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半溶融加工に関する実験的研究一第12報-

- 積層型複合材料の半溶融圧延圧接に関する検討-
ExperimemtalStudyonMetalFormingimMashyState･12thReport

- ProductionofMulti･LayersCompositeMetalsbyMashyStateRollProcess-
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1. は じ め に

筆者らは,半溶融状態における金属 (合金)材料の特

性を利用した新しい加工プロセスの開発について一連の

研究を行っている.第5･6報1),2)において,半溶融押出

し法により,アルミ合金のクラッド材 (棒材)の製造を

試み,その特性について検討した.また,第 10報3)にお

いては,半溶融鍛造法により,ライナーに粒子強化複合

材料(または強化粒子のみ),裏金にアルミ合金を用いた

クラッド材 (板材)を製造し,その特性について検討し

た.これらは,半溶融状態下での金属材料の種々の特性

のなかで,｢接合性の良さ｣4)を利用したものである.本報

では,半溶融圧延圧接法による各種横層型複合材料の製

造を試みたので,結果を報告する.

2.実験方法および条件

実験は,ライナーの種類により,(1)アルミ合金どう

しの半溶融接合,(2)強化粒子とアルミ合金材の直接半

溶融接合,(3)粒子強化複合材料とアルミ合金材の半溶

融接合,の3通 りにわけて行った.実験に際しては,ロ

ールによる素材温度の低下を防ぎ半溶融圧延圧接を実現

するため,試料全体を金型に入れ,金型ごと加熟し圧延

表1 実験条件一覧表

裏金材質寸法 A-5052
5tX40wX210emm,2×40×-210

ライナー形状 1)アルミ合金

材 質 A-1050,A-2017 2×40×210

2)強化粒子(セラミック粉等)

WA♯320,WA♯､190, A-20,AZf2P,G-C♯180

3)複合粉

(AT5056♯55+WA♯1500,V,去300/o)

圧 接 機 2鹿圧延機 ¢200×205mm

圧 接 速 度 1.~4r.p.m.(14.7mm/S)

圧接温度7ソ℃ 500-630
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する方法を用いた (図 1参照).すなわち,(2),(3)の

場合の実験方法は,図に示す金型の溝に強化粒子または

粒子強化複合材料を一定厚さに敷きつめ,その上に裏金

を乗せ,さらに上から4.2mm厚さの鋼板のカバーを置

いて,加熱炉中に入れ,所定の温度に15分間以上保持し

たのち,金型 ･カバーごと圧延を行った.(1)の場合も

同様であるが,合わせ面を#80の研磨紙で研磨後,アセ

トンでよく脱脂し,表面状態を一定にして実験を行った.金

図1 実験装置概略図
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図2 半溶融圧延法による積層型複合材料例
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