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次 世 代 自 動 車 軽 量 化 の た め の 異 な る 板 厚 の ア ル ミ ニ ウ ム 合 金

薄 板 の 接 合 方 法 と 機 械 的 性 質 を 検 討

1 . 目 的

2 . 材 料 と 接 合 法

3 . 結 果

ま と め

・ 接 合 法 ： 摩 擦 攪 拌 接 合
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岡村久宣ら: 溶接学会誌, 72, 5 (2003), 134-142.
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原 理

主なパラメータ: ツール回転数: R (rpm)、接合速度: v (mm/min)

R=1000 rpm、v=500 mm/min

R=1000 rpm、v=1500 mm/min

・材料: A6061-T5合金（寸法: 厚さ1、1.6 mm、幅115 mm、長さ250 mm）

R=1000 rpm、v=100 mm/min R=1000 rpm、v=1000 mm/min

攪拌部

接合速度を増加させると、攪拌部は縮小する 接合速度を増加させると、熱影響は小さくなる

・接合速度の増加は熱影響を減少させ、引張強さが増加する。

・ルートフローが残存すると引張強さの低下、裏曲げ試験により割れが生じる。

裏曲げ試験(R=1000 rpm)

v=500 mm/min v=1500 mm/min
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〇: 熱影響部近傍で破断
×: ルートフローで破断


