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1 ，緒言

　従来、ア ル ミニ ウ ム 合金 の 溶融溶接は 、酸化皮膜や熱伝導性の 関係か ら難 しい とされ て

い る 。 そ こ で、本研究 では摩擦圧 接 を用 い て、各種パ ラ メ
ー

タ で 6061 ア ル ミ合金の 接合

を行い
、 圧接時 の 発生 す る熱量 と、継手の 引張強度 との 関係を険討 した 。

2 ．実験方法

　供試材 は、市販 の 6061 −TG 材丸棒 （φ20）を用 い 、　 Table　1 に 示 す基本条件で 圧接 を行 っ

た 。 こ の 条件は過去の デ ータに 比 べ 、パ ラ メー
タ の 幅を極端 な例 を含め設定 したが、こ れ

は 引張 り強 さへ の 影響 を顕著に示す事を意図 した もの で あ る。 こ の 基本 条件か ら 、 寄 り代、

回 転数 を変化 させ た 。接合後に継手 腔能の 評価を行な っ た 。 又、Fig，1 に 示す計算式 D
に

よ り入熱速度 を定義 し、 入熱の 概念か らの 検討を行 っ た 。

3 ．実験結果及び 考察

　Flg．2 に 各条件 と引 張 り強 さ の 関係 を示す 。 500rpm 〜 2〔）OOrpm の 範 囲 の どの 回転数に

お い て も全寄 り代 が 少な くな る に つ れ 引張強 さが 向上 して い る 。 入 熱量 と引張 り強 さ の 関

係 を Fig　3 に示す 。 入熱量は、　 Fig．1 を用い て 算出 した入熱速度に摩擦時間 を掛け、圧 接中

の 全熱量 とした も の であ る。同
一

回転数で は、入 熱量 が大 き くな るほ ど引張 り強さが低下

して い る 。 これは、熱影響部が広 くなるため に強度が低下 する もの と考え られ るが、同
一

入 熱量 では低速回転程、引張 り強 さ も向上 する傾向が認め られ る 。 こ の 事を確 認するため、

硬度測定 を実施 した結果 を Flg、4 に 示す 。 入熱量 が 大き い ほ と軟 化 域が大 き くな っ て い る

事が確認 で きた 。 今回の 実験結果では、母材の 約 80 ％の 引張 り強度 しか得 られ なか っ た

が、こ れ は、Pl 及び P2 圧 力が やや不足 して い る こ とに も関係 して い る と思 われ る 。 そ こ

で 、 回転数を 2000rl〕m 、 寄 り代 を 2mm とし、 摩擦圧 力を変更 して 圧接を行 っ た 。 こ の 結

果 を Flg．5 に 示 す。こ の 実験に お い て、摩擦圧 力 を 159MPa に トげる こ とに よ り母材強度

を ．ヒ回る 継手が 得 られ た。

4 ．結言

　 （1 ）ア ル ミニ ウ ム合金 の 摩擦圧 接で摩擦圧 力 が大 きい ほ ど継手強度 が向上 し、母材以

　　　　上の 引張 り強さ が 得 られ た

　 （2 ）簡易 入熱速度の 計算に よ り、継手 強度が 評価 で き全熱量 を小さ くす る と継手強度

　　　　が向⊥ す る
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