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1 ．緒言

　近年、構造物 に対 して 押 出性 の優 れ た 、6000 系 合 金の 適用 が 多 く検討 さ れ て い る e しか

し、6000 系合金 で は 溶接に お け る高温 割れ 感 受性が 高 く適 正 な溶 加材 を用 い な い と高温

割 れ が 発 生 す る こ とが 知 られて い る。 こ れに 対 し て JIS で は、6000 系合 金で の 推奨溶 加

材 は 4043 で あ り、ア ル マ イ ト処 理 を施 し色調 が 問題 とな る場合 は 5356 を使 うよ うに 指 示

が され て い る。た だ し、JIS の 規定で はそ の 他 の 溶加材 （例 えば 5183 な ど）の 使 用 を禁

じて い るわ けで は ない 。その た め、本報告 で は 6061−T6 を種 々 の 溶加 材 を用 い て 割れ試 験

を行 う こ と に よ り広範 な JIS の 規定 の 中で 適正 な溶加 材 の 選 定指針 を示 す こ と を目的 と し、

割 れ感 受性 と溶接金 属部の 合 金 組成 お よ び継 ぎ手 強 度の 関係 か ら検討 を行 っ た 。

2 ．実験 方 法

2 ． 2 　 供試材

　　 6061 −T5 および比較 材 と して 7003−T5 を用 い た。い ずれ も板厚 は 3mm と した 。

　　 なお、Table　 1 に それぞれ の 合金 の 化 学組成 を示 す。

2 ． 3　 割 れ試験方 法

　　割 れ感受性 は フィッシュボ
ー
ン試験 片 （3tX7S”XISOI， 2mm λリット）に よ る 割れ 試 験 を 行 い 、そ

の 時の 割 れ の 長 さ で 評価 した 。

2 ． 4 　 溶　方法

　溶接 は MIG 溶接で 行 っ た。溶接ワ イ ヤ
ー

は い ずれ の 溶加材 に つ い て も φ1．2mm の もの を

用 い た 。Table　 2 に 用 い た溶加材の 化 学 成分 を示 す 。な お、溶接条件 と して は溶接入 熱 量

を 3 水準 変化 させ た。

．3 ．実験結 果

　 そ れ ぞれ の 溶加 材に お ける溶接入 熱量 と割 れ長 さの 関 係を Fig．1 に 示 す 。 バ ラ ツ キ は

大 き い もの の 基本的 に 割 れ長 さは以 下 の 順 に 短 くな っ て い た 。

　　 4043＜ 5356〈 5183〈 5554　（＜ 7003＋ 5356）

こ の こ とは 、 従来か ら 言われ て い る よ うに 溶接金属 部の Mg 量 お よ び Si 量 が 多 い もの ほ ど

割 れ 難 い 傾 向 を示 して い る
1 ）。

　 さ ら に 、継 ぎ手 の 強度 を Fig ，2 に 示 す 。 こ の 図 か らわ か る よ うに 継 ぎ手 強度は 、以下 の

順 に 大 きな値 とな っ て い た。
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　 　 5356 ＞ 4043 ＝ 5183 ＝ 5554

　な お 、破断 位置 は い ずれの 継 ぎ手 （余盛 あ り）に お い て も熱影 響部 で あ っ た 。

4 ．結論

　こ の結 果 か ら、溶接性 およ び継 ぎ手 強度の 観点 か ら、6061 合金 に 対す る適 正 な溶 加 材

は 従来か ら用 い られて い る 5356 が 最適で あっ た 。 な お 、発 表 で は 、溶接金属部 （破 断 面

を含む ）で の 合 金 分 析 を行 い 組 成 および晶出相 と割 れ と の 関係に つ い て 考察 をお こ な う。
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　　　　　　 　　 Table 　l　　Ghemica ［　compQsitiQn 　of 　material 　used

A 。 yI661703

一
「 Si「 Cu1

−一．
扁． Mg Gr Zn Ti Zr AlFe　　　− ．

0．160 ．190 ．061 ，050 ．070 、010 ．02 一 Bal．

鷹 0．160 、140 ．03O ，710 ．025 ．60O ．03O ．17Bal ，．．．．一、「

Table 　2　Chemical 　composition 　Qf 　filIer　metal 　used ．

A　 oy443556554583Si Fe Cu Mn Mg Gr Zn Ti Al

5，300220 ，030 ．01O ．01 一 0、010 ．01Bal ．

0．100 ．150 ．010 ．104 ．91O ．100 ．010 ．09Bal ，

0．100 ．160 ．010 「702 ．670 、100 、010 ．09Bal ．

0．070 ．160 、010 ．695 、000 ，08 一 0．01Bal ．
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Fig ．1　Relation 　between 　 Heat 　input 　and

　 　 crack 　Iength　for　various 　fiIIer

　 　 metalS ．
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Fig 、2　TensiIe 　strength 　and 　O．2％

　 　 Yield 　strength 　 of 　joints

　 　 with 　various 　fil 「er 　metals

　 　 at 　6061　aluminum 　alloy ．
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