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　 FrictiQn 　 Filler　Welding 法 （FFW ）と は 、 高速 で 回転 し て い る丸 棒 に両側か ら非回 転 の

異形 部材 を加 圧 す る こと に よ り 、 円柱状部材 のみ な らず 、異 形部材 の 接 合を行 う 、本研 究

室で 考案 され た 方法で あ る 。 本方 法は 、両 接合 部材 を固定 し、回転 し て い る 中間部材 の 相
対 運動 に よ り、摩擦熱 を発 生 させ 接 合 を行 うため 、従来 の回 転 式 摩擦圧 接法で は 困 難で あ

っ た 異形 部材 の 接合 が容易 に で き る の で はな い か と考 え、予 備的な検 討 を行 っ た 。

盥

　本実験 で は 、丸棒 に S45C 、板材 に S400 を用 い て Fig ．1 に 示 す方 法に よ り、接合 を行 っ

た 。今 回の 実 験で は 、板材 の 断面 積 を 20 × 20 ［mm 　2］と し、丸 棒直 径 は 20［lnm コと 25 匚mrn 　l
で 行 っ た 。接合条件 は 摩擦圧 力P1 ：38 ．0匚MPa ］、ア プセ ッ ト圧 力P2 ；60 ．1［MPaJ 、ア プセ

ッ ト時 間 t2 ：20 ［sec ］、 及び 回 転数 R ；2000 ［rpml と固定 し 、 摩擦時 間tl を 変化 さ せ た 。ま

た 、バ リ の 抑 制 を行 うため に、カバ
ー

で 接 合部付近 を覆 っ た。得 られ た 継 手に つ い て プ ロ

ジ ェ クターに よ る マ ク ロ 観察 、光学顕微鏡 に よ る の 組織観察 、引張 試験及 び硬 さ 試験 を行
い 、継手性能 の 評 価 を行 い 、FFW 法 の 可 能性 を 調 査 した。
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　FFW 法 に よ り 、 本 実験 で接 合 した 試 験 片 の 継 手外観 をFig ．2 に 示 す

・
e （a ）は 丸棒 直径

25［mm ］、（b）は 20 匚mm ユで 接 合 した も の で ある 。そ れ ら の 接合 部 の 横 断面 と縦 断面 の マ

ク ロ ス ケ ッ チ をFig ，3に示 す 。い ず れ の 継手 に お い て も 、端 部 にお い て 多少欠 陥が 観 察 さ

れ た が、他の 部分 で は 、良 好な接 合部 を 示 し て い る 。ま た 、 t1を長 く し過 ぎる と接合継 手

内 で 丸 棒 が 破 断 し 、 欠 陥 の 原 因 と な っ て しま う場 合 もあ る 。 継 手 接 合 部 の 組織 写真 を

Fig ．4に 示す 。 ほ とん どの 部分 で は （1）に示 す よ うに 接合性 は 良 好 で あ っ た が 、（2）に 示 す
よ う な欠 陥 も

一部 に観察 され た 。

　丸棒 の 接合 途 中 にお け る 破断を防 ぐため 、お よび接合 部付近 へ の 入 熱量 を増 大 させ る た

め に 、丸 棒に 切 り込み を い れ て 実 験 を行 っ た 。切 り込み 部 で丸棒 を 切 断 させ る こ とは で き

なか っ たが 、 Fig ．5に示 す 硬 さ試験 結果 よ り、切 り込 み を入 れ な か っ た 場合 と比較 して 、
接合部付 近の 硬 化域 が 大 き くな り、また組 織観察か らは微 細 化 域 も 大 き くな っ て い る 結果
か ら、入 熱に 関 して 好影響 を 与え て い る も の と考 え られ る 。

　Fig ．6に継 手 接合 部 の 引張試験結 果を 示 す。引 張 試験片 は継手 の 上 部、中 心 部 、下部 の

3ヶ 所 か ら採 取 し 、 そ れぞれ の 比較 を行 っ た 。 い ずれの 継 ぎ手 に お い て も、中心 部で 最 も

高 い 引張強度 を示 し 、最 高で 母材 の 80 ％ 程 度の 引張強度 を得 られ た 。ま た 、上 部、下部 に

お い て は 、引張 強度が 低下 して い るが 、丸 棒に切 り込み を入 れ る こ とに よ り、上 部の 引張
強度 は向 上 し 、丸 捧直径 25 ［mm ］にす る こ と に よ り、下部の 引張 強 度 は 向 上 し て い る 。

鑷

　FFW 法 に よ り本実 験 で 接合 した継手 は 、最大 で 母材の 80c／． 程度 の 引張 強 度 が得 られ た が 、
部分 に よ っ て は 、欠 陥が あ り、充分 な 接 合 性を得 られ な い 場 合 もあ っ た 。しか し、丸 捧直
径 を板材 の 断面 積 よ り大 き く す る こ とや 、丸棒 に 切 り込み を入 れ る こ と に よ り接合 性が 向

上 し た 。まだ、試 験 的な段 階 で あ るが 、FFW 法 に よ り異形 部材 の 接合 を行 う 可能 性 を 見
い 出す こ と が で き た 。
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