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半溶融加工に関する実験的研究一第11報一

- 粒子分散強化型複合材料の半溶融鍛造に関する検討 ･2-
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1. ま え が さ

筆者らは,半溶融状態における金属 (合金)材料の特

性を生かした新しい複合材料の製造および加工プロセス

の開発について一連の研究を行っている.既報1)では,粒

子分散強化型複合材料 (A-5056+アルミナ粉)の半溶融

鍛造について,加工条件が低加圧力(♪≦20kg/mm2),低
体積含有率 (Vp≦30%)の範囲にある製品の性状につい

て検討した.本報においては,さらに加圧力および体横

含有率の範囲をひろげ,その加工条件が製品性状に与え

る影響を内部組織の観察および2,3の機械的特性の測定

等を通して検討したのでその結果について報告する.

2.実験方法および条件

粒子分散強化型複合材料(P.良.M.製品)の半溶融鍛造

実験は,既報1)と同様の方法で行ったので詳細は既報を

参照されたい.本実験で用いた主たる方法は,図1に示

すようにマトリックス材と強化粒子の複合材料(P.良.

M.)をコンテナに入れ予成形しそれを所定の半溶融温度

に加熱し,そのままプレスに移して加工する方法である.

実験に使用したマトリックス材および強化粒子であるア

ルミナの粒度等は表1に示す.

3.実験結果および考察

3.1 内部組織の金属顕微鏡およびSEM による観葉

図2は,図1の成形方法を用いて得られた製品の外観

を示し,Vpが50% (左)と60% (右)の製品である.

図3は,加圧力カを変えた場合の製品の縦断面内の組織

の相違を示す.マトリックスであるA-5056がそのまま

残留した部分 (白い部分)とアルミナ粉がマトリックス

中に分散した部分 (黒い部分)との結合状態が観察でき

る.加圧力少の増大に伴いマトリックスが変形し偏平化
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図1 成形方法

表1 実験条件一覧表

成 形

P.R.M. マトリックス A-5056粉末♯32,♯55

強 化 粒 子 A1203粉末♯1500,♯320♯100

粒子の体積含有率 Vp 0--60(%)

コンテナ径 ¢2.0,¢40(mm)

鍛造時ビレット温度 615-626(○C)

マト1)ツクス固相分率pc 70-50(鶴)

ダイ温度条件 50-680(○C)

加圧力 27-51(kg′mm2)

Ⅴ.:50% 60%

図2 製品外観

する傾向にある.通常,粒子分散強化型複合材料の半溶

融鍛造では,加圧力Pが製品性状に与える影響が大きい.
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