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1．　 言

　水 中 で 摩擦圧 接 を行 っ た場 合 、発 生 した 熱 に よ り水温が ．ヒ昇 する 、t こ の 温度変化 量 を測

定す る こ と に よ り、試験片 へ の 入熱 量 を求 め る こ とが で き る 。 本研 究で は 、炭素鋼 S25C
を用 い て 水 中 摩擦圧 桜 を 行 い 、そ の 時 の 水 の 温 度変化量 か ら 入熱量 を 求 め た 。 ま た、本研

究室 で 用 い て い る 計算入 熱速度
冂

か ら も入 熱量 を計算 し、水 の 温度変 化 量 か ら求 め た 実 測

値 との 比較 を行 い 、水中 摩擦 圧接 にお ける 熱量 に つ い て 考察 を行 っ た 。

盥

　実験 に用 い た S25C は 直径 20mm の 中 実 丸棒 で あ る 。 水 中摩擦 圧 接 を行 うた め に 、専用

の 水 槽 を製 作 した 。 周定側 の 試験片 は 、こ の 水槽 に 取 り付け た 後、摩擦圧 接機 に 固定 し た
。

　摩 擦 圧 接 は 寄 り代規 制で 行 っ た 。 摩擦 圧 接 条 件 は 、Tablel に示 す よ うに 、摩擦圧 力 P1
と ア プ セ ッ ト圧 力 P2 の み を 変 化 さ せ 、摩 擦 寄 り代 u1 は 4 ，5mm 、ア プ セ ッ ト時 間t2 は

ユOsec、回転 数 N は 2400rpm に 固定 し た 。

　計算入 熱速度 を 求 め る た め 、総 変位量 を 測 定 した 。さ ら に 、 摩擦圧 接前後 の 水温 を測 定

し、温 度 変化 量 を 求めた 。 こ れ ら の 値 を用 い て そ れ ぞ れ 入熱 量 を 求め 、計算値 と実測値の

比 較 を行 っ た 。

w w
　水 の 温 度変化量 よ り求 め た入 熱 量 と、計算 入熱速 度 よ り求 め た 入 熱量 の 関 係 を Fig 、1 に

示 す 。 参 考 と して 、計 算入 熱 速 度 よ り求め た 、大 気 中 で の 摩擦圧 接 にお け る入 熱量 も示 す 。

こ の 結果 よ り、摩 擦 時 間 t1 が 10 秒 程度 ま で は 、実 測値 と計算 値が
一致 して い る こ とが 分

か る 。 ま た 、大 気 中 で の 摩擦圧 接 を行 っ た場合 と比 較 し て も、ほ ぼ 同 じ入 熱量 で あ る こ と

が 分 か る 。 摩擦 時間が 比 較的短 い 場 合 に は、水 温 の 変化量 か ら、摩擦圧 接 に お け る入 熱 量

を求 め る こ とが で きる 。 ま た 、本研 究 室 で 提案 して い る 摩擦圧 接の 入 熱速度 も妥当 な値 と

言 凡 る 。

　 しか しなが ら、水 中摩擦圧接 にお い てt1 が 大 き くな る と、実測値 と計 算値 の 間に 差が 生

じ、寄 り速 度 に もFig ．2 に 示 す よ うな変化 が 見 られ る 。
　 Fig ．2は 、図中に示 す条件で 水 中摩

擦圧接 した 2 つ の 試験片 の 変位 を示 して い る 。 変位 を見る と、A は 寄 り速度が
一

定 で あ る

が 、摩擦 時間 の 長 い B で は 摩擦過程 の 途中 で 寄 り速 度 が 変 化 して い る こ とが 分か る 。寄 り

速 度 が 変化す る 時 間 は ほ ぼ 10 秒 で あ り、計 算 値 と 実測 値 に ずれ が生 じ る 時間 に ほ ぼ 一致

し て い る 。
こ れ ら の こ と か ら 、ある 程度変位 量 が大 き くな る 、つ ま りバ リ が 大 き くなる と、

急冷 され て 硬化 した バ リ に よ り丸棒 の 変形が 拘束 さ れ 、摩 擦 に よ っ て 発 生 した熱の 大部分

が 、水 の 沮 度上 昇 の エ ネ ル ギ ーと な っ て い る と考 え られ る。 こ の 場 合 、摩擦熱 に よ り水温

は 一L昇 す る が 、丸棒 の 変 位 量 は あ ま り増加 し な い た め 、実測 値 と 計 算値 の 問 に ず れ を生 じ

溶 接 学 会全 国 大 会 講 演 概 要 　第65集 C99−1D

M

N 工工
一Eleotronio 　Library 　



Japan Welding Society

NII-Electronic Library Service

Japan 　Welding 　Sooiety

る こ とに な る。

　こ の 現象は 摩擦圧力P1 が小 さい 場合 によ く見 られ 、 摩擦圧力P1 が 大 きい 場合には見 られ

な い 。 こ れ は、圧力が 高 い 場合に は 、摩 擦 熱 に よ り軟化 した 部分を押 し出そ うとす る力

が、バ リ に よ る変形の 拘束力よ りも大 きい ためであ ると考え られ る 。

4，　 曇

　水中 で摩擦圧接を行 っ た場合、摩擦時間が比 較 的短 い 場合は、水温の 変化量か ら求め た

入熱量 と、計算入熱速度 よ り求めた入熱量が
一

致 して お り、水温 の 変化量 か ら摩擦圧接 に

おける入熱量 を概算で きる。しか しなが ら、摩擦時間が 長 くな る と、実測値 と計算値の 間
に ず れ が 生 じ 、水温 の 変 化 量 か ら丸捧 へ の 入 熱量 を求め る こ とは で きな くな る 。
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⊃

冒
q

匚

＝
価

 

エ

300000

25QOOO

200000

150000

100000

50000

00

10 20 30

Friction　time，sec

40

Fig．1　 Relationship　between 　friction　time 　and 　heat　input
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Fig．2　Relationship　between　fric量ion　time　and 　upset 　distance
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