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1．は じめに

　建設 現場 などで給湯用鋼管 を接続す る方法 と して 、

一
般にネジ継手 あ る い は ア

ー
ク溶接継 手

が用 い られ て い る 。 しか し、ネジ継 手は信頼性及び耐久性 に、また ア ーク溶接は作業姿勢や火

災の 危険性 に各 々 閤題 を有 し て い る。
一

方、高周波圧接は火災の 危険性 も少なく作業性 も優れ

て い るが、鋼管の 寸法精度許 容量が大 きい ため 突合せ 部に 目違い や 段差が 生 じ易 く、接合部に

応力集 中を起 こ しやすい とい う問題 があ る。そ こ で 、これ らの 問題 を解決する手法 として、鋼

管の 接合界 面 に ろ う材 を挿入 し て 高周波圧接す る方法を考案 した 。

2．実験方法

　Fig．1 に示 すよ うに 、接合試料の 問に ろ う材 を挟み込み 、試料 の 酸化を防ぐた め に 真空 中で

高周波加熱装置を用 い て接合 を行 っ た。接合条件は ， 接合圧力 を 5〜25MPa ，接合開始時チ ャ

ン バ ー内圧 力 を 1．0 × 10’4Torr と した 。 ま た、温 度条件は 120 秒で 1170℃ ま で加熱 し、0〜 120

秒保持 した後徐冷 し た 。母材に は 配管用炭素鋼管（SGP6A ，外径 10．5mm
，肉厚 2．Omm ）を用 い 、

ろ う材 に は Table．1 で示 され る組成の 合金 を用 い た 。 ろ う厚 さは 25〜100 μ m と した 。

　接合部 の 評価 は、継 手の 引張強度試験 、接合部断面の 組織観察及び元素分析 、接合端部 の フ

ィ レ ッ ト形状測定な どに より行い 、また、接合端部 の 応力集中緩和効果に つ い ては 、有限要素

解析 に よる検討 も加 えた 。

3．結果及 び考察

　接合圧 力 20MPa 、保持時間 60 秒 、ろ う厚 さ 50 μ m とい う条件で 接合 し た試料 の概観 を Fig，2

に示 す。接合圧 力を 20MPa と して い る こ とか ら、接合部が 圧縮 され、若干膨 らん で い る。ま

た、接合 部におい て 、ろ う材 が接合部周辺 にぬれ を生 じ、なめ らかな外周 部を形成 して い る 。

こ の 接合部 の 段差 を緩和す る こ とに よ り、接合部 へ の 応力集 中を防 ぐこ とが で きる とともに 、

良好 な継 手外 観が 得 られ て い る。

　Fig．2 と同様 の 条件で 接合 し た接合部断面の 組織観察結果 を Fig．3 に示 す．（a）は接合部 の 中

心部 で 、ろ う材 は加圧 に よ り接合端部 へ 排 出され、 こ の 部分 は固相接合 され て い る。接合界面

の 組織が 若干 母材 と異なる の は 、ろ う材溶解時 に母材 表面 と反応 が生 じたた め と考 え られ る。

こ の 現象 は、接合部 母：材表面の 清浄化 に も寄与 す るもの と思 わ れ る。（b）は接合部端 部で あ る。

端部で は ろ う材が フ ィ レ ッ トを形 成 し、接合試 料 の 突合せ部 の 段 差や 目違 い を緩和 して い る こ

とが わ か る。配管用炭素鋼管は径 の 許 寡 差が大 き く、段差 を埋 め る こ とは継 手 強 度改善に大 き

く寄与す る もの 思わ れ る。
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　接合部断面の 元素分析の 結果 、 ろ う材の 成分て ある B や Slか 、 接合中心 部て は検 出 されす、

フ ィ レ ノ トにお い ては検出 され た 。 こ の 結果か らも、中心 部で はろ う材か排 除 され 母材 同 士 の

直接的な固相接合に依 っ て 接合 されて い る こ とか わ か る。

　引張試験の 結果、Flg　2 の 条件 て接合 した全て の試験片 にお い て母材で破断 した 。こ れ は圧

力を加 え加 熱するこ とに より、接合部断面積か増加 した こ とに よる と愚われ る。こ の 時の 破断

強 さは約 500MPa て あ り、接合加圧 に よ り接合部断面積は約 689mm2 か ら約 929mm2 へ 増加

した こ とを考慮す る と、接合部 は少 なく とも 370MPa 以 上の 強度を有する とい え る。

4　 ま とめ

　配管用鋼管 を接合するた め の 新 しい 手 法 と して、高周波ろ う付圧接技術を開発 した。 こ の 接

合法 を用 い る こ とに よ り、鋼管の 突合せ端部の 段差や 目違 い を埋 める こ とか で き、これ に よ り

接合部 へ の 応力集 中を防き、継手効率 を向上 させ る こ とがで きる。
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