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1，緒言

　TiAl 金属間化合物は 、 高温強 度や 耐腐食性 、比強 度に優れ た軽量耐熱材料 と して 応用 が

期待され て い る 。 しか しなが らこ の 素材は常温延性 と熱間加工 性が非 常に乏 しい 事か ら、

こ れ らの 問題 点 が改善 され る事 が望まれ る 。 また実際の 適用 に おい ては従来の 鉄鋼等 との

接合技術が非常に大 きな課題 にな る と思わ れ る 。 本研究は、ブ レーキ 式縦型摩擦圧接機 を

用 い て TiAl金属間化合物 と
一

般構造 用鋼 S45C との 摩擦圧接を行い、冶金的またそ の他 の

問題に つ い て検討 した 。 特に接合条件 と界面性状に注 目 して 、種 々 の 接合 パ ラ メ
ータで 圧

接を し、そ の 接合性に つ い て 検討 した。

2，実験 方法

　供試材 と し て 、溶製法 に よ る TiAl 金属 間化合物 （Al　 47．5at％）と炭素ee　S45C を用 い た 。

試験片 は丸棒 で、直径 は すべ て 14mm で ある 。 圧接 に は ブ レーキ式縦形摩擦圧接機 を使 用 し

た。本研究で はすべ て の 実験に つ い て摩擦時間 t1 を制御 する時間規制に よ っ て摩擦圧 接を

行 っ た 。 摩擦条件は Tablel に示 す 。

3
， 実験結果

3．1 接合部の 組織

　摩擦段階で Pl を高く設定 し（78，5MPa 以上ン、バ リの 排出を行 っ たもの は接合部の 界面か

ら TiAl 母材にかけて ラ ス 状組織に沿 っ て 割れ が認め られ た。一方、　 P互 を低 く設定す ると

高い P1 圧 力 の 時よ りも多 くの 中間層が生成する 。 こ の 時 TiAl 母材には割れ は存在 しなか

っ たが 、 こ の層の 中に 微小亀裂が存在 して い る 。 こ の 中間層は EPMA（Fig．1）に よ り（Fe−

Al−Ti）三 元系合 金が 生成 して い る と思われ る 。 また ビ ッ カ ース 硬度は界面の 生成 物 の と こ

ろで 著 し く土 昇 して い る事が分 か っ た。（Fig．2）

3．2AE によ る割れ時期の 特定

　摩擦プ ロ セ ス 中の どの 段 階で 割れが発 生する の か を調 べ るために摩擦圧 力を 100MPa

とし、t1＝10s後両部材 をア プセ ッ ト無 しに切 り離す実験 を行 っ た 。 こ れは Pl 段階で 割れ

を調 ぺ るた めであ る。また切 り離 しは しな い がア プ セ ヅ ト圧 力を加 える もの と加 えな い も

の で比較 した 。 こ れは P2 圧 力 の 影響を調 べ るためで ある。

　 以上の 実験か ら、切 り離 しを行 っ たもの には割れが無 く、P2 を加 えた もの加 えなか っ た
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もの に か かわ らず両部材が 接触 したまま の もの は TIA1 母 材 に 割れ が 認 め られ た 。 こ の 事 か

ら観察 され た 割れ は 摩擦圧 接プ ロ セ ス 中 に 発生 した もの で は な く、接合部 の 冷 却過程 に お

い て発生 した割れである可能性が高い 。 そ こ で AE セ ン サーに より特に 冷却中の 割れ に つ い

て 調査 した 。 部材の ほ とん ど変形 しな い 固定側 （TiAl＞に AE セ ン サ
ー

と Pt−PtRh熱電対をを

取 り付け、測定 を行 っ た。 こ れ に よ っ て 冷却 開始後 （ア プ セ ッ ト開始）5〜6 秒程度、温度が

500〜600℃ 付近 で 割 れが生 じる事が分 か っ た 。 （Fig　3）

33 せ ん断試験結果

　せ ん断試 験 用 の 治具 を製 作 し こ れ を用 い て 継 手 の せ ん 断試 験 を 行 っ た 。 そ の 結 果 を

「ab ヨe
　

l に 示 す 。 割 れ の 牛 じ な か っ たも の （P1 ≦ 571MPFI ）の せ ん 断 強 度 は 、1・’1’”157MP ｝、 の と

きは ti が 15 秒を境に せ ん断強度は 1・降し、　 P2t571MI ”

a の ときは tl の 増 川 と ともに せ ん

断強 度 は 上 昇 し た。

Tablel 　 Friction 　 welding 　 parameters 　 and

result 　　of 　　shear

No

1234567

，89

，10

tost （t2 ＝5seG ．　N＝ 2400rpm ）

P1

（MPa）

tl

（sec ，）

P2

（MPa）

せ ん断強度

（MPa）

35，710 185．7100 ．3
35．715 185，7104 ，4
35．720 185 ，782 ．8
57，1lo 185「746 ．9
57．115 上85、791 ．1
57．120 185，7125 ，9
78．510 ，15185 ，7
lOO，010 ，15185 ．7
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Fig．1　 Distribution 　 of 　 elements

detected 　　by　　EPMA
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Fig 、2　　M｝crohardness 　　tranceverses

across
　the 　frictiQ冂 　welded 　joint

（N。 5）

Pl＝100．OMPa 、P2＝IB57MPa ．11＝15s ，t2冒5s　I　N＝2400rpm

Fig．3　　Result 　　of 　　measuring

aeoustlc 　emission 　of 　friction

胃 eIds 　　（P1 ＝ 100MPa）
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