 106「W ！m2 亅で 冷却された人工 ダイヤモ ン ド接合部で ある。写真上部の 暗い部分は ダ

イ ヤモ ン ド、中央部の 白色部は銀 、 黒色部は銅で ある 。 （a）で は ダイヤモ ン ドか ら銀の 初晶

成長が確認 される 。 これはTic 反応核か ら結晶成長 した もの と考え られる
2 ） 3’

。 デ ン ド

ライ ト結晶成長が見られるこ とか ら凝固界面はかな り不安定で あっ た こ とが推測される 。

また凝固方向へ の
一

次デ ン ドライ トの 伸びは写真中央部で しか観察 されず 、 整 っ た
一

方向

凝固とは言 い 切れない 。 これは冷却速度が速す ぎたため と思われ る 。 （b）は熱流束4 ×　 lo6

【Wfm2 ］で冷却された人工 ダイヤモ ン ド接合部で ある。 ダイヤモ ン ドから銀と銅の 共晶組織

が凝団方向に向か っ て25μ m 程度伸びて い る 。 ダイ ヤモ ン ドの 端部の 組織を観察 して い る

ため、必ず しも接合界面か ら垂直に成長 して い るわけで はない 。 微細な共晶組織で あるこ

とか ら 、 比 較的安定に凝固が行われた と考え られ る 。 （a）と（b）との 組織の 違 い はΦ）の 熱流

束が（a）の 熱流束よ りも小 さ く、 よ っ て （b）の 冷却速度が（a）よ り遅か っ たためと思 われ る。

こ れ らの こ とか ら冷却速度を下げ 、 熱流束に適合 した冷却速度を選ぷ こ とによ り安定な凝

固界面が得られ、

一
方向凝固組織を得 られると考え られ る。

4 、結言

　ダイヤモ ン ド側か らの
一端冷却を行 い 、 その熱流束に適 した冷却速度に温度制御するこ

とに よ りダイヤモ ン ド
ー
活性金属ろ う界面におい て

一
方向凝固組織が得 られる ことが示唆

された 。
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（a）　　　　　　　　　　　　　　 （b）

Fig2 　Microphotograph 　of 　the　solidified

　　　　 structure 　at　the 　brazed　interface．
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